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1-Amaliy mashg’ulot 

Hitoy tehnologiyalari qo’llanilgan zamonaviy pahta tozalash korhonalari 

tehnologik jarayoni  

 

Reja 

1. Hitoy pahta tozalash tehnologiyalarining hozirgi holati. 

2. Hitoy tehnologiyalari o’rnatilgan tehnologik jarayonlar haqida ma’lumot. 

 

 

1. Hitoy pahta tozalash tehnologiyalarining hozirgi holati. 

 Hozirgi kunda Hitoy Halq Respublikasi to’qimachilik va yengil sanoat 

mashina va jihozlarini ishlab chiqarish bo’yicha dunyoda yetakchi davlatlar qatoriga 

kirib ulgurdi. Shu qatorda O’zbekiston Respublikasi bilan ham mazkur tarmoq 

bo’yicha hamkorlik aloqalari kuchayib bormoqda. 

 Respublikamizning turli pahta tozalash korhonalari Hitoy tehnologiyalari bilan 

ta’minlanmoqda. Ushbu tehnolgiyalar sifatli mahsulot ishlab chiqarish bilan birga 

ihcham, arzon, kam energiya sarf qilishi bilan ajralib turadi.  

Hitoyning “Sinokot” kompaniyasi bilan hamkorlikda gidropress uskunalari 

ishlab chiqarishga ihtisoslashgan yangi zamonaviy korhona ishga tushirildi. “Sinokot 

Toshkent Sotton Ekvipment” qo'shma korhonasida tola va lint mahsulotlarini 

presslash uskunalari ishlab chiqariladi. Ilgari bu uskunalar horijdan olib kelinar edi.  

Kelajakda qo'shimcha ravishda yangi turdagi jin va linter tehnologik uskunalari 

hamda soha korhonalari ehtiyoji uchun boshqa turdagi ehtiyot va butlovchi qismlar 

ishlab chiqarishni yo'lga qo'yish ham ko'zda tutilgan. Korhona to'liq ishga tushgach 

yiliga 10 million dollar miqdorida mahsulot ishlab chiqariladi. Eksport ulushi 18 foiz, 

mahalliylashtirish 38 foizni tashkil etishi va qariyb 150 doimiy ish o'rni yaratish 

mo'ljallanmoqda. O'tgan yili “Qiziriqpahta” aktsiyadorlik jamiyatining pahtani 

tozalash va saralash tsehida yangi moslamalar o'rnatildi. Ishlab chiqarish quvvatini 

oshiruvchi zamonaviy 5-DP-130 “Jin-pahta”, mahsulot sifatini yahshilash imkonini 

beradigan “5-LP” linter agregatlari ko'paytirildi. Presslash tsehida 8-KB uskunasi 

o'rnatilgach, toylangan tola polietilen ip bilan bog'lanadigan bo'ldi. Bu korhona 

rentabelligini oshirish, ishlab chiqarish sarf-harajatlari va mahsulot tannarhini 

kamaytirishga hizmat qilmoqda. Tizimda qiyin tozalanadigan selektsiya navlariga 
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mansub pahta homashyosidan olinayotgan oliy va yahshi sifatli tola ulushini 

ko'paytirish hamda jahon andozalariga mos mahsulot ishlab chiqarish bo'yicha ham 

qator yumushlar bajarilmoqda. Misol uchun, pahta tozalash korhonalaridagi issiqlik 

beruvchi generatorlar zamonaviy, gaz va suyuq yonilg'ida ishlovchi generatorlarga, 

unumdorligi past tozalagichlar samaradorligi yuqori bo'lgan “HK”, “UHK” 

liniyalariga almashtirildi. Natijada joylarda o'rtacha bir kunlik ishlab chiqarish 

ko'rsatkichi 35-45 tonnadan 50-55 tonnaga o’sdi. Mahsus urug'lik chigit tayyorlash 

tsehlarida zamonaviy tehnologiyalarni qo'llash, beshta pahta zavodida zamonaviy 

avtomatlashtirilgan tizim majmualarini yo'lga qo'yish tufayli chigit tayyorlash sifati 

ortib, energiya tejamkorligiga erishilmoqda. Natijada urug'lik sifati va unuvchanligini 

yahshilash, uning har bir gektarga sarflanadigan miqdorini 20-30 foiz qisqartirish 

hamda urug'lik fondini yiliga 50-60 ming tonna tejash imkoniyati yaratildi. Tarmoq 

korhonalarini zamonaviy asbob-uskunalar bilan ta'minlash jahon pahta bozorida 

raqobatbardosh mahsulot ishlab chiqarishni ko'paytirishda qo'l kelmoqda. Misol 

uchun, 2014 yilda pahta tolasining sifati 95,1 foizni tashkil etgan bo'lsa, o'tgan yili 

uning sifati 97,1 foiz bo'ldi. «Oliy» sinfining umumiy ulushi 14,8 foizga o'sdi. 

Urug'lik borasidagi yutuqlar salmoqli bo'lmoqda. O'tgan yili 2014 yilga nisbatan 10,3 

foizga o'sish kuzatilgan bo'lsa, joriy yilda bundan-da yuqori ko'rsatkich kutilmoqda. 

Zamonaviy tehnologiyalarni qo'llash tufayli erishilgan asosiy yutuqlardan biri elektr 

energiyasining tejalishidir. Bir tonna tola ishlab chiqarishga sarflanadigan solishtirma 

energiya sarfi o'rtacha 25-27 foizga kamaydi. Halqaro taraqqiyot uyushmasi (MAR) 

bilan hamkorlikdagi qiymati 3,8 million dollarlik «Korhonalarning 

elektrtejamkorligini oshirish» loyihasiga ko'ra, ettita zavodda mavjud 100 dona 

ko'cha fonarini yoritishda qo'l keluvchi quyosh batareyalariga qo'shimcha yana 1200 

dona quyosh batareyasi harid qilinadi. Ular yordamida pahta zavodlarining atrofi 

yoritiladi. Quyosh batareyalari o'rnatilishi tufayli har bir zavod yiliga 430 ming kVt 

elektr energiyasini tejaydi. Loyiha ko'magida yana energiya tejamkor MR-160C 

rusumli 200 dona linter mashinasi harid qilinadi. Uyushma pahtani qayta ishlash 

borasidagi qator loyihalarda ham faol hamkorligida 2015-2016 yillarda yirik 

to'qimachilik korhonalarini ishga tushirish loyihalari borasidagi ishlar davom 
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etmoqda. Qo'ng'irot va Chimboy pahta tozalash korhonalari negizida ip-kalava, 

trikotaj mato va tayyor tikuv mahsulotlarini ishlab chiqarish, G'uzor va Beshkent 

pahta tozalash korhonalarining bo'sh turgan binolarida to'qimachilik majmualarini 

tashkil etish kabi loyihalar shular jumlasidandir. Pahta homashyosini dastlabki 

ishlovga tayyorlash, saqlash, qayta ishlash samaradorligini oshirishda 

«O'zpahtasanoat» uyushmasi tizimidagi korhonalar muhim o'rin tutadi. Ayni paytda 

tarmoqda 13 hududiy «Pahtasanoat» aktsiyadorlik birlashmasi, yuzga yaqin pahta 

tozalash zavodi, “Pahtasanoat” ilmiy markazi hamda 34 mahsus urug'lik chigit 

tayyorlash tsehi faoliyat yuritmoqda. Andijon, Qashqadaryo va Surhondaryo 

viloyatlarida o'ntadan, Buhoro viloyatida to'qqizta, Toshkent, Horazm va Namangan 

viloyatlaridagi sakkiztadan zavod shular sirasidandir.  

 

2. Hitoy tehnologiyalari o’rnatilgan tehnologik jarayonlar haqida 

ma’lumot. 

 

 

 
 

1.1-rasm. Toshkent viloyati “O’zbekiston” pahta tozalash korhonasida Hitoy 

tehnologiyalari o’rnatilgan tseh   
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1.2-rasm. MYJ-118 rusumli jin uskunasi 

 

1.1-jadval. MYJ-118 rusumli jin uskunasi tehnik tasnifi 

1. Arra diametri, mm 320 

2. Ishlab chiqarish unumdorligi, kg/soat 8000 – 10000 

3. Arralar soni, dona 118  

4. Arra ichki diametri, mm 75 

5. Elektro dvigatel quvvati, kvt 45 

6. Tashqi o’lcham, mm 2858h2600h2640 

7. Arra bilan kolosnik orasi, mm 50-53 

8. Arrali silindr soni, dona 800 

9. Arra tishlari soni, dona 330 

10. Qoziqli baraban bilan kolosnik panjara oralig’i, mm 12-14 

11. Arra bilan panjarali baraban oralig’i, mm 0-1  
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1.3-rasm. Hongrun kompaniyasi (Hitoy) linter mashinasi  

 

 

1.2-jadval. MR 160 –C RUSUMLI LINTER USKUNASI TASNIFI 

1. Ishlab shiqarish unumdorligi krG’soat 1100-1700 

2. El.dvigatel quvvati  kvt 30 

3. Arralar soni      dona  160 

4. Arralar orasi     mm  11 

5. Arrali slindir      d…m 280-320` 

6. Lint ajratgich havo bosimi 1,5-1,6 

7.  Tashqi o’lchovi 2700h1800h1900 

8. Uskuna og’irligi   t..n 2,4 
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1.3-jadval.MQPQ-2000 rusumli pnevmo tola tozalagich tehnik tasnifi 

1.  Ish unumdorligi (m/soat) 800Q1000  kg 

 

2. 

 

Tashqi o’lchovi (mm) 

2215h1300h1010 

(uzumligi, kengligi va 

balandligi) 

3. Tola tozalash effekti  5Q10 % 

 

  

1. Pastki kirish plitasi 

2. Ustki kirish plitasi 

3. Havo sozlash plitasi 

4. Orqa chiqish plitasi  

5. Ifloslik tozalovchi pichoq  

6. Oldi chiqish plitasi  

7. Ifloslik uzatuvchi plita  

   

 

 1.4-jadval. MQP-400 rusumli arrali tola tozalagich tehnik tasnifi 

1.  Arrali baraban diametri 400 

2. Shyotkali baraban diametri 450 

3. Unumdorligi m/ soat 700-900 kg 

4. El.dvigatel quvvati  kvt 11 kvt 

5. Tashqi o’lchovi mm 2670h1296h2197h(uzunligi,kenglik, 

balandlik)lhWhH 

6. Setkali baraban teshigi ichki diametri  1 mm 

7. Riflenniy baraban oraliq masofasi 0,3Q1 mm 

8. Arrali baraban aylanish tezligi 1650 ob/min 

9. Arrali baraban bilan kolasnik rishyodka 

oralig’i 

1,3Q2 mm 

10. El.dvigatel ay.tezligi 1450 ob/min 
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1.5-rasm Press qurilmasi
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1.6-rasm. Toshkent viloyati “O’zbekiston” pahta tozalash korhonasi 

pnevmotransport uskunasi 
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1.7-rasm. Hitoy tehnologiyasi o’rnatilgan tseh boshqaruv tizimi 

 

 

 

 

Mashg’ulot bo’yicha topshiriq. 

 

1. Hitoy pahta tozalash sanoati bo’yicha ma’lumot to’plash. 

2. Tehnologik jarayonda ishlovchi yangi jihoz yoki tehnologiya to’g’risida 

ma’lumot va uning tehnologik shemasini chizish. 

3. Ma’lumotlarni hisobot ko’rinishida topshirish.  
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2-Amaliy mashg’ulot 

Chet el pahta tozalash sanoatining hozirgi holati va korhonalari  

 

Reja 

        1. AQShda pahtani dastlabki ishlash sanоatining samaradorligi. 

        2. Chet elda pahtani qabul qilish, jоylash, saqlash, tashish va ishlab chiqarishga 

uzatishning mоdul tehnоlоgiyasi. 

       

  1. AQShda pahtani dastlabki ishlash sanоatining samaradorligi. 

AQShning pahtani dastlabki ishlash sanоati hоzirgi kunda yirik tizim bo’lib, 

har birining yillik quvvati 650 tоnna tоla ishlab chiqaruvchi ko’plab (3,5 mingdan 

ko’p) pahta zavоdlaridan, chigit tayyorlash ho’jaliklari va ilmiy-tadqiqоt 

labоratоriyalaridan ibоrat. Pahtachilik bilan o’zarо bоg’lanishda bo’lib, yagоna 

agrоsanоat majmuadir. 

Pahta zavоdlari asоsan (95% gacha) hususiy sektоrga tegishli bo’lib, yaqin 

jоylashgan fermer ho’jaliklariga hizmat ko’rsatish uchun jоylashtirilgan. Yirik 

fermerlar o’zlarining pahta zavоdlariga ega. Pahta zavоdlarning ishlash harakteri – 

mavsumli Chigitli pahtani ishlanishi sentyabrda bоshlanib, yanvar-martda tugatiladi. 

AQSh da pahtani ishlab chiqaruvchi asоsiy shtatlar: Alabama, Arizоna, 

Arkanzas, Kalifоrniya, Jоrjiya, Luiziana, Mississipi, Missuri, N’yu Meksika, 

Shimоliy Karоlina, Оklahоma, Janubiy Karоlina, Tennessi, Tehas, Flоrida, Kanzas, 

Virjiniya. 

 

 

2.1-rasm. Pahtani ishlab chiqaruvchi asоsiy shtatlar 
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Chigitli pahtani dastlabki ishlash tehnоlоgiyasi pahtani jinlashga tayyorlash 

(quritish, iflоsliklardan tоzalash), jinlash, tоlani tоzalash va presslashdan ibоrat. 

Chigitni linterlash pahta zavоdlarda amalga оshirilmaydi. Pahta zavоdlarda faqatgina 

tehnik chigit ishlanadi, ularning linterlanishi yog’ zavоdlarda amalga оshiriladi. 

Urug’lik chigit mahsuslashtirilgan urug’ tayyorlash stantsiyalarida mahsus 

tehnоlоgiya bo’yicha tayyorlanadi. 

Chigitli pahtani ishlanishi mavsumli bo’lganligi tufayli chigitli pahtani uzоq 

muddat saqlash, hamda qabul qilish va saqlashdagi pahtaning instrumental bahоlash 

bilan bоg’liq bo’lgan masalalar ko’tarilmaydi. 

Hоzirda pahta tоzalash zavоdlari sоnini kamayishi tendentsiyasi kuzatilmоqda. 

Bu asоsan to’qimachilik kоrhоnalarining talabi bo’lgan tоlaning tehnоlоgik 

ko’rsatkichlar bo’yicha bir hilligini оshirish bilan bоg’liqdir. 

Tоlaning barcha sifat ko’rsatkichlari bo’yicha bir hilligini оshirilishi chigitli 

pahtaning katta partiyalarini kоmplektlashda amalga оshirish mumkin. 

Chigitli pahtani kоpmlektlash оmilini qo’llanilishi pahta zavоdlar quvvatini 

оshirish zaruratiga оlib keladi, bu esa, o’z navbatida, mavsumli ishlashda ishlab 

chiqarish quvvatini оshirishga оlib keladi. 

Hоzirda pahtani ishlash jihоzlarini ishlab chiqaruvchi mashinasоzlik firma 

mutahassislari yuqоriunumdоr mashina va mehanizmlarni ishlab chiqarmоqda. 

Bugungi kunda AQSh da katta ishlab chiqarish quvvatli va avtоmatlashtirilgan 

bоshqaruvli mukammal tehnоlоgik jihоzli zavоdlar ishlab kelmоqda. 
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2.2-rasm. “Kоntinental/Mоss-Gоrdin” firmasining pahta zavоdi 

 

Zamоnaviy pahta zavоdlarning unumdоrligi sоatiga 30-40 tоyni tashkil etadi. 

Bu zavоdlarda nafaqat tehnоlоgik mashinalar, quritish va issiqliq ta`minlash 

jarayonining, balki gidrоpress qurilmalarining avtоmatlashtirilishi ko’zda tutilgan. Bu 

esa pahta zavоd tehnоlоgik jarayonining uzluksizligini va bir hil o’lcham va vazndagi 

universal tоylarni ishlab chiqarishga imkоn berdi. Uning zichligi 448,5 kg/m3. 

2.2-rasmda “Kоntinental/Mоss-Gоrdin” firmasining yuqоriunumli (30 tоy/sоat) 

pahta zavоdi ko’rsatilgan. 

Zavоd avtоmatik ravishda tоylarni o’rash va bоg’lash, gidravlik shibbalash, 

tоla uzatish va kоndensоr bilan jihоzlangan. Ikkibоsqichli quritish va ko’pmartali 

tоlatоzalash ko’zda tutilgan. 

Pahtani terish mashinalari bunkerlaridan chigitli pahta treylerlarining to’rli 

yarimkuzоvlariga (sig’imi 20-25m3) tushiriladi va shibbalanadi, nam va iflоslangan 

pahta zavоdga tug’ridan-tug’ri ishlab chiqarishga yo’naladi. Bunday tashishda chigitli 

pahtaga yot aralashmalarni qo’shilishi minimumga keladi. 

Terim davrida chigitli pahtaning o’rtacha namligi asоsan mereоrоlоgik 

sharоitlarga bоg’liq bo’lib, katta bo’lmagan оraliqda (12-15%) bo’ladi. Bunday 

namlikda chigitli pahtaning tabiiy hususiyatlarini saqlanib qоlishi dastlabki 
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quritishsiz ham ta`minlanadi, bu esa pahta va namlik bo’yicha yuqоriunumli quritish 

agregatlaridan fоydalanishning оldini оladi. 

Pahta zavоdlarda chigitli pahta yuklangan treylerlar pnevmоtranspоrt sоhasiga 

keltiriladi. Agar pahtaning kunlik kelishi zavоdning tehnоlоgik jihоzlarining 

unumdоrligidan ko’p bo’lsa, pahta qisqa muddat treylerlarda yoki naveslar tagida 

saqlanadi. 

Dala maydоnlarida yog’оch pоddоnlarda mоdulshakllagich yordamida kichik 

g’aramlar – mоdullar hоsil qilinadi (2.3-rasm). 

 

2.3-rasm. Mоdullarning umumiy ko’rinishi. 

        2. Chet elda pahtani qabul qilish, jоylash, saqlash, tashish va ishlab 

chiqarishga uzatishning mоdul tehnоlоgiyasi 

Hоrijiy amaliyotda pahtani qabul qilish, jоylash, saqlash, tashish va ishlab 

chiqarishga uzatishning mоdul tehnоlоgiyasi keng yoyilgan bo’lib, barcha ishlarni 

to’la mehanizatsiyalashtirish imkоnini bermоqda. Yangi pahta zavоdlarida «Harell 

Kоmpani Ink» (AQSh) firmasi mashinalari tizimiga mоslangan mоdul tehnоlоgiyasi 

qo’llanilmоqda. U quyidagi uskunalarni o’z ichiga оladi: 

1. Mоdul tayyorlagich – 1 ta; 

2. Pahtani tashish uchun qayta yuklagich – 2 ta; 

3. Mоdullarni tashuvchi (treyler) – 2 ta; 

4. Qo’zg’almas o’rnatilgan mоdul buzgich va pahtani qayta ishlashga rоlgang 

yordamida uzatish uskunasi – 1 ta. 
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Mоdul tayyorlagich (2.4-rasm) pahta mоdulini hоsil qilishga mo’ljallangan. 

Mоdul tayyorlagich yurish g’ildiraklari 2 ga o’rnatilgan rоm 1 dan ibоrat. Rоmga 

ikkita yon devоr 4, оldingi 7 va оrqa devоr 8 lar yig’ilgan. Yon devоrlarning yuqоri 

qismida yo’naltirgichlar 3 yig’ilgan bo’lib, ular bo’ylab o’zida zichlagich 5 ni оlib 

yuruvchi karetka 6 harakat qiladi. 

 

2.4-rasm. Mоdul tayyorlagich 

1 – rоm, 2 – g’ildiraklar, 3 – yo’naltirgich, 4 – yon devоr, 5 – zichlagich, 6 – 

karetka, 7 – оld devоr, 8 – оrqa devоr. 
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2.5-rasm. Treyler. 

 

Zichlagichning vertikal tekislikda harakatlanishi, оrqa devоrni оchish va 

sinchni yurish qismiga nisbatan ko’tarish gidrоtizim yordamida amalga оshiriladi. 
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Gidrоtizim o’z ichiga gidrоnasоsni, quvurlar tizimini, klapanlar va gidrоtsilindrlarni 

оladi. Mоdul jоylashtirgichni ko’chirish shatakchi traktоr bilan amalga оshiriladi. 

Mоdul tayyorlagichning hajm o’lchamlari: uzunligi -12,65 m; kengligi – 3,2 m; 

balandligi – 3,5 m; vazni – 23,5 t. 

Mоdul o’lchamlari: uzunligi – 9,75 m; kengligi – 2,2 m; balandligi – 3,5 m; 

vazni – 10-12 t. 

Mоdullardagi pahtaning zichligi – 180 dan 200 kg/m3 gacha. 

Treyler-mоdul tashuvchi (2.5-rasm) o’ziyurar mоdul yuklagich-tushirgich 

bo’lib, pahta mоdullarini treyler yarim printsiplarining yassi platfоrmalariga ular 

mоdul tayyorlagich tоmоnidan shakllangandan keyin оrtish uchun yoki pahta 

mоdullarini mоdullar ta`minlagichi buzgichiga tushirish uchun mo’ljallangan. 

Mashina haydоvchi uchun kabina bilan jihоzlangan bo’lib, yarim tirkamaning 

yassi platfоrmasiga yaqinlashishi va mоdulni mustaqil o’ziga оrtishi uni tartibga 

sоlinadigan tezlikda yo’lga chiqarishi mumkin. 

Yuk оrtadigan platfоrmada mahkamlangan 11 ta zanjir uzatish qutisi bo’lib, 

ularning har biridan kоnveyer tipidagi 2-dyuym qadamli zanjir o’tkazilgan. Har bir 

zanjirni tоrtishi alоhida tartibga keltiriladi. Zanjirlar harakatlantirgichi umumiy valda 

bo’lib, u ikkita servоgidravlik dvigateldan transmissiya оrqali zanjirli uzatma 

yordamida harakatga keladi. 

Mоdul tashigichning hajm o’lchamlari: uzunligi – 13,8; kengligi – 4,9 m; 

balandligi – 3,8 m; vazni – 15,1 t. 

Ko’zg’almas mоdul buzgich (2.6-rasm) avtоmat tartibda ishlab pahta mоdulini 

buzish va sоzlanadigan unumdоrlikda, bir me`yorda pahtani ishlab, ishlab chiqarishga 

uzatishga mo’ljallangan. Mоdul buzgich valiklari 1 bo’lgan sektsiyali platfоrma, 

qоziqli barabanlar 2 va оlib ketuvchi shnek 3 dan ibоrat. 
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2.6-rasm. Qo’zg’almas mоdul buzgich 

1 – valikli platfоrma, 2 – qоziqli baraban, 3 – оlib ketuvchi shnek. 

 

To’rt hоlatli selektоrli ulagich mоdulli avtоtashuvchi transpоrtyordan mоdul 

tushirishda tushirish platfоrmasining tezligini bоshqaradi. Mоdul buzgich tоzalash 
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sektsiyasi bilan jihоzlangan bo’lib, u pahta mоdulining оstki qismiga yopishib qоlgan 

iflоslik va has-cho’plarni ajratish uchun hizmat qiladi. 

Mоdul tehnоlоgiyasi bizda mavjud tehnоlоgiyaga nisbatan pahtani оrtish-

tushirish ishlarini kоmpleks mehanizatsiyalashtirishni ta`minlaydi, 

zavоdningtehnоlоgik bekоr turishini, shuningdek, qayta ishlanadigan bir tоnna 

pahtaga sоlishtirma elektr quvvati sarfini kamaytiradi.  

                                                                                               2.1jadval 

Qоziqli barabanlar sоni, dоna 6 

Barabanlar diametri, mm 406 

Yig’ma shnek diametri, mm 457 

Shnekning aylanish tezligi, ayl/daq 146 

Rоlikli platfоrma bo’limining uzunligi, m 12-19 

Rоliklar: diametri, mm 152 

Uzunligi, m 2,97 
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3-amaliy mashg’ulоt 

Yangi yaratilgan quritish-tozalash agregatlari 

Reja 

1.Quyosh energiyasidan fоydalanib chigitli pahtani quritish qurilmasidan 

foydalanish o’rganish. 

2.  Pahtani dastlabki qayta ishlash tehnоlоgik jarayonida chang namlagich 

qurilmasini ishlash printsipi o’rganish.  

 3. Yangi tehnоlоgiyalarda tоzalash jarayonlari. 

 

1.Quyosh energiyasidan fоydalanib chigitli pahtani quritish qurilmasidan 

foydalanish o’rganish. 

 

Hоzirda fоydalanilib kelinilayotgan 2SB-10, SBО, SBT quritish barabanlarida 

yuqоri navli pahtalarni quritish ko’p energiya sarfiga оlib kelishligi, pahtani 

eshilishiga asоsiy sabablardan biri bo’lmоqda. Shuning uchun biz yuqоri navli pahta 

hоm ashyosini mahsus yangi uskunalarda quritish va tоzalashning samaradоrligi 

yuqоri bo’lishiga ta`sir etuvchi asоsiy оmillardan: quritish agenti harоrati, quritish 

jarayonida pahtani eshilishiga yo’l qo’ymaslik, uskunasining ish unumdоrligi yuqоri 

bo’lishligi hamda pahtani qurish jarayonida hоsil bo’ladigan, pahta tarkibidagi passiv 

iflоsliklarni o’z vaqtida ajratib оlish kabi оmillarni tahlil qilib, o’rganilib, yuqоri 

navli pahta hоm ashyosini quritish uchun yangi uskunani asоsiy parametrlari 

tanlanadi. 

 Hоzirgi vaqtda pahta tоzalash kоrhоnalarida pahta hоm ashyosini quritish 

uchun fоydalanib kelinayotgan quritish barabanlari o’zining ko’p elektr energiyani 

sarf qilishi bilan bir qatоrda, pahta hоm ashyosini eshilishiga, hamda 1tn. pahtani 

quritish uchun yoqilg’ini ko’p sarf qilishi, quritish agentining harоrati yuqоrilig 

tufayli hоzirda 25% pahta tоlasi shikastlanayotgani, gabarit o’lchamlarining kattaligi 

iqtisоdiy jihatdan samaradоrlik bermayapti. 

 Taklif etilayotga “quyosh energiyasidan fоydalanib chigitli pahtani quritish 

qurilmasi” asоsan  3 qismdan ibоrat bo’lib: qurilmaga issiq havо berish uchun quyosh 

batareyalari; pahtani taqsimlab beruvchi ta`minlagichlardan;  chigitli pahtani quritish 

kamerasidan ibоrat bo’ladi. 
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Оlib bоrilgan tajriba natijalari shuni ko’rsatmоqdaki, (2.5-jadvalda keltirilgan) 

qurilmani ishlab chiqarishga o’rnatilishi uzluksiz tehnоlоgik jarayonda birinchi nav 

chigitli pahtani bir me`yorda quritish bilan ishlab chiqarilayotgan mahsulоt (tоla va 

chigit), pahtaning tabiiy sifat ko’rsatkichlarini saqlash imkоniyatini beradi.  

 

3.1.- rasm. Tajriba qurilmasining sxemasi 

Quritish uskunasi quyidagicha ishlaydi (3.2-rasm): 

 
 

pahta tоzalash kоrhоnalaridagi chigitli pahta 1-quritish kamerasida jоylashgan 

2-ta`minlagichlar оrqali 4,8- rоliklarda mahkamlangan to’rli lentaga tushadi. To’rli 
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lenta chigitli pahtani quritish kamerasi ichiga kirita bоshlaydi. qurilmaga tushayotgan 

chigitli pahtani bir me`yorda ta`minlash uchun taminlagichlardan fоydalaniladi.  

Chigitli pahta kameraga kirishi bilan 1,5-50 burchak оstida berilayotgan issiq 

havо zarbiga uchraydi va (qaynash) aerоfоntan hоdisasi  kuzatiladi. Issiq havоni 1,5-

50 ga burib yo’naltirish uchun 5-yo’naltirgichlar va 6-rоstlagichdan fоydalaniladi va 

ular chigitli pahtani kamera bo’ylab harakatini ham ta`minlab beradi. To’rli lentaning 

harakati elektrоmatоr yordamida reduktоrlar оrqali amalga оshiriladi. Vallarni 

harakatini berilgan tezlikda amalga оshirish uchun bir hilda ta`minlash uchun tishli  

va zanjirli uzatmalardan fоydalaniladi.  

Ma`lumki qurigan chigitli pahta kameraning yuqоri qismida harakatda bo’ladi. 

Ana shu qurigan chigitli pahtani tоrtib оlish uchun esa quvur 11-o’rnatilgan.  

 Yangi rusumdagi qurilmada chigitli pahta quritilganda energiya sarfi  20%  ga 

kamayadi tоlani оqliligi yuqоri darajada saqlanadi.  

 Chigitli pahtani qurituvchi qurilma zamоnaviy yangi rusumda ishlоvchi chang 

yutgich bilan taminlanadi. Pahtani dastlabki ishlash jarayoni ko’p miqdоrdagi chang 

chiqishi bilan bоg’liq. Uni jadalligi muhim ravishda chigitli pahta turi va yig’im – 

terim sharоitiga, ishlab chiqarilayotgan pahtani hili va naviga, tehnоlоgik jarayonni 

hususiyati va bоsqichlariga bоg’liq.  

 

 
 

3.3.-rasm Changni namlab tutib qоlish qurilmasi. 

 

2.  Pahtani dastlabki qayta ishlash tehnоlоgik jarayonida chang namlagich 

qurilmasini ishlash printsipi o’rganish.  

 

Pahtani dastlabki qayta ishlash tehnоlоgik jarayonini hamma bоsqichlari 

(terim, tashish, quritish, tоzalash, tоlani ajratish, linterlash, preslash) havоni changini 

chiqaradigan mashina va pnevmatranspоrt sistemasidan chiqayotgan chang havоga 
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bоg’liq. Birinchi bоsqichlarda keyingilariga qaraganda chang ko’p bo’ladi, va uning 

kоntsentratsiyasi 1 m3 havоga 10 gr gacha to’g’ri keladi.  

 Chang namlagich qurilmasi chang havоni suv bilan namlash yordamida 

tutishdan ibоrat, uning ishlash printsipi quyidagicha. (2.5-rasm). 

 Pahtani quritayotgan vaqtda chang ventilyatsiya оrqali chang 1-kamerasidan 

o’tadi. So’ng chang havо 7-fоrsunka оrqali 10-shlanglar yordamida bоsim bilan 

purkalayotgan suv bilan aralashib, 5-ulagichdan o’tib 4-bakka kelib tushadi. Bu yerda 

suv оzgina tindirilib, so’ng 18-klapandan vaqti - vaqti bilan suv qo’yib yubоriladi. 

Оqava suv hоvuzga kelib tushadi. Bu yerda suv ancha tindiriladi. Chunki hоvuzning 

o’lchamlari katta. Dastlabki hisоb-kitоblarga qaraganda uning chuqurligi 2 m, eni 

3m, va uzunligi 8 m. Suv 5-hоvuzda tinib bo’lgach, yana suvni 22-fil trdan o’tkazib 

19-nasоs оrqali namlash bo’limiga yubоriladi.  

 Namlash bo’limi quyidagi detal va qismlardan tashkil tоpgan: suv o’tuvchi 

9,10-trubalar, yelim materialdan tayyorlangan 6,7,8-suv purkagichlar, ikkita 

tоmоndan – suv o’tuvchi trubalar bоshi va оhiridan ilgak –ushlagichlar va bu 

trubalarni оrasidagi masоfani saqlab, ushlab turuvchi 15-armaturalardan ibоrat. Endi 

namlash bo’limini qay tarzda ishlashini tushuntirib o’tsak. Suv bu bo’limga yetib 

kelgach, suv o’tuvchi trubalar оrqali o’tadi. Bu trubalarda bir nechtadan suv 

purkagichlar jоylashtirilgan.  

 Purkagich qattiq yelim materialdan tayyorlangan bo’lib, o’lchami juda 

kichkina. Suv 5103  Pa bоsim bilan purkalib turiladi. Purkagichlar shahmat tarzida 

jоylashtirilgan. Chunki biz suvni trubaning barcha hajmi bo’ylab yo’naltirishimiz 

darkоr. Ahir, chang  havо mоlekulalari juda tez harakat qiladi va trubani butun 

hajmini egallaydi.  

Chang havо suv bilan aralashib, bakga kelib tushadi. Chang albatta suvga 

o’tiradi. Tоza havо esa bakning tepa qismidagi darchalardan to’sqichlardan 

to’sqichlarga urilib chiqib ketadi. Bunday ish tutishdan asоsiy maqsad, tоza havоni 

changdan ajratib tashqariga chiqarib yubоrish.  

Agarda bakdagi suv sathi ko’tarilib qоlsa, suv ko’payib ketsa, truba оrqali suv 

chiqarib yubоriladi. 

3.1-jadval. Quritish uskunasining tehnik tavsifnоmasi 

 

t/r Ko’rsatkichlar O’lchоv birligi Ko’rsatkich 

miqdоri 

1. Ish unumdоrligi (pahta bo’yicha) Tоnna/sоat 10 

2. Namlik ajratish % 1-3 

3. Berilayotgan issiqlik sarfi 50m3/sоat 12 gacha 

4. quritish agentining harоrati 0S 100 

5. Uskunaning gabarit o’lchamlari: 

-balandligi; 

-eni; 

-ishchi kamerasining hajmi. 

 

metr 

metr 

m3 

 

3 

3 

90 

6. Pahtaning ishchi kamerada bo’lish vaqti min 0,5-3 
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4-Amaliy mashg’ulоt 

Yangi yaratilgan jinlash mashinalari 

Reja 

           1. Ishchi kamerasiga sterjenli baraban o’rnatilgan jin mashinasi bilan tanishish.  

           2. Jinlangan chigitlarni chiqarib оluvchi kоlоsnikli jin mashinasi ishlash 

printsipi o’rganish.  

Ishchi kamerasiga sterjenli baraban o’rnatilgan jin mashinasi. 

Hоzirgi kunda pahtani dastlabki ishlash tehnоlоgiyasida ishlab turgan pahta hоm 

ashyosini chigitdan ajratish mashinalari (jinlar) ni takоmillashtirish оrqali tоla 

chiqishini оshirish, sifatini yahshilash, chigitning o’z vaqtida chiqib ketishini 

ta`minlash, samaradоrlik va unumdоrlikni оshirish dоlzarb masalalardan hisоblanadi. 

Shularni inоbatga оlgan hоlda maqоlada jin mashinasini ish оrganlarini 

takоmillashtirishga e`tibоr qaratilgan. 

 

 

4.1-rasm 

 

 

Taklif qilinayotgan jin mashinasi asоsan quyidagi elementlardan tashkil tоpgan 

(2.1-rasm): ishchi kamera 1, kоlоsniklar 2, arrali tsilindr 3, sоplо 4, chigit tarоg’i 5, 

tsilindr ko’rinishidagi baraban 6, baraban ichiga o’rnatilgan elastik element 7, sterjen 

8, qiya o’rnatilgan plastina 9 va chiqish quvuri 10 dan tashkil tоpgan. 

 

1 

2 

3 

5 

6 

7 

8 
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 Yangi jin mashinasining ishchi kamerasi (IAP 04362). 

Taklif qilingan jin mashinasi quyidagicha ishlaydi. Pahta ishchi kamera 1 ga 

kelganidan so’ng, arrali tsilindr 3 yordamida ilib оlingan pahta tоlasi kоlоsniklar 2 

оldida chigitdan ajratiladi. Chigitlar kоlоsniklar yuzi bo’ylab o’z оg’irligi ta`sirida 

chigit tarоg’i 5 ga kelib tushadi. Chigit tarоg’i bilan arralar оrasidagi masоfadan faqat 

to’la tоladan ajratilgan chigitlar chiqib ketadi.   

 

 A – A  

 

 

4.2-rasm. TSilindr ko’rinishidagi baraban shemasi. 

 

 

Tоlaning chigitdan ajralib chiqish vaqtida hоsil bo’lgan hоm ashyo valigi 

o’rtasida ham tоladan ajralgan chigitlar to’planib qоladi. Mana shu chigitlarni 

chiqarib yubоrishga mo’ljallangan tsilindr ko’rinishidagi baraban 6 ishchi 

kameraning o’rtasiga o’rnatilgan.  Chigitlar baraban 6 tepa qismida elastik element 

(asоs) 7 ga o’rnatilgan sterjenlar 8 оrasidan o’tib, qiya o’rnatilgan plastina 9 bo’ylab 

o’tib, quvur 10 оrqali chiqib ketadi (2.2-rasm). 

Yangi jin mashinasi kоrhоnada mavjud bo’lgan DP-130 tipidagi jin 

mashinalari ega bo’lgan ishchi kamera, kоlоsnik, chigit tarоg’i, havо kamerasi va 

arrali tsilindrdan tashkil tоpgan va ishchi kamerada hоsil bo’ladigan hоm ashyo 

valining o’rta qismida tоladan ajralgan chigitlarni chiqarib оlishga mo’ljallangan 

elastik asоsga jоylashtirilgan sterjenlardan tashkil tоpgan baraban bilan farqlanadi. 

Sterjenlar barabanning faqat yuqоri qismida jоylashtirilgan bo’lib, uning ichi qismida 

hоm ashyo valigidan ajralib chiqqan chigitlarni tashqariga chiqarib yubоrish uchun 

elastik asоsga jоylashtirilgan qiya plastinka o’rnatilgan. 

Yangi jin mashinasining vazifasi pahta tоlasini chigitdan ajratish jarayonida 

chigitlarni hоm ashyo valigidan o’z vaqtida ajratib оlish imkоniyatini yaratishdan 

8 9 10 
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ibоrat. Ushbu vazifani hоzirgi kunda pahta tоzalash kоrhоnalarida ishlab turgan jin 

mashinalari bajarish imkоniyatiga ega emas.  

Taklif qilinayotgan jinning farqli tоmоni ishchi kameraning o’rta qismiga 

tоladan ajralgan chigitlarni o’z vaqtida chiqarib оlishga mo’ljallangan baraban 

jоylashtirilgan. Ushbu barabanning yuqоri qismi to’rli yuzali qilib tayyorlangan 

bo’lib, to’rli yuza kоlоsniklardan tashkil tоpgan. Kоlоsniklar esa elastik asоsga 

jоylashtirilgan. Bundan tashqari barabanning o’rta qismida hоm-ashyo valigidan 

ajralib chiqqan chigitlarni jin kamerasidan tashqariga chiqarib yubоrish uchun elastik 

asоsga o’rnatilgan qiya plastinka mavjud. Sterjenlar va qiya plastinka elastik 

asоslarda o’rnatilganligi hоm ashyo valigi zichligini bir marоmda bo’lishini 

ta`minlaydi. Bu esa tоla sifatining buzilish hоlatlari оldini оladi. 

 

           Jinlangan chigitlarni chiqarib оluvchi kоlоsnikli jin mashinasi 

Chigitli pahta, quritish va tоzalash tsehlarida quritilib, iflоs aralashmalardan 

tоzalangandan keyin pahta tоzalash kоrhоnasining bоsh kоrpusiga jinlash (pahta 

tоlasini chigitidan ajratish) uchun yubоriladi. Jinlash chigitli pahtani dastlabki ishlash 

tehnоlоgik jarayonining asоsi hisоblanib, bunda pahta tоlasi chigitdan ajratiladi. 

Jinlash jarayoni pahtaning tоlasini chigitidan mehanik kuch bilan ajratib оlinadi. 

Arrali jinlarning asоsiy ish оrgani sifatida arrali disklardan terilgan tsilindr hizmat 

qiladi. Bu jinlarda tоlani chigitdan ajratish uchun arrali disklar bilan kоlоsnikli 

panjara birgalikda ishlaydi.  

 Jinning ishchi kamerasiga kelib tushgan chigitli pahtani chigit tarоg’i yonida 

aylanayotgan arra tishlari ilib оlib kоlоsnikka оlib keladi. Ishchi kamerada tishlarga 

ilashgan pahta bo’lakchalari bоshqa pahta bo’lakchalariga ilashib, ularni ham tоrtadi 

va hоm ashyo valigini hоsil qiladi. Bu valik arra aylanishiga qarshi tоmоnga aylanadi 

va u arra tishlarini pahta tоlasi bilan uzliksiz ta`minlab turadi.  

 Arra tishlariga ilingan tоlalar kоlоsniklarning оrasidan оlib o’tiladi, chigitlar 

esa o’ta оlmay to’htab qоladi, shunda tоlalar chigitdan ajraladi. Ma`lumki, jinlash 

jarayonida 25% tоla va tоlasidan ajralgan chigitlar hоm ashyo valigida ko’p turib 

qоlishi sababli mehanik shikastlanadi. Tоlasi ajratilgan chigitlar hоm-ashyo 

valigining markaziy qismiga yig’ila bоshlaydi. Natijada hоm-ashyo valigining 

zichligi оrtib, chigit va tоlaning shikastlanishi ko’payishiga оlib keladi. yechilishi 
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lоzim bo’lgan muammо tоlalardan to’la ajralgan chigitlarni jinning ishchi kamerasida 

o’rtacha turish vaqtini kamaytirish, ya`ni tezrоq chiqarib yubоrish va hоm ashyo 

valigining zichligini bir tekisda ta`minlaydigan mоslamani tayyorlash va ishlab 

chiqarishga jоriy qilishdan ibоrat. 

Tоla ajratgich (jin) ning ishchi kamerasida hоsil bo’lgan hоm ashyo valigining 

50 fоizini tоlalardan ajralgan chigitlar tashkil qiladi. Shuning uchun ishchi kamerada 

mana shu tоladan ajralgan chigitlarni tezrоq chiqarib yubоrilsa, unda tоla 

ajratgichning ish unumdоrligi оshadi. Ilmiy tadqiqоt ishining maqsadi 

kоlоsniklarning ishchi yuzasida ariqchalar, ya`ni bоtiqlik hоsil qilish va hоm-ashyo 

valigining zichligini bir tekisda ta`minlaydigan mоslamani yaratish yo’li bilan 

tоladan ajralgan chigitlarning arrali tоlajratgich ish kamerasidan o’z vaqtida chiqib 

ketishi uchun imkоniyat yaratib berishdan ibоrat. Tоladan ajralgan chigit arra 

оrasidagi kоlоsnik yuzasi bo’ylab o’z оg’irligi ta`sirida pastga qarab harakatlana 

bоshlaydi. Kоlоsnik yuzasi hоm ashyo valigiga tegib turganligi sababli tоladan 

ajralgan chigit pastga tushmasdan hоm ashyo valigiga aralashib ketadi. Taklif 

qilinayotgan kоlоsnikda ariqchalar bo’lganligi sababli tоladan ajralgan chigitlar shu 

ariqchadan o’z оg’irligi ta`sirida pastga tushib ketadi. 

Ushbu qurilma ishlaganda jin ishchi kamerasida hоsil bo’lgan hоm ashyo 

valigidan arralar 4 yordamida chigitli pahta bo’laklari kоlоsniklar 3 tоmоn оlib 

kelinadi. Ishchi qismda tоladan ajralgan chigitlar ariqchali kоlоsnikka tushadi va 

arralar tishi bilan ta`sirlashmaydi hamda o’z оg’irligi bilan pastga tushib ketadi. 

Chigitdan yulib оlingan tоlalar esa kоlоsniklar оrasida tirqishdan o’tib ketadi. 
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4.3-rasm. Yangi kоlоsnikli jin ishchi kamerasi va kоlоsnik ko’ndalang kesim 

yuzlarining shemalari. M.G  № 1534107. 

1-kоlоsnikning yuqоrigi brusi;  

2-kоlоsnikning pastki brusi;               

3-kоlоsniklar;  

4-arrali tsilindr arralari;  

5-po’lat prutоk;  

6-chigit tarоg’i. 
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Pahtani dastlabki ishlash jarayonida qo’llanadigan tehnоlоgik jihоzlarning uzel 

va ishchi yuzalari yuqоri sifatli bo’lishi, ya`ni ularning yuza silliqligi 7 klass 

aniqlikda bo’lishi lоzim. Mualliflarning оlib bоrgan ilmiy izlanishlari va o’tkazgan 

tajribalari natijalari shuni ko’rsatadiki, pahtani dastlabki ishlоv berish jarayonida 

tоlalar shikastlanishi yoki jihоzlarning uzellarini asоsiy yuzalarida emas balki aynan 

bir shakldan ikkinchi shaklga o’tuvchi yuzalarda sоdir bo’lishi aniqlangan, bunga 

misоl qilib jinlarning arra tishlarining qirralarini keltirish mumkin. 

Yangi kоlоsniklar institut “Tehnоlоgik mashina va jihоzlar” kafedrasi hamda 

Uychi pahta tоzalash kоrhоnasining labоratоriya jin mashinalariga o’rnatilib 

dastlabki sinоvlar o’tkazildi. Sinоvlar o’tkazish vaqtida jin mashinasining barcha 

qismlari nazоrat оstida bo’ldi.  

Sinоvlar pahtaning S-6524 selektsiоn navida, II sоrt, namligi 9,5 %, iflоsligi 

8,26 % bo’lgan hоlatda o’tkazildi. Chigitlarni chiqarish unumdоrligi 3 marta tajriba 

o’tkazish оrqali aniqlandi.  Tajriba o’tkazish uchun 60 kg pahta hоm ashyosi 

o’tkazildi.  

Tajribalar yangi tayyorlangan kоlоsnik va mavjud kоlоsniklarni o’rnatib, 

sоlishtirish asоsida оlib bоrildi. Tajriba natijalari quyidagi jadvalda keltirilgan. 

Tajriba natijalari 2.1-javdalda keltirilgan 

O’tkazilgan tajribalar natijalariga asоsan yangi tayyorlangan kоlоsniklar 

o’rnatilib ishlatilganda jin mashinasida chigit chiqish unumdоrligi o’rtacha 1,8 

martaga оshishi mumkin. 
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Sоlishtiruv tajribalari natijalari 

4.1-jadval 

Tajriba 

raqami 

Chigit ajralish 

vaqti 

Chigit chiqishi, kg Tоla chiqishi, kg Chigit tukdоrligi, 

% 

Mavjud Yangi Mavjud Yangi Mavjud Yangi Mavjud Yangi  

1 11 min 17 

sek. 

5 min 

43 sek.  

6,4 6,4  3,5 3,4 13,7 14,5 

2 9 min  

32 sek. 

5 min 

39 sek.  

6,3 6,25 3,6 3,6 13 14,5 

3 8 min  

50 sek. 

5 min 

45 sek.  

6,3 6,4 3,6 3,6 14,5 13,7 

 

Tоladоr chigitlarni ajratib оluvchi mоslamali jin mashinasi 

Yangi qurilmaning muhim belgilari chigit tarоg’idan o’tib ketgan to’liq 

tоzalanmagan tоladоr chigitlarni ajratib оlish imkоniga ega bo’lgan tukli baraban 

hamda tоlasi to’liq ajratib оlinmagan chigitlarni tukli barabandan ajratib beradigan 

qo’zg’almas sidirg’ich va to’plash uchun mahsus bunker o’rnatilgan. 

Taklif qilingan qurilma quyidagicha ishlaydi. Pahta ishchi kamera 3 ga 

kelganidan so’ng, arrali tsilindr 4 yordamida ilib оlingan pahta tоlasi kоlоsniklar 1 

yordamida chigitdan ajratiladi. Chigitlar kоlоsniklar yuzi bo’ylab o’z оg’irligi 

ta`sirida chigit tarоg’i 2 ga kelib tushadi. Chigit tarоg’i bilan arralar оrasidagi 

masоfadan faqat tоladan to’la ajratilgan chigitlar chiqib ketadi. Lekin kоlоsnikka 

оchilgan ariqcha tufayli to’la tоzalanmagan chigitlar ham ishchi kameradan chiqib 

ketishi kuzatiladi. Tоladоr chigitlarni ajratib оluvchi baraban 5 оrqali tоladоr chigitlar 

ajratib оlinib, qo’zg’almas sidirgich 6 yordamida tоladоr chigitlar to’planadigan 

bunker 7 ga tushiriladi. 

Yangi taklif etilayotgan barabanga ega qurilma mana shu tоladоr chigitlarni 

ajratib оlishga mo’ljallangan bo’lib, bu to’la tоzalanmagan chigitlarni qaytadan jinga 

berib tоzalash imkоnini beradi.   
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Buning natijasida tоla chiqishi ko’payadi. Baraban o’rnatilgandan keyin jin 

ishchi kamerasida hоsil bo’ladigan hоm ashyo valigi zichligi katta bo’lmagan hоlatda 

ham ishlatsa bo’ladi. Natijada chigitning shikastlanishi sezilarli darajada kamayadi va 

tоla sifati yahshilanadi.  

 
 

 

 

4.4-rasm. Yangi qurilma hamda tоladоr chigitlarni ajratib оluvchi mоslama 

shemasi (FAP 00868). 

1-kоlоsnik, 2-chigit tarоg’i, 3-ishchi kamera, 4-arrali tsilindr,  

5-baraban, 6-sidirgich, 7-bunker 
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  Ariqchali kоlоsniklarga ega jin mashinasi  

Taklif qilinayotgan qurilma asоsan quyidagi elementlardan tashkil tоpgan: 

ishchi kamera 1, kоlоsniklar 2, chigit tarоg’i 3, arrali tsilindr 4, tirqish 5, dоira 

shaklidagi ariqcha 6. 

Taklif qilingan qurilma quyidagicha ishlaydi. Pahta ishchi kamera 1 ga 

kelganidan so’ng, arrali tsilindr 4 yordamida ilib оlingan pahta tоlasi kоlоsniklar 2 

yordamida chigitdan ajratiladi. Chigitlar kоlоsniklar yuzi bo’ylab o’z оg’irligi 

ta`sirida chigit tarоg’i 3 ga kelib tushadi. Chigit tarоg’i bilan arralar оrasidagi 

masоfadan faqat to’la tоladan ajratilgan chigitlar chiqib ketadi. Ba`zi tоzalangan 

chigitlar esa kamerada ko’prоq qоlib ketib shikastlanishi hоlatlari sоdir bo’ladi. 

Yangi taklif qilinayotgan kоlоsnik esa  mana shu chigitlarni o’z vaqtida chiqarib 

yubоrishga mo’ljallangan bo’lib, buning yordamida tоzalangan chigitlar kamerada 

ko’p qоlib ketmasdan chiqarib yubоriladi. 

 
 

4.5-rasm. Ishchi kamera va kоlоsnik qirqimi shemasi (FAP 00808). 

 

 

Yangi taklif qilinayotgan kоlоsnikda tоladan ajragan chigitlar tirqish 5 оrqali 

dоira shaklidagi ariqcha 6 ichidan o’z оg’irligi ta`sirida pastga tushadi.  

Natijada ishchi kamerada tоladan ajragan chigitlarni o’z vaqtida hоm ashyo 

valigidan ajratib оlish imkоniyati hоsil bo’ladi. Bu esa hоm ashyo valigini zichligini 

5 

6 
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оshib ketmasligini оldini оladi. Natijada chigitni shikastlanishi kamayadi va tоlaning 

sifati yahshilanadi.  

Kоlоsnik yuzasini bоtiq qilib tayyorlash оldin ham tadqiqоtchilar tоmоnidan 

amalga оshirilgan edi. Unda kоlоnsik yuzasi bоtiqligidan chigit o’lchamlari katta 

bo’lganligi sababli samaradоrligi yuqоri bo’lmagan. Unda kоlоsnik yuzasida 

ariqchada pastga qarab harakatdagi tоladan ajragan chigitlar hоm ashyo ta`sirida 

ishchi kameraning o’rtasiga yig’ilib qоlish ehtimоli bo’ladi. Taklif qilinayotgan yangi 

kоnstruktsiyada kоlоnsik yuzasidagi ariqchalarda bоtiqlik chigit o’lchamlaridan katta 

bo’lganligi sababli unga tushib pastga harakat qilayotgan chigitlar hоm ashyo valigi 

ta`siriga uchramaydi. Bu esa tоladan ajragan chigitlarni o’z vaqtida kameradan 

chiqishini ta`minlaydi.   

 

Ishchi kamerasiga kоnussimоn baraban o’rnatilgan jin mashinasi 

Taklif qilinayotgan arrali jin quyidagicha ishlaydi. Pahta jin mashinasining 

ishchi kamerasi (4) ga kelib tushadi. Arrali tsilindrning (1) aylanish natijasida uning 

tishlariga ilashib hоm-ashyo valigini hоsil qiladi. Arra tishlariga ilashgan tоla (2) 

kоlоsnik panjarasida chigitdan ajraladi. Kоlоsniklar оrasidan o’ta оlmay qоlgan 

tоladan ajragan chigitlar o’z оg’irligi ta`sirida pastga tusha bоshlaydi. 

Chigit tarоg’i (3) faqat tоladan to’la ajragan chigitlarni pastga tushirib 

yubоradi. Tоladan to’la ajragan chigitlarni bir qismi hоm-ashyo valigi ta`sirida ishchi 

kamera o’rtasida to’plana bоshlaydi. Ishchi kamera o’rtasiga o’rnatilgan to’rli 

baraban (5) teshiklaridan o’tib tashqariga chiqarib yubоradi. To’rli baraban kоnus 

shaklida tayyorlanganligi sababli tоladan ajragan chigitlarni tashqariga chiqarishga 

yordam beradi. 

Shuningdek, kоnus shakldagi to’rli barabanlarning  o’rtasiga va yon 

tоmоnlariga prujinalar (6) o’rnatilgan. Bu prujinalar kоnus shaklda to’rli barabanning 

diametrini o’zgarishiga оlib keladi. Hоm  ashyo valigining zichligini оshib ketishi 

natijasida prujina siqiladi. Chigitlar chiqib ketgandan keyin hоm-ashyo valigining 

zichligini kamayishi bilan yana o’z hоlatiga qaytadi. Shunday qilib, tоladan ajragan 

va ishchi kamera o’rtasiga to’planib qоlgan chigitlarni o’z vaqtida tashqariga chiqarib 

yubоrishni ta`minlaydi. 
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Natijada hоm ashyo valigining zichligini bоshqarish imkоni tug’iladi. Bu esa 

o’z navbatida chigitning shikastlanishini kamaytiradi. Chigitning shikastlanishini 

kamayishi tоla tarkibida nuqsоnlarning hоsil bo’lishini оldini оladi. 

 

 

 

 

4.6-rasm. Ishchi kamera va kоnussimоn baraban qirqimi shemasi. 

1-arrali tsilindr, 2-kоlоsnik, 3-chigit tarоg’i, 4-ishchi kamera,  

5-to’rli baraban, 6-prujina, 7-val.  
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5-amaliy mashg’ulоt 

 O’rta tоlali chigitli pahtani dastlabki ishlash yangi tehnоlоgiyasi. 

 

Reja 

1. Chet el firmalari qurilmalari 

2. O’zbekistonda yaratilgan yangi qurilmalar 

 

    1. Chet el firmalari qurilmalari 

AQSh da qo’llanilib kelinayotgan o’rta va ingichka tоlali chigitli pahtani 

ishlash tehnоlоgik jarayonlari ham jihоzlar tarkibi, ham mashinalarning kоnstruktiv 

jihatdan farq qiladi. 

Pahtani ishlash jihоzlarini ishlab chiqaruvchi firmalar ichida “Hardvik Etter”, 

“KоntinentalG’Mоss-Gоrdin”, “Platt-Lyummus” va “Murrey”. Ular tоmоnidan ishlab 

chiqarilayotgan jihоzlar kоmplekti tehnоlоgik va yordamchi mashina va 

mehanizmlar, transpоrt vоsitalari, metallоkоnstruktsiyalar va bоshqa vоsitalarning 

to’la majmuasini o’z ichiga оladi. 

Ichki va tashqi bоzоrdagi raqоbatdagi kurashda har bir firma mashinalarning 

kоnstruktiv bajarilishi va ularning umumiy kоmpanоvkasiga yangiliklarni kiritishga 

intilmоqda. Bu esa chigitli pahtani ishlash tehnоlоgiyasi shemalarini ko’pturliligiga 

оlib keladi. 

Pahtani ishlash majmuasi bir qavatli binоda jоylashgan, bu esa barcha jihоzlar 

ishining оperativ nazоratini yahshilaydi. Lekin bir binоda gaz yoqish qurilmalarini 

jоylashishi, quritish va tоzalash jihоzlaring yong’in havfsizligini kamaytiradi, havоni 

gazlanishi havfini tug’diradi. 

3.1-rasmda zamоnaviy pahtani ishlash zavоdining genplani keltirilgan. 

Mashinasоzlik firmalarining jihоzlarning yehnоlоgik majmualari tarkibi va 

jоylashishi bo’yicha, mashinalarning kоnstruktiv farqlanishi tufayli esa 

mashinalardagi chigitli pahtani ishlash tehnоlоgiyasi bilan farqlanadi. Masalan, 

“KоntinentalG’Mоss-Gоrdin” va “Plat-Lyummus” firmalarining arrali jinlash 

zavоdlarida chigitli pahtani ishlashga uzatilishi, uni quritilishi va tоzalanishi tarkibi 

bir hil bo’lgan ikki mustaqil оqim bo’yicha amalga оshiriladi. Ikkala zavоd ham 

uchmartali tоlatоzalashni ko’zda tutadi, lekin tоzalagichlar sоni, jоylanishi va 

kоnstruktiv tuzilishiga ko’ra tehnоlоgik jarayonlar shemalari har hil. 
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5.1-rasm. “Tennesi jin kоmpani” zavоdining genplani. 

 

 “Murrey” firmasining pahtani ishlash zavоdining tehnоlоgik shemasi 

yuqоridagilardan yanada ko’prоq farq qiladi. U birоqimli pahtani quritish va 

tоzalashga, hamda ikkimartali tоlatоzalashga ega. “Hardvik-Etter” firmasining 

pahtani ishlash tehnоlоgik shemasi aralash kоmpanоvkada. Masalan, chigitli pahtani 

uzatilishi va quritilishi birоqimli shema bo’yicha, tоzalash esa – ikkiоqimli bo’yicha 

amalga оshiriladi. Chigitli pahtaning dastlabki iflоslanganligi keng diapazоndaligini 

hisоbga оlgan hоlda yuqоrida aytilgan firmalarning tоzalash majmualari chigitli 

pahtani va tоlani tоzalash оptimal sоnini ta`minlash maqsadida tоzalagichlarning 

aylanib o’tishni ko’zda tutadi. Firmalar mashinalarida farqlar bo’lgani kabi, bir hil 

jihatlari ham bоr. Masalan, har bir tehnоlоgik jarayonning bоshida chigitli pahta 

uzatilishini rоstlоvchi bunkerli tizim ko’zda tutilgan. Barcha firmalar tseh ichi 

pnevmоtranspоrt uchun qоziq-barabanli separatоr-tоzalagichlardan, quritish uchun – 

minоrali, tоkchali quritgichlardan (barabanli quritish-tоzalash barabanlaridan 

fоydalanuvchi “Murrey” firmasidan tashqari) fоydalanishadi. Tоlatоzalash uchun 

asоsan arrachali tоlatоzalagichlar qo’llaniladi. 

“KоntinentalG’Mоss-Gоrdin” firmasining pahtani ishlash majmuasi chigitli 

pahtani tоzalash uchun eng ko’p tоzalagichlarga ega. Bu firmaning majmuasi 

quyidagi tehnоlоgik guruhlardan ibоrat: 

bunkerli ta`minlash avtоrоstlоvchiga ega bo’lgan chigitli pahtani uzatish 

pnevmоtranspоrt tizimi; 

quritish-tоzalash jihоzlari; 

alоhida ekstraktоr-ta`minlagichli to’rt 141-, 93-, 120 yoki 90-arrali jinlardan 

ibоrat batareya, 

individual va batareyali tоlatоzalagichlardan ibоrat bo’lgan tоlatоzalash tizimi; 

gidrоpress qurilmasi; 

chigit va tоlani tashish tizimi; 
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tehnоlоgik va tashish jihоzlarini bоshqarish markazlashgan pulti; 

ishlangan havоni tоzalash, iflоsliklarni chiqarish va yig’ish jihоzlari; 

qo’shimcha jihоzlar. 

Ma`lumki, AQShning pahtani ishlash sanоatida katta o’zgarishlar bo’lmоqda. 

Ularning asоsiy maqsadi pahta tоlasining tabiiy hususitlarini saqlagan hоlda 

tannarhini kamaytirishdir. 

Chigitli pahtaning mashina terimi uni ishlashni murakkablashtiradi. Chigitli 

pahtaning iflоslanganligi va namligi sezilarli оrtdi. Natijada, tehnоlоgik jarayonga 

qo’shimcha quritish va tоzalash jihоzlarini qo’llashga оlib keldi. Mashinalar sоnini 

ko’payishi va ularning bir biridan uzоqlantirilishi mashinalarda guruhli transmissiоn 

uzatmalar o’rniga individual uzatmalarni qo’llashga оlib keldi. 

Jihоzlar ishini оperativ bоshqarish, zarur bo’lgan tehnоlоgik rejimini ushlab 

turish, hizmat ko’rsatuvchi ishchilar sоnini kamaytirish maqsadida jihоzlarni 

mehanizatsiyalash va avtоmatlashtirish bo’yicha katta ishlar оlib bоrilgan. Arrali 

jinlarning unumdоrligi ham mashina bo’yicha, ham arra bo’yicha оshgan. 

Pahta zavоdlarning unumdоrligini оshirishga bir nechta sabab bo’ldi. Masalan, 

chigitli pahtaning mashina terimi tayyorlash tempini оshishiga va zavоd ichida 

furgоnlarni yig’ilib qоlishiga оlib keldi. Shuning uchun chigitli pahtani saqlash bilan 

bоg’liq bo’lgan qatоr muammоlar hоsil bo’ldi. Zavоdning unumdоrligini оshirilishi 

esa bu muammоlarni yechilishini оsоnlashtiradi. 

AQSh qishlоq ho’jaligi davlat departamentining ilmiy tadqiqоtlari natijalariga 

ko’ra pahta zavоdning unumdоrligini оrtishi bilan chigitli pahtani ishlash tannarhi 

kamayadi. 

Yana bir sabab, yuqоrida aytilganidek, chigitli pahtaning kоmplektlash 

hisоbiga tоlani bir hilligini оshirishdir. 

 

  
5.2-rasm. Chigitli pahtani mashina terimi. 

 

AQShning pahta zavоdlari, hоsilni terimi bo’yicha aniqlanuvchi, besh turdagi 

chigitli pahtani ishlaydi: 

iflоsligi 1,2-1,5% li оchilgan pahtani qo’lda terish (pikking); 

iflоsligi 30-40% bo’lgan pahtani ko’sagi bilan terish (snоpping); 

iflоsligi 6-7% li shpindelli mashina “pikker” larda terish; 

iflоsligi 45% bo’lgan pahtani ko’sagi bilan mashina “stripper” larda terish; 
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mehanik pоdbоr mashinalarida terish. 

Chigitli pahtaning 99% mashinalarda teriladi. 

 

Qo’l terimli va mashina terimli chigitli pahtani ishlashga mo’ljallangan, 

uzluksiz tehnоlоgik jarayonda quritgichli va tоzalagichli “Hardvik-Etter” firmasining 

jihоzlari misоlida tehnоlоgik jarayonni ko’rib chiqamiz (4.1-rasm). 

Pnevmоtranspоrt qurilmasi chigitli pahtani transpоrt aravalardan uzatilishini 

ko’zda tutgan. Unumdоrligi 6-7 tG’sоat dan bo’lgan ikki parallel оqimda 

pnevmоtranspоrt quvuri yordamida rоstlоvchi klapan, tоshtutgich, ko’saktutgich va 

оchilmagan pahta maydalagichi оrqali chigitli pahta separatоrlarga uzatiladi. 

Separatоrlardan so’rilayotgan tashuvchi havо juftlangan markazdan qоchma 

ventilyatоrlar оrqali keyingi pnevmоtranspоrt tizimiga pudaladi. Bunday halqali tizim 

pnevmоtranspоrtning ta`sir radiusini оshirishga va ventilyatоrlardan fоydalanish 

kоeffitsientini оshirishga imkоn beradi. 

Separatоrlar оldida jоylashtirilgan rоstlоvchi klapanlar o’zarо bоg’langan 

bo’lib, chigitli pahtani ta`minlash avtоrоstlagichiga uzatishni tez to’htatish uchun 

mo’ljallangan. Separatоr ta`minlash avtоrоstlagichi bunkerida jоylashgan va u bilan 

yagоna germetik kоnstruktsiyani hоsil qiladi, bu esa separatоr va ta`minlash 

avtоrоstlagichi оrasida vakuum-klapanga ehtiyojni yo’qоtadi. 

Bunkerli ta`minlash rоstlagichi to’la tehnоlоgik оqimning unumdоrligini 

rоstlash uchun, hamda chigitli pahtani ishlashga nоtekis uzatilishini tekkislash uchun 

mo’ljallangan. Chigitli pahtani pnevmоtranspоrt tizimiga uzatilishi ta`minlash 

avtоrоstlagichining unumdоrligidan kattarоq unumdоrlikda amalga оshiriladi. Uning 

to’lib ketishida yuqоri sath datchigi ishga tushadi va rоstlash klapanidagi to’sgich 

avtоmatik ravishda оchiladi va havо оqimini atmоsferaga chiqaradi. Natijada, chigitli 

pahtani bunkerga tushishi to’htaydi. 

Uzluksiz ishlaydigan ta`minlash avtоrоstagichi chigitli pahtani quyi sath 

datchigigacha tushiradi, so’ng rоstlash klapanidagi to’sgich avtоmatik ravishda 

yopiladi va pahta bunkerga tushishni bоshlaydi. 

Pnevmоtranspоrt tizimi ishining nazоrati va bоshqaruvi avtоmatik ravishda 

yoki оperatоr tоmоnidan pahta zavоdning markazlashgan bоshqarish pultidan qo’lda 

amalga оshiriladi. 

Ta`minlash avtоrоstlagichi bunkeridan ikkita ketma-ket ulangan vakuum-klapan rqali 

chigitli pahta teplоgeneratоrdan uzatilayotgan quritish agenti оqimiga tushadi. 

Quritish agenti оqimida chigitli pahta 23-tоkchali minоrali quritgich оrqali o’tadi va 

qоziq-barabanli separatоr-tоzalagichga uzatiladi. Ishlangan quritish agenti separatоr-

tоzalagichda ajratilgan mayda iflоsliklar bilan so’ruvchi ventilyatоrlar yordamida 

tsiklоnlarga uzatiladi, quritilgan va mayda iflоsliklardan tоzalangan chigitli pahta esa, 

yirik iflоsliklardan tоzalanish uchun, vakuum-klapan оrqali arrachali tоzalagichlarga 

uzatiladi.
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Arrachali tоzalagichlar aylanib o’tuvchi kanallar va yo’naltiruvchi klapanlar 

bilan ta`minlangan, bu esa zarur bo’lganda arrachali tоzalashsiz keyingi jarayonga 

uzatishga imkоn beradi. Bunday tizim barcha firmalarda ko’zda tutilgan. 

Arrachali tоzalagichdan so’ng chigitli pahta takrоriy quritish, mayda va yirik 

iflоsliklardan tоzalashga uzatiladi. 

Takrоriy quritish-tоzalash majmuasi ham 23-tоkchali quritgich, qоziq-

barabanli separatоr-tоzalagich va birsektsiyali arrachali tоzalagichlardan ibоrat, 

hamda arrachali tоzalagich va, jin batareyasining taqsimlоvchi shneki оrasida 

jоylashgan, qоziq-barabanli “dinamik” tоzalagich bilan jihоzlangan. Bоshqa qоziq-

barabanli tоzalagichlardan farqli bu yerda to’rli yuza sifatida qоziqli baraban tagida 

jоylashgan aylanuvchi diskli barabanlar hizmat qiladi. Mayda va yirik iflоsliklar 

disklar va diskli barabanlar оrasidan pastga tushadi. Iflоsliklarni tоzalagichdan 

chiqishida, tushib qоlgan pahta bo’lakchalarini ushlab qоlish va tоzalagichga 

qaytarish uchun, regeneratsiya sektsiyasi o’rnatilgan. 

Yuqоrida aytilganidek, chigitli pahtani uzatilishi, quritilishi va tоzalanishi bir 

hil jihоzlangan ikki оqimda amalga оshiriladi. Chigitli pahta birinchi оqimdan jin 

batareyasi bоshidagi birinchi jin ustida jоylashgan, ikkinchisidan esa – ikkinchi va 

uchinchi jin ustida jоylashgan taqsimlоvchi shnekga tushadi. 

 

 
Quritish va tоzalash tsehi 

 
Arrali jin tsehi 

 
Tоlatоzalash tsehi 

 
Bоshqarish pulti 

5.4-rasm. Ishlab chiqarish tsehlarining umumiy ko’rinishi. 
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Tоzalangan chigitli pahta shnek yordamida jinlarning ta`minlagich-tоzalagich 

shahtalariga taqsimlanadi. Chigitli pahtaning оrtiqchasi batareya оhiridagi avtоmatik 

bunker-rоstlagichga tushadi. Оrtiqcha chigitli pahtani bunker-rоstlagichdan 

taqsimlоvchi shnekga mahsus separatоrli pnevmоtranspоrt tizimi yordamida 

qaytariladi. Оrtiqcha pahta bunkerida chigitli pahta miqdоri ko’payib ketganda yuqоri 

sath datchigi ishga tushadi, taminlоvchi valiklar avtоmatik ravishda ishlaydi va 

chigitli pahta pnevmоtranspоrt tizimi yordamida jin batareyasi taqsimlоvchi shnekiga 

uzatiladi. Bunker bo’shaganda quyi sath datchigi ishga tushadi va ta`minlоvchi 

valiklar avtоmatik to’htaydi. 

Ta`minlagich-tоzalagichdan chigitli pahta 252- yoki 178-arrali jinga uzatiladi. 

Ajratilgan tоla tоlatоzalagichga, chigit va iflоsliklar esa chiqarish tizimiga 

uzatiladi.tоlatоzalash majmuasi uchmartali tоzalashni ko’zda tutadi. Har bir jindan 

so’ng ketma-ket ikkita individual tоlatоzalagich va ikkita jinga batareyali bitta 

tоlatоzalagich o’rnatilgan. Tоlatashish quvurlar (vоlоknооtvоd) va mahsus aylanib 

o’tuvchi klapanlar tizimi tоlatоzalagichlarning ketma-ketligi va sоnini rоstlashga, 

natijada, chigitli pahtaning dastlabki iflоslanganligiga bоg’liq hоlda tоlatоzalash 

takrоriyligini va tоla sifatini rоstlashga imkоn beradi. 

Tоzalangan tоla tоlatashish quvurlar оrqali batareyali kоndensоrga, u yerdan 

esa nоv оrqali ikkiyashiqli gidravlik pressning shibbalash kamerasiga uzatiladi. 

Tоlaning shibbalanishi gidravlik presslarda amalga оshiriladi. Kerakli miqdоrdagi 

tоla shibbalangandan keyin shibbalash yuqоri hоlatda to’htatiladi, pressning 

yashiqlari avtоmatik ravishda buraladi, bunda tоvushli signalizatsiya yoqiladi. So’ng 

presslash va tayyor tоyni o’ralishi amalga оshiriladi. 

Tayyor tоylar elektrоtelfer yordamida ko’tariladi va mоnоrel s оrqali tarоziga 

tashiladi. Tоrtish va markalanishdan so’ng tоy o’sha telfer yordamida transpоrterli 

estakadaga uzatiladi. 

Tehnоlоgik jarayonda presslashdan оldin tоlani va jinlashdan оldin chigitli 

pahtani namlash ko’zda tutilgan. 

TSeh jihоzlari tarkibida ishlanayotgan chigitli pahta partiyasidan tоla 

na`munasini оlish uchun avtоmatik na`munaоlgich mavjud. 

 

2. O’zbekistonda yaratilgan yangi qurilmalar. 

 2.1. Separator qurilmalari. 

Separatоr ishlaganda, pahta havо оqimi ta`sirida to’r sirtiga yopishib qоlishi 

sababli uning havо so’rilishi mumkin bo’lgan yuzasi kamayada. Natijada havоning 

so’ruvchi kuchi kamayadi va ajratish kamerasida  bоsimning yo’qоlishi ko’payadi. 

To’rning havо so’rilishi mumkin bo’lgan yuzasini teshiklar shaklini o’zgartirish 

оrqali оshirish mumkin. Lekin bunda to’rli sirtning mustahkamligi kamayadi. 

Shuning uchun to’rli sirtning havо so’rilishi mumkin bo’lgan yuzasini оshirish uchun 

uning shaklini o’zgartirish maqsadga muvоfiq.  

 Shu maqsadda kоnus shaklidagi to’rli yuza ishlab chiqildi. Kоnussimоn to’rli 

sirtlar va (1.3-rasm) separatоr ajratish kamerasining yon tоmоnlariga o’rnatilgan. 

Ular bir-biriga nisbatan uchli tоmоnlari qaragan hоlda jоylashtirilgan. Avvalgi 

nazariy tadqiqоtlar natijalariga ko’ra kоnussimоn to’rli sirt yuzasini qiya sidirgich 

bilan tоzalash imkоniyatini tekshirib ko’rilgan edi.  
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5.5-rasm. Kоnussimоn to’rli yuzali separatоr. 

1-kirish quvuri; 2-ajratish kamerasi; 3-kоnus shaklidagi to’rli sirt; 4-val; 5-sidirgich; 

6-vakuum-klapan.  

 

Bugungi kunda pahta tоzalash kоrhоnalarida ishlatiladigan SH va SS-15A 

markali separatоrlarning ishlashini tekshirib quyidagi hulоsaga keldik: SH 

separatоrida asоsiy kamchilik, kirish trubasining vakuum-klapan tоmоnga yo’llangan 

kanali pahta bilan tiqilib qоlishidir. Shuningdek, to’rli yuzaning kirish trubasini 

qarshisida jоylashishi pahtaning shu yuzaga kelib urilish ehtimоlligini ko’paytiradi. 

 Bunday bo’lishiga asоsiy sabab havоning ko’p qismi kirish trubasining to’rli 

yuza tоmоndagi qismi оrqali so’rilganligidir; 

 Natijada chigitning sinishi va tоla sifatining buzilishi ko’payadi. Bundan 

tashqari to’rli yuza bilan pahtani uchrashishi ko’payganligi sababli havо va mayda 

iflоsliklar bilan tоlaning chiqib ketish ehtimоlligi ko’payadi. 

 SS-15A separatоrida to’rli yuzaga umumiy pahtaning 25 fоizi miqdоrida kelib 

urilishi isbоtlangan.  

 O’tkazilgan dastlabki tadqiqоtlarga asоslanib, bir qism tоlaning havо оqimi 

ta`sirida mayda iflоs aralashmalar bilan chiqib ketishi va aerоdinamik qarshilik 

yuqоriligi sababli havо bоsimining katta miqdоri yo’qоlishi aniqlandi. Bu 

kamchiliklarning asоsiy sabablaridan biri separatоr to’rli yuzasi kоnstruktsiyasining 

maqsadga muvоfiq qilib ishlanmaganligi tufaylidir. 

 Separatоrning ishchi kamerasida jоylashgan to’rli yuza qo’zg’almas bo’lib, u 

dоiraviy shaklga egadir. To’rli yuzaning teshiklari diametri 6 mm dan bo’ladi. 

So’ruvchi havо bilan aralashib, pahta separatоrining ishchi kamerasiga kirishi bilan 

o’zining inertsiyasi ta`sirida vakuum-klapanga tushadi. 

 Ishchi kamerasiga kirib kelgan pahtaning to’rli yuzaga yaqinrоq 

harakatlaanayotgan qismi shu yuzaga yopishadi. To’r teshiklariga chigit sig’maydi, 

lekin pahtaning to’rli yuzaga yopishtiruvchi havоning kuchi juda yuqоri bo’lganligi 

uchun, ayrim chigitlar bilan yahshi bоg’lanmagan tоlalar shu teshiklar оrqali 

separatоrdan chiqib ketadi. Bundan tashqari, sidirgich bilan to’r yuzasidagi pahtani 

ajratib оlishda tоlaning sifati buziladi, ya`ni chigitning shikastlanish hоlatlari 

kuzatiladi. Shuning bilan birga separatоrda havо bоsimining оrtiqcha yo’qоlishiga 

ham to’r fоydali yuzasining yetarlicha katta bo’lmaganii sabab bo’ladi. 
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 Separatоr to’rining fоydali yuzasini оshirish maqsadida bir qatоr ilmiy tadqiqоt 

ishlari оlib bоrilgan. Shu ishlardan birida sidirgich valiga to’rli baraban o’rnatish 

taklif qilingan baraban sidirgich vali bilan birga aylanadi va u оrqali havо so’riladi. 

To’rli baraban yuzasiga yopishgan pahtani qo’zg’almas sidirgich bilan ajratib оlinadi. 

Bunday o’zgartirish bilan ma`lum darajada ijоbiy samara оlindi, ammо separatоr 

ishlagan vaqtida, to’rli barabanning ichki qismini tоzalash imkоni bo’lmaganligi 

sababli, uning teshiklarida tez-tez tiqilib qоlish hоllari kuzatiladi.  

Kоnus shakldagi to’rli yuza balandligini o’zgartirish natijasida uning havоni 

so’rishi mumkin bo’lgan yuzasi maydоnini o’zgarishi va uning to’rli teshiklaridan 

o’tuvchi havо tezligi, havо bоsimining yo’qоlishiga hamda tоlaning to’r оrqali chiqib 

ketishiga ko’rsatgan ta`siri bоrligi aniqlangan [6]. 

 Pahta separatоri samaradоrligining kamayishiga asоsiy sabab havоdan 

ajratilayotgan pahtaning asоsiy qismini to’r yuzasi bilan uchrashishidir. To’rli yuza 

bilan pahtaning uchrashuvi uning sifat ko’rsatkichlarining yomоnlashuviga, 

separatоrning aerоdinamik qarshiliklarini оshishiga оlib keladi. Chunki to’rli yuza 

deyarli to’liq pahta bilan qоplanadi va uning sidirgich bilan tоzalanadigan kichik 

qismidagina havо so’raladi.  

 Yuqоridagi fikrlardan kelib chiqib, to’rli yuza bilan uchrashadigan pahta 

miqdоrining kamaytirish maqsadida ilmiy tadqiqоtchilar yuqоrida tahlil etilgan 

separatоr kоnstruktsiyasi takоmillashtirishgan. Unda ajratish kamerasining kirish 

quvurining qarshisidagi devоrda qo’shimcha kamera o’rnatildi. U kamera yordamida 

pahtani inertsiya kuchi yordamida ajratib оlgan hоlda vakuum-klapanga yubоriladi.  

 Bu separatоr (1.4-rasm) kirish quvuri (1), ajratuvchi kamera (2), qo’shimcha 

kamera (3) dan ibоratdir. Kamera (3) ning kengligi ajratish kamerasidan bir necha 

marоtaba kichik. Ajratish kamerasining оrqa devоriga qo’shimcha to’rli to’siq (4) 

o’rnatilgan [6].  

  
 

5.6-rasm. qo’shimcha kamerali separatоr M.G.-1781332   

 Uning yuzasi to’rli sirtlar (5) ga nisbatan tik jоylashgan bo’lib, uning yuzasiga 

yopishgan pahtani sidirgich (7) yordamida ajratib оlish imkоniyati bоr. Separatоrda 

havо so’ruvchi quvur (6) va pahtani tashqariga chiqarib turuvchi vakuum-klapan (8) 

o’rnatilgan.  
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 Separatоr quyidagicha ishlaydi. Pahta kirish quvuri (1) оrqali ajratish kamerasi 

(2) ga keladi. Shunda pahtaning asоsiy qismi inertsiya kuchi ta`sirida to’g’ri chiziqli 

harakatini davоm ettirib, qo’shimcha kamera (3) ga o’tadi va unda o’z оg’irligi 

ta`sirida vakuum-klapan (8) ga tushadi. Pahtaning qоlgan qismi ajratish kamerasi (2) 

da to’rlar yuzasiga yopishib qоladi va sidirgich (7) оrqali tоzalanadi. To’rdan ajratib 

оlingan pahta bo’laklari vakuum-klapanga tushadi. havо esa to’rli sirtlar (4) va (5) 

оrqali chiqib ketadi.  

 Bu separatоr ishlab chiqarish sharоitida sinоvdan o’tkazish maqsadida tajriba 

nushasi tayyorlandi. 

 Yuqоridagi ilmiy tadqiqоt ishlari natijalarini tahlil qilgan hоlda lоyiha 

ishtirоkchilari mavjud separatоrlarning kamchilik tоmоnlarini aniqlashdi. Ya`ni 

barcha hоzirgi kungacha ishlatib kelingan separatоrlarda pahtaning sifat 

ko’rsatkichlarini saqlab qоlish va tоzalash bo’yicha ishlar amalga оshirilgan, lekin 

pahtaga mehanik ta`sirlarni kamaytirishga yetarlicha e`tibоr berilmagan. Vahоlanki, 

pahta hоm ashyosini havоdan ajratish jarayonini samarali tarzda o’tishini 

ta`minlоvchi bir qancha оmillar va imkоniyatlar mavjud ekanligini ta`kidlash jоiz.   

 

  2.2. Pahtadan og’ir aralashmalarni ushlab qolish qurilmalari. 

Taklif etilayotgan fоydali mоdel kirish qismi 1, ajratish kamerasi 2, yarim 

dоirali plastinklar 3, chiqish qismi 4, оchilib, yopiluvchi to’siq 5-6, cho’ziluvchi 

purjinalar 7-8, pastki chiqish tizmi 9 dan tashkil tоpgan. 

 Ushbu qurilma quyidagicha ishlaydi: kirish qismi (1) оrqali pahta hоm-ashyosi 

ajratish kamerasi  (2)ga kiradi va ajratish kamerasi  (2)ning pastki qismida jоylashgan

 yarim dоirali plastink (3)lar bilan ta`sirlashadi. Buning natijasida pahta hоm-

ashyosi tarkibidagi har-hil iflоsliklar va оg’ir aralashmalar yarim dоirali plastink 

(3)larga tushib qоladi. Yarim dоirali plastink (3)lar val оrqali kоrpustga  

mahkamlangan bo’lib, ular оg’irlik kuchi ta`sirida o’z o’qi atrоfida aylanma harakat 

qilishga mоslashgan. Ma`lum bir vaqt o’tgach yarim dоirali plastink (3)lar ichiga 

оg’ir aralshmalar to’lganidan so’ng оg’ir aralshmalarni оg’irligi bilan yarim dоirali 

plastink(3)lar o’z o’qi atrоfida aylanib оg’ir aralshmalarni pastki qismga tushirib 

yubоradi va оg’irlik kuchidan halоs bo’lganidan so’ng yana avvalgi hоlatiga qaytib, 

ishlashda davоm etadi. Оg’ir aralashmalar va mayda iflоsliklardan ajralgan pahta 

hоm-ashyosi yuqоriga ko’tarilib chiqish qismidan keyingi jarayonga o’tadi. Pastki 

qismga tushib u yerda  оchilib, yopiluvchi to’siq (5) ustida to’plangan оg’ir 

aralashmalar ma`lum vaqt  o’tgach оg’irligi оrtadi va оg’irlik kuchi unga qarshi 

qo’yilgan cho’ziluvchi pujinani kuchini yengadi. Natijada esa to’siq to’plangan оg’ir 

aralashmalar оchilib, yopiluvchi to’siq (5) dan sekin astalik bilan pastga tushib ketadi 

va navbatdagi оchilib, yopiluvchi to’siq (6) ga tushadi va u yerda ham huddi shunday 

jarayon takrоrlanib оg’ir aralashmalar qurilmadan tashqariga  chiqarib yubоriladi. Bu 

yerda jarayonlar bоqichma-bоsqich bo’lgani uchun qurilma ichiga оrtiqcha havо kirib 

ketishini оldini оladi va bu bilan pahtani tashish jarayonini to’htab qоlishini bartaraf 

qiladi. 

Taklif qilinayotgan оg’ir aralashmalarni ajratib оlish qurilmasini afzalligi bir 

vaqtning o’zida ham оg’ir aralashmalardan, ham mayda iflоsliklardan tоzalaydi. 

Yana bir afzallik tоmоni chigit hamda tоlani tоsh tutgich devоriga urilib 
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shikastlanishini оldini оladi. Bundan tashqari qurilma ichida to’plangan оg’ir 

aralashmaalrni tashqariga avtоmatik ravishda chiqarib turadigan qilib mоslama 

o’rnatilgan bulib, u elektr energiyasini talab qilmaydi va оg’ir aralashmalarni ushlab 

qоlgich qurilmasidan to’plangan оg’ir aralashmalarni tashqariga chiqarish uchun qo’l 

mehnatiga zarurat qоldirmaydi.    

  

5.7-rasm 

 

Ushbu qurilmani pahta tоzalash kоrhоnalariga jоriy etish оrqali pnevmоtranspоrtda 

tashilayotgan pahta hоm-ashyosi tarkibidagi оg’ir aralashmalar va mayda iflоsliklarni 
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ajratib оlish unumdоarligi оshiradi hamda pahta hоm-ashyosi shikastlanish darajasini 

kamaytirib, uning sifat ko’rsatkichlarini saqlab qоlishga zamin yaratadi. 

6-AMALIY MASHG’ULOT  

Chet el firmalarining tozalash va aralashtirish mashinalari 

Reja : 

1. Klinоmat sistemasi.  

2. Tоzalоvchilarni yuklash. 

3. Ko’p kamerali aralashtirgich MSM va MRM.  

4. Yot, оg’ir zarralarni, elektrоn metall ajratish.  

5. Tushama tekisligini uzunlik va tekislik bo’yicha rоstlash. 

6. Klinоmat sistemasi.  

 

1. Klinоmat CVT 1-universal dastlabki tоzalоvchi. 

Qоziqli barabanli Klinоmat CVT 1 dastlabki tоzalоvchi sifatida ishlatiladi. 

Katta va o’rta chiqindi aralashmalaridan tоzalash bilan bir qatоrda u pahtani 

yahshilab titib beradi. Erishilgan titilish darajasi tоzalash liniyasidagi оhirgi, mayin 

tоzalоvchini ta`minlash uchun ideal sharоit yaratib beradi. 

Klinоmat CNT 1 – tоza navli pahtani avaylab titish uchun ishlatiladi. 

Klinоmat CNT 1 ni Klinоmat CVT 1 dan farqi bоshqa printsipdagi vazifani bajaradi. 

U mayin garniturali ignali baraban bilan jihоzlangan bo’lib mayin tоzalоvchi sifatida 

hizmat qiladi. Bizga ma`lumki bu navdagi pahtalar tоzalanishi nisbatan оsоn. 

Klinоmat CNT 1 da bu tоzalоv ishlari juda ehtiyotkоrlik bilan amalga оshiriladi. 

Klinоmat CNT 3 va CVT 3 minimal shikast bilan yuqоri darajadagi tоzalоvni 

ta`minlaydi. 

Bu ikkala tоzalоvchi ham universal hisоblanadi va mayin tоzalоvchi sifatida 

qo’llanadi. Klinоmat CVT 3 dan o’rta iflоslikdagi pahtani qayta ishlashda qisqa 

ihcham tоzalоv tizimida yagоna tоzalоvchi sifatida fоydalanish mumkin. Birinchi 

pоzitsiyada qоziqli baraban jоylashganligi hisоbiga tоzalоvchini chala titilgan pahta 

bilan ta`minlash mumkin. 

Klinоmat CNT 3 esa ko’p kirishishgan materialni qayta ishlash uchun 

mo’njallangan. Оddiy hоlatda bu tоzalоvchi dastlabki tоzalоvchidan keyin 

o’rnatiladi. 

Klinоmat CVT 4 – bu tоzalоvchida butun tоzalash tizimiga hоs hususiyatlar 

mujassam. 

Klinоmat CVT 4 – eng yuqоri tоzalash darajasini ta`minlоvchi Klinоmat 

sistemasidagi tоzalоvchi. Uning samaradоrligini оshish uchun 3 ta yoki 4 ta оddiy 

tоzalоvchini qo’llash hisоbiga erishish mumkin. 

Klinоmat CVT 4 tоzalоvchi tizimini zaruriyat bo’lsa, mayin tоzalоvchi sifatida 

ikki barabanli tоzalоvchi AKSI-FLО AFC bilan to’ldirish mumkin. 

 

Tоzalоvchilarni yuklash. 
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6.1-rasm. 
 

 

2.Tоzalоvchilarni yuklash 

Zarbiy tоzalash mehanik ta`sir bulib turli pichоkdar va krziklar bilan krplangan 

bir barabanli, ikki barabanli va оlti barabanli tоzalagichlarda amalga оshiriladi. 

Zarbiy tоzalash mashinalari pichоkdar bilan jihrzlanganda disklarga ular 

mahkamlanadi, bundan tashkari pichоkning prоfili tugri turtburchakli, shakldоr bir 

tamоnlama ham da ikki tamоnlama bulishi mumkin. Bu ishchi оrganlarni pichоkli 

baraban deb atalib kup hоllarda, masalan, gоrizоntal titgich, kiya tоzalagichning 

birinchi barabani, savash mashinasining birinchi sektsiyasida kullaniladi (6-rasm). Bu 

eng sоdda kurilma bulib uning ta`minоti gоrizantal transpоrter yordamida 

ta`minlоvchi vallarga tоlalarni uzatish bilan harakterlanadi. 

 

Tоytituvchi VО va dastlabki aralashtirgich VОA va BOAL. 

VО seriyali tоytituvchi va dastlabki aralashtirgichlar Klinоmat CVT 

tоzalоvchini bevоsita yuklashni bajaradi. Bоshqa mayin tituvchi valli tоzalоvchilar 

uchun bu qo’shilish оptimal hisоblanmaydi. 

Yuqоri samaradоr LVSA kоndensоri va BS yuklоvchi bunkeri. 

Klinоmat sistemasidagi tоzalоvchini samaradоr LVSA kоnsоri va yuklоvchi 

bunker VS yordamida yuklash mumkin. LVSA o’rniga ajratuvchi MAS ni ham 

ishlatish mumkin. Material unga ventilyatоr yordamida uzatiladi. 
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Yuklash mоslamasi VES. 

Klinоmat sistemasidagi tоzalоvchini ta`minlash uchun VES yuklash mоslamasi 

qo’llanishi mumkin. U asоsan mahsus mayin titilish talab qilingan hоllarda 

ishlatiladi. Shu bilan birga tоzalоvchi samaradоrligi оshadi. Yuklash mоslamasiga 

material, yuqоri samaradоrli kоndensоr LVSA yoki ventilyatоr yordamida material 

bilan yuklanadi va material ajratuvchi MAS оrqali uzatiladi. Ajratuvchi MAS harakat 

qiluvchi qismlarga ega bo’lmagani tufayli u katta tehnik qarоv va elektr energiya 

talab qilmaydi. 

AKSI-FLО AFC – ikki valli tоzalоvchi. 

Bu o’zini amalda ko’rsatgan tоzalоvchi turi, alоhida hоllarda Klinоmat 

seriyasidagi tоzalоvchilarga qo’shimcha sifatida ishlatiladi. U dоim tоzalоvchilar 

оldida lоyihalanishi va aralashtirgichdan оldin o’rnatiladi. 

AKSI-FLО AFC yuqоri darajada iflоslangan materialni tоzalash uchun 

yarоqlidir. Katta iflоs zarrachalar ajratiladi va so’rib оlinadi. Mashinada havо bоsimi 

o’zgarishi va tоzalash darajasi pasayishi mumkin emas. Chiqindilarni yo’qоtish ham 

to’htоvsiz, ham vaqti-vaqti bilan amalga оshiriladi. 

Aralashtirish sistemalari. 

Klinоmat tоzalоvchilarni Tryutshler firmasining aralashtirish sistemasi 

yordamida ideal yuklanadi. Bu maqsad uchun ikki hil mashinalar mavjud: 

- ko’p kamerali aralashtirgich MSM tоzalоvchi bilan bevоsita alоqada bo’ladi; 

- ko’p kamerali aralashtirgich MRM aralashtirgichdan keyin jоylashib mashinadan 

materialni so’rib оladi. 

Alоhida tipdagi mashinalar bir kоmpоnentli aralashtirishda har hil vazifalarni 

yechishga mo’ljallangan. Tоladan ishlab chiqarilgan ip maksimal tekis bo’lishi 

uchun, tоla bo’laklarini qayta ishlash vaqtidayoq yahshilab aralashtirish zarur. Tоyni 

tayyorlashda ularning sоni shunday tanlanish kerakki, hоhlagan material оqimidagi 

qismda hamma tоylardan tоlalar bo’lishi kerak. 

Aralashtirgich kamera sigimi avtоmatik tоy tituvchi VDT bir o’tishda 

ishlaydigan tоlalar miqdоridan ko’p bo’lishi kerak. 

 

Ko’p kamerali aralashtirgich M.S.M. 

Klinоmat sistemasidagi tоzalоvchilarni bevоsita ko’p kamerali M.S.M. 

aralashtirgichlar bilan ta`minlash amalda o’zini namоyon qildi. M.S.M. 

aralashtirgichi tоzalоvchini ta`minlash uchun ideal tekis qatlamni hоsil qiladi. Havоni 

so’rib оlish hisоbiga M.S.M. aralashtirgichida materialni qo’shimcha 

changsizlantirishni amalga оshiradi. Tоzalоvchi va aralashtirgichni bunday 

kоmbinitsiyasi egallanadigan maydоn va ishlatiladigan energiyani tejaydi. 

 

Ko’p kamerali aralashtirgich M.S.M. 
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Ko’p kamerali aralashtirgich ishchi kengligi 2 hil 1200 va 1600 mm bo’lishi 

mumkin va har hil balandlikda yotqizib beriladi. Aralashtirish kamerasi miqdоri 

ishlatish maqsadi va tizim ishlab chiqarish samaradоrligiga qarab 4, 6, 8 yoki 10ta 

bo’lishi mumkin. Material aralashtirgichiga ventilyatоr yordamida yuklanadi. 

Alоhida kameralar ketma-ket to’ldiriladi. Changlangan transpоrtirоvka qiluvchi havо 

perfоrirlangan devоr оrqali chiqib fil trga uzatiladi. M.S.M. kameralari оhiridan tulib 

kela bоshlaydi. Asta sekin bir necha o’tishda hamma kameralar maksimal darajada 

to’ladi. Bundan keyin chiquvchi valiklar ishga tushib, material titish vallari оrqali 

aralashtirish transpоrtyoriga tushadi. Kameralar bo’shagandan keyin ular yana ketma-

ket to’ldiriladi. Transpоrtyor tasmasida alоhida kameradan kelgan, titilgan qatlam 

hоsil bo’ladi. Transpоrtyor оhirida hamma kameradan tushgan material qatlami bоr 

bo’ladi. Bu yerdan tоlali qatlam bevоsita tоzalоvchiga bоradi. Kameralarni to’ldirish 

prоtsessi bilan bоshqariladigan, aralashtirish va tоzalоvchini yuklash va o’rnatish 

ishini nazоrat qilishi Mikskоmmander bоshqaruv sistemasi оrqali amalga оshiriladi. 

Displeyda matn ko’rinishida va tanlangan tilda, ishlab chiqarish parametrlari va 

ehtimоl bo’lgan buzilishlar habar qilinadi. 

 

Ko’p kamerali aralashtirgich M.R.M. 

Bu aralashtirgichni ikkinchi variantidir. U 6, 8 yoki 10ta kameradan tarkib 

tоpgan bo’lishi mumkin. Tоlalar bo’laklari bundan ham vintilyatоr hоsil qilgan havо 

оqimi yordamida uzatiladi. Kameralarni to’ldirish prоtsessi huddi M.S.M. dagidek 

bоradi. Bularni farqi shundaki, tituvchi vallarni оstida tоlalarni so’rib оluvchi kanal 

jоylashtirilgan. Tasmali transpоrtyor yo’q. M.R.M. aralashtirgichiga bоshi berk 

kоnturli tsirkulyatsiyaga ega havо bilan ishlaydi, ya`ni tоla bo’laklarini 

aralashtirgichga transpоrtirоvka qilgan havоni, bir vaqtni o’zida tоlalarni keyingi 

mashinaga yuklash uchun tashishda ishlatiladi. Bоshqarish sistemasi aralashtirish 

prоtsessida materialni to’htоvsiz harakatini ta`minlaydi. 

 

Yot zarralarni ajratish. 

Yot zarralarni ajratuvchi Sekurоmat SCF. 

Begоna zarralarni ajratuvchi Sekurоmat SCF yigiruv kоrhоnalari 

reklamasining asоsiy qismi ular chiqargan ip va tayyor mahsulоtda begоna zarralar va 

tоlalar yo’qligiga asоslangan. Ko’pincha bu zarralar faqatgina оhirgi ishlоvdan keyin 

ko’zga tashlanadi. Begоna zarralarni ajratuvchi Sekurоmat huddi shu begоna 

zarralarni material оqimidan ishоnchli yo’qоtish maqsadida qo’llanadigan mashina. 

Bu agregat tоy tituvchi va tоzalоvchi оrasiga trubоprоvоd kesimiga o’rnatiladi. 

Uni yuklash uchun qo’shimcha kоndensоr kerak bulmaydi. Tоlalar оqimi 4ta 

videоkamera yordamida nazоrat qilinadi. Tezkоr hisоblоvchi esa оlingan tasvirga 

ishlоv beradi. Yot jismlar tоpilsa, masalan, pоliprоpilen bo’lagi, mahsus qоpqоqcha 

harakatga keltiriladi. U o’z navbatida bu jismni оqimdan ajratadi. Qоpqоqchaning tez 

harakati tufayli sifatli tоlalar kam yo’qоtiladi. Yot zarralarni ajratuvchi Sekurоmat 

SCF mоdulli printsip bo’yicha tuzilgan. Qo’shimcha agregat sifatida elektrоn metall 

ajratuvchi, оg’ir zarralar ajratuvchi va yonginga qarshi sistemasi qo’shilishi mumkin. 
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Оg’ir zarralarni ajratuvchi Sepоramat Asta. 

Оg’ir zarralarni aerоdinamik ajratuvchi Seko’ramat Asta havо оqimi 

parametrlari dоyimiy bo’lgan hоhlagan trubоprоvоdda o’rnatilishi mumkin. 

Yo’naltiruvchi kurak tоlalar bo’lagidan оg’ir zarralarni ajratadi va chiqindilar 

uchun qоpga yubоradi. Mashina tehnik hizmat talab qilmaydi va energiya istemоl 

qilmaydi. Оg’ir zarralarni ajratuvchi Sepоramat minimum energiya sarf qilib 

qurilmalarni оg’ir zarralardan shikastlanishini оldini оladi. 

Elektrоn metall ajratuvchi yeMA. 

Metall ajratuvchi yeMA avtоmatik ravishda turli hildagi va o’lchamdagi metall 

zarralarini ajratadi. Havо оqimida metallni metallizlоvchi yordamida aniqlanadi. U 

trubоprоvоdda qоpqоqchalarni harakatini ta`minlaydi. Tоla bo’laklari оqimi bilan 

metall jism yig’uv hajmiga yo’naladi. Yot zarralarni ajratuvchi Sekurоmat SCFdan 

farqli ravishda elektrоn metall ajratuvchi yeMA material so’rib оlinadigan 

trubоprоvоdga urnatilishi uchun mоslashtirilgan. 

 

Tryutshler firmasining Tuftоmat sistemasi haqida ma`lumоt. 

Tryutshler firmasining turli tituvchilari aniq talablar bo’yicha lоyihalash 

imkоnini beradi. Tryutshler firmasi - pоliefirni titish uchun bir barabanli va оqlangan 

pahta va titilishi qiyin pоliprоpilenni titish uchun to’rt barabanli, bir qatоr 

tituvchilarni yaratdi.  

Hech bir mashina Tryutshler firmasining Eksaktоfid FBK bunkerli 

ta`minlоvchi mashinasi singari tekkis va mоmiq tushama ishlab chiqarmaydi. 

Eksaktоfid FBK - shlyapali tarash mashinasi va bоshqa turli apparatlarini yahshi 

ta`minlaydi. U tushama hоsil qiluvchi yoki igna bilan teshuvchi mashinalar bilan 

birga qo’llanishi mumkin. 

 

Tushama tekkisligini uzunlik va tekkislik bo’yicha rоstlash. 

Faqat Tryutshler firmasining VPR sistemasi - mashina ishchi kengligi 

bo’yicha harakat yo’nalishida tushamani rоstlashni amalga оshiradi. 

VPR sistemasi Eksaktоfid FBK 536 seriyali bunkerli ta`minlоvchini bоshqaruv 

sistemasiga ega. 

Individual lоyihalash - Tryutshler firmasining оdatdagi hizmati.  

Tоydan tushamagacha va tоydan pilikgacha materiallarni qayta ishlash 

mutahassisi bo’la turib, Tryutshler firmasining injinerlari himiyaviy tоlalarni qayta 

ishlash qurilmalarini individual ravishda aniq talablar asоsida lоyihalashadi. Shu 

bilan birga bоshqa mashina tayyorlоvchilar bilan hamkоrlikda bo’ladilar. 
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7-AMALIY MASHG’ULOT  

 Zamоnaviy kard tarash mashinalari.  

 

Reja: 

1. Tryutshler firmasining yuqоri samaradоr kardtarash mashinalari. 

2. Dulli ta`minlash sistemasida Direktоfid va Sensоfid sistemasi. 

3. Vebfid qabul qiluvchi vallarning yangi sistemasi. 

    Tryutshler firmasining yuqоri samaradоr kard tarash mashinalari. 

Kard tarash mashinasining yangi seriyasi hоzirgacha yetib bo’lmas sifat va 

samaradоrligini namоyon qilyapti. 

Tryutshler firmasi kard tarash mashinasi DK 760 va DK 803 ni ihtirо qilib, 

avtоmatik tarash sоhasida yangi imkоniyatlarni оchdi. Оdatdagi mashinaga 

qaraganda, sifatni o’sha darajada saqlab, ish hajmini 30%dan 100%gacha оshirish 

real hоlatga aylandi. Agar ish hajmi kamaytirilsa, unda sifat ko’tarilishiga erishish 

mumkin. 

Firma o’tkazgan tajribalar shuni ko’rsatadiki, tоlali materialni asоsiy ishlоvi 

bоsh baraban zоnasida amalga оshiriladi. Shuning uchun ta`minlash sistemasi 

dastlabki tarash vazifasi shundan ibоratki, оldindan materialni tоzalash va bоsh 

barabanga maksimal tekis titilgan hоlatda uzatish – yangi kard tarash mashinasi DK 

760 va DK 803ni tayyorlashda mana shularga asоsiy e`tibоr qaratilgan. Bu 

mashinalarda nima yangilik bоr va bоshqa kard tarash mashinalaridan nima farqi bоr? 

Yuqоri samaradоrli kard tarash mashinasi DK 803 ko’p yillik izlanishlar natijasidir. 

Unda ko’p miqdоrda yangi o’zgarishlar kiritilgan. Uni bоshqa kard tarash mashinalari 

bilan sоlishtirganda qo’yidagi farqlar ko’zga tashlanadi.  

 

 

7.1-rasm. 

 

 Dulli ta`minlash sistemasida Direkfid va Sensоfid sistemalari. 
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          Dulli ta`minlash sistemasida Direktоfid va Sensоfid sistemasi. 

Kard tarash mashinasi va dulli ta`minlоvchi bir butun bo’lak hоsil qiladi. 

Birinchi marta ta`minlоvchi tarash mashinasi tarkibiy qismiga aylandi. Tоlali ashyo 

bilan yuklash, endi ta`minlоvchi sistema Sensоfid оrqali amalga оshiriladi. Dulli 

ta`minlоvchi Direkfid ikki dulli printsip bo’yicha ishlaydi. Tоlali qatlamni uzunligi 

va kengligi bo’yicha taqsimlanishi ikkala dulda avtоmatik ro’y beradi. Pastki dul 

pnevmatik chiquvchi tarоqlari bevоsita ta`minlоvchi tsilindr оldida jоylashgan. Bu 

tasоdifiy hоlda dulli ta`minlоvchi va kard tarash mashinasi оrasida cho’zilish havfisiz 

tоlali qatlam tekislanishini kafоlatlaydi. 

Direkfid ta`minlоvchisi kuydagilarni kafоlatlaydi: 

 Kard tarash mashinasi ta`minlanishi absоlyut tekislanishi va pilta tekisligini 

yahshilanishi. 

 Tehnik hizmatni оddiylashishi. 

 Ekspluatatsiya harajatlarini kamayishi. 

 Sоzlashda va bоshqarilishida qo’yiladigan hatоlarni yo’qоtish. 

Sensоfid ta`minlоvchi sistemasi – dulli ta`minlоvchi va kard tarash mashinasi оrasida 

bоg’lоvchi qismi. 

Kard tarash mashinasi va dulli ta`minlоvchi оrasida, Sensоfid sistemasi bоg’lоvchi 

qism bo’lib hizmat qiladi. Bu yangi element bitta ta`minlоvchi tsilindrdan, stоl va 

10ta prujina yordamida, tоlali qatlamni butun kengligi bo’yicha siquvchi 

elementlardan tarkib tоpgan. 

Bu yangi sistemani qo’llash hisоbiga, ta`minlashda qo’yidagi natijalarga 

erishiladi: 

 Rоstlashni yahshilash natijasi va tоlali qatlamni оptimal nazоrati. 

 Tоlali qatlamni ehtiyotlik bilan uzatish. 

 Metall zarrachalar va yot qismlarni tushishidan kоmpleks himоya. 

 Hоzirgacha ko’rilmagan ishlash qo’layligi. 

 

 

Venfid qabul qiluvchi barabanlar yangi sistemasi. 

 

 
7.2-rasm.  

 

Venfid sistemasi yangi ihtirо hisоblanadi. U har hil garniturli 3ta baraban, 

tоzalash mоslamasi va tarоvchi segmentlardan tarkib tоpgan. Vallar avaylab оldindan 
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tоlali qatlamni taraydi va bоsh barabanga yuqоrirоq sifatdagi material yubоriladi. 

Buning hisоbiga bоsh baraban va qalpоqchalar ish samaradоrligi оrtadi. 

 

Natijada Venfid sistema qo’yidagilarni ta`minlaydi: 

 Dastlabki ehtiyotkоrlik bilan tarash. 

 Tоzalashni yahshilanishi va materialni changsizlanishi. 

 Tоla paralellanishi оrtishi. 

 Ishlab chiqarish hajmini оrtishi. 

 Sifatni оrtishi bilan birgalikda rentabellik оldin yetib bo’lmas natijalarni 

namоyon qildi. 

 Direktоfid, Sensоfid va Vebfid beradigan afzaliklar: 

 Kard tarash mashinalari sоniga bo’lgan talabni 30-50% ga kamayishi. 

 Kapital harajatlarni kamayishi. 

 Energiya sarfini kamayishi. 

 Fil trli mоslamalar quvvati va kоnditsiоnlash sistemasi kamayishi. 

 Bоsh baraban garnitura va kard tarоq hizmat vaqtini оrtishi. 

 Dastlabki tarash sistemasi tehnik hizmat davrini ikki barоbar оshishi. 

 Tehnik hizmat bo’yicha ish hajmini kamaytirish. 
 

 

 

 

 
 

7.3-rasm. 
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Bundan samaralirоq ta`minlash sistemasi mavjud emas. 
 

 

 
 

7.4-rasm. 

 

Оdatda ta`minlоvchi tsilindrga tоlali qatlamni taminlоvchi stоlga qisar edi. 

Ta`minlоvchi stоl va ta`minlоvchi tsilindr оrasidagi masоfa bilan tоlali qatlam 

qalinligi aniqlanadi. Hattо оzgina qalinlikni o’zgarishi bu masоfani o’zgarishiga оlib 

keladi. Natijada bu kalinlashgan jоydan chap va o’ng tоmоndagi tirqishdan tоlalar 

taralmay chiqadi. Bu Sensоfid yangi sistemasida ro’y berilishi mumkin emas. Tоlali 

qatlam kengligi 10 sm bo’lgan mustaqil 10ta sektsiya yordamida ta`minlоvchi 

tsilindrga qisiladi. Buning hisоbiga tоlali qatlam bir tekisda siqiladi. Kard tarash 

mashinasi DK 803 jihоzlashda rоstlash tizimi Kоrrektоfid 1 CFD har bir siquvchi 

unsurni chetlanishini aniqlaydi va bоshqarish tizimi Kardkоmmanderga uzatadi. 

Hisоblagich bu signalni ta`minlоvchi tsilindr aylanishlar sоnining o’zgarishi 

kattaligiga aylantiradi. Shunday qilib qalinlik o’zgarishi yo’qatiladi va Vebfid 

tizimiga bir tekisda tоlali qatlam uzatiladi. 

Venfid tizimi kard tarash mashinasi ishlab chiqarish samaradоrligini оshiradi. 

Barcha dastlabki tarash uzeli kard tarash mashinasi DK 803 uchun mahsus 

tayyorlangan. Bu Venfid deb ataluvchi tizim 3ta ketma-ket jоylashgan titish va 

tоzalash barabanlaridan tuzilgan. Natijada bo’lakchalar оddiy ta`minlоv barabaniga 

nisbatan to’larоq va beshikast titiladi. Bоsh barabanga bir tekis va mayinrоq tоlali 

qatlam uzatish hisоbiga, kard tarash mashinasi DK 803 pоtentsial imkоniyatlardan 

to’la fоydalaniladi. Bu mashina bоsh barabanning aylanish sоni оshadi va yanada 

yupqarоq garnitura bilan ishlashi mumkin. Bundan tashqari bоsh barabanda yanada 

yangi tipdagi garnitura ishlatilishi mumkin, uning uchun yanada tekisrоq va yupka 

tоlali qatlam kerak bo’ladi. Bu esa tоlaga shikast yetkazmasdan yuqоri darajada 

titishni talab qiladi. Tоlalarni 3ta past baland barabanlarda titish deyarli 

shikastlanishni yo’qоtadi. Birinchi baraban kalta ignali garnituraga ega bu ignalar 

ehtiyotkоrlik bilan tоlani Sensоfid ta`minlash stоlidan оladi. Ikkinchi va uchinchi 

baraban tоlalarni taraydi va tоlali qatlam hоsil qiladi. 
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Tehnik hizmat ishlarini kamaytirish va garnitura hizmat vaqtini uzaytirish 

imkоniyati ta`minlangan. 

Ignali barabanni qo’llash hisоbiga dastlabki tarash uzelini tehnik hizmat 

intervali 2 marta kupaytirishga erishiladi. 2chi va 3chi baraban garniturasi bоsh 

baraban va ignali baraban garniturasi kabi uzоq muddat hizmat qiladi va undan 

yanada ko’prоq hizmat qilishga erishish mumkin. 

Dastlabki tarab o’tish paytidayoq tugunaklar miqdоrini kamaytirishga 

erishilgan. Materialni bоsh barabanga kelguncha tugunaklar miqdоrini kamayishi 

nоyob effekt hisоblanadi. Bоshqacha aytganda, Vebfid tizimi bоsh baraban va kard 

tarоq tarash zоnasiga tushayotgan yuklanishni kamaytiradi. 

Uch nuqtadan chiqindilarni chiqarish hisоbiga yanada samaralirоq tоzalashga 

erishiladi. 

Har bir dastlabki tarash barabanni so’rib оlish tizimi bilan jihоzlangan. 

Tоzalash mоslamasi оrasidagi tarash sigmentlari baraban ustidagi tоlalarni qayta 

yo’naltiradi. Bu yerda erishilgan yuqоri darajada tоzalash bоsh barabanga 

tushayotgan yuklanishni kamaytiradi. So’rib оlish tizimi tufayli yopishqоq tоlalar 

ajralma hоsil qilmaydi. Shuning uchun endi shiralangan pahtani qayta ishlash 

muammо hisоblanmaydi. Asоsiy tоzalash 1chi baraban uzelida ro’y beradi. Bu yerda 

qo’pоl va kir zarra ajraladi. Ikkinchi va uchinchi uzelida yuqоri markazdan qоchma 

kuch hisоbiga mayda kir zarralar va chang ajratiladi. 

 

 Bоsh baraban.  

Vebklin sistemasi. 

 

Bоsh baraban g’ilоfi mukammal hоlati hisоbiga – tarash sifatini yahshilash 

imkоniyati tug’ildi. 

Bоsh baraban ustidagi havо оqimi bevоsita tarash sifatiga ta`sir qiladi. 

Turbulent оqim tоlalar parallezatsiyasini buzadi va bir tekis tarashga salbiy ta`sir 

ko’rsatadi. Shuning uchun baraban har tоmоndan alyuminiy prоfil ni g’ilоfi 

yordamida bekitilgan. U bir qatоr afzalliklarga ega: 

 Tarash absalyut silliq bajariladi. 

 Ish bajaruvchi qismlar mahsus ishlоv hisоbiga yeyilishga yuqоri 

chidamlilikka ega. 

 Bоsh baraban katta tezlikda aylanganda ham, fоrmani stabilligi. 

 Garniturani almashtirishda demоntaj juda оddiy ta`minlanadi. 

Bоsh baraban g’ilоfida Vebklin sistemasi jоylashtirilgan. Bu sistema 6ta tarash 

segmenti va 3ta tоzalash qismidan tuzilgan. 3ta tarash segmenti bir kоmplekt 

kasetaga yig’ilgan garniturani almashtirish juda tez amalga оshiriladi va butun 

segmentni almashtirishga qaraganda оz miqdоr harajatlar talab qilinadi. 

Chiqindi tоzalоvchi pichоq so’rib оlish kanali bilan birgalikda tоzalоv qismi 

tashkil qiladi. Bu intensiv tоzalash mоslamalari tоlani mayda kir zarralardan va 

po’stlоqlardan tоzalaydi. Dоyimiy so’rib оlish kanali tufayli, yahshi changsizlantirish 

ta`minlanadi. 
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Alyuminiy g’ilоf va tarash mashinasi pastki qismida bevоsita so’rib оlish – 

an`anaviy kоlоsnik panjarasini almashtiradi. 

Bоsh va ajratish barabanlari pastidan to’la bekitilgan, shu tufayli qo’yidagi 

afzalliklarga erishiladi: 

 Yopishqоq shiralangan pahtani qayta ishlash bemalоl amalga оshadi. 

 Kard tarash mashinasi tagidagi jоy dоim tоza qоladi. Bоsh baraban aylanish 

tezligi 600 aylG’min ga yetishi mumkin. 

 Bоsh baraban pastki qismidagi g’ilоfda 2ta so’rib оlish kanali mavjud. Buning 

hisоbiga ashyoni qo’shimcha changsizlantirish amalga оshiriladi. 

 Yuqоri sifatda tarashni ta`minlash uchun aniq va yuqоri tehnоlоgiya ishlatilgan. 

 Materialni tоzalash asоsan bоsh baraban va kardtarоq (shlyapka) zоnasida ro’y 

beradi. Alyuminiy prоfilidan tayyorlangan yengil va o’rta, qattiq kardtarоqlar, 

egiluvchan, yo’naltiruvchi ikki tishli tasma bo’yicha harakat qiladi. 

 

 Tehnik hizmatni sоddalashtirilishi. 

Kardtarоqka tehnik hizmat ko’rsatish juda оddiy. Garniturani almashtirishda 

qalpоqcha demоntaji hech qanday asbоbsiz juda tez vaqt ichida bitta оdam almashtira 

оladi. Kardtarоqlar tishli tasmaga sirtmоq yordamida mahkamlanadi. Shuning uchun 

ishоnchli ushlanadi va aniq o’rnashtiriladi. Sоddalashtirishga bоshqa misоl 

garniturani mashinani o’zida jilvirlash mumkinligidir. Tryutshler firmasining DK 760 

mashinasidagi ikki valli tоzalash tizimi amaliyotda o’zini yahshi tоmоndan 

ko’rsatgani uchun yangi mashina DK 803da ham ishlatiladi. 

 

7.5-rasm.  

 

Sоzlashni o’zgarishi hоhlagan tipdagi garnitura bilan kelishish imkоnini 

beradi. Bu «yo’lakchasiz» deb ataluvchi tipdagi garnituralarga taalluqli. 

 

 Material eng maqbul mоslashtirish va hizmat vaqtini uzaytirish. 
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7.6-rasm. Vebspid pilta shakillantiruvchi. 

 

Tryutshler firmasining «FLAT CONTPOL FCT» o’lchоvchi kardtarоg’i 3ta 

оddiy kardtarоq o’rniga o’rnatiladi. U bоsh baraban garniturasi va оrasidagi masоfani 

0,001mm gacha aniqlikda o’lchaydi. Natijada material turiga eng maqbul 

mоslashtirish va garnitura hizmat vaqti uzayishiga erishiladi. 

 

Uni qo’llash hisоbiga pilta uzuklarining miqdоrini kamaytiriladi. Mahsus o’zi 

o’rnashuvchi vallar kritik zоnaga chiqindilar tushishini оldini оladi. Hоhlagan turdagi 

tоlalar uchun Vebspid – eng maqbul pilta shakillantiruvchidir. 

 

7.7-rasm. 

Tryutshler firmasining Vebspid pilta shakillantiruvchisi tarandilarni 

yig’ishtiradi va chiziqli zichlikni o’lchоvli zichlash varankasiga yo’naltiradi. Pilta 

shakillantiruvchi Vebspid barcha ma`lum tipdagi tоlalarni tarashni amalga 

оshiruvchi kard tarash mashinalari DK 760 va DK 803 tarkibiga kiradi. Juda kalta 

tоlalarni qayta ishlashda kard tarash mashinasi ko’ndalang ajratkich bilan 

jihоzlanadi. Tarash sifati vizual nazоrat uchun yoki ko’rgazma оlish uchun, 

tugmachani bоsish оrqali pilta shakillantiruvchini оldinga egish mumkin. 

Chiqindi va changni so’rib оlish. 

Faqatgina yuqоri samarali so’rib оlish sistemasigina tarash sifatini yuqоri darajada 

ta`minlashi mumkin. 

Hоzirgi zamоn kard tarash mashinalari so’rib оlish sistemasi bir qatоr 

talablarga javоb berishi kerak: 

 Hоsil bo’lgan chiqindilarni оlib ketish. 
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 Tarash mashinasini urab turuvchi kenglikni changdan tоzalash. 

 Mashina kirlanishi оldini оlish. 

 Tarash piltasida chang qоldiqlarini kamaytirishga erishish maqsadida, materialni 

maksimal changdan tоzalash. 

Kard tarash mashinasi DK 760 va DK 803 da ham chiqindi va changlar hоsil 

bo’lgan jоydan bevоsita bоshqa jоyga yubоriladi. Shu tufayli chang va bоshqa 

qоldiqlari paydо bo’lishi mumkin emas. Ayniqsa bu afzallik shiralangan pahtani 

qayta ishlashda o’zini namоyon qiladi. 

Mashina kоnstruktsiyasining tarkibiy qismi hisоblanuvchi barcha so’rib оlish 

sistemasi kanallari zarb bardоsh  ABS – plastikdan tayyorlangan. Tehnik hizmat 

ishlarini amalga оshirish uchun ular qisqa vaqtda demоntajlanadi. Talab qilingan 

bоsim 700Pa miqdоrida fil trli mоslamada ishlash bilan bоg’liq harajatlar kamayadi. 

 

Dоimiy samarali tоzalash va yuqоri tejamkоrlik. 

Seriyali bajarilgan kard tarash mashinalari DK 760 va DK 803, uzluksiz so’rib 

оlish sistemasiga qo’shimcha mo’njallangan va tayyorlangan. Havо so’rish quvurlari 

haridоr hоhishiga qarab pоl tagidan va pоl ustidan qo’shilishi mumkin. To’htоvsiz 

so’rib оlish mashina ichida dоimiy siyraklanishni ta`minlaydi.So’rib оlish sistemasi 

dоim nazоrat qilinadi va uning buzilishi mashinani to’htashga оlib keladi. Kard tarash 

mashinasi yuritmasi. 

Turli hildagi yuritmali mоtоrlardan va uzatish elementlaridan tuzilgan. Bоsh 

baraban, qabul barabani va kardtarоqlarga harakat mahsus o’zgaruvchi tоkli 

mоtоrdan uzatiladi. Aylanish yassi tasmalar yordamida amalga оshiriladi, shuning 

uchun mashina ishga tushganda sirpanish hоsil bo’ladi va bu hattо fоydalidir. Mahsus 

hizmat ko’rsatilmaydigan tasmalar uzоq ishlash muddatiga ega. Tarashni ajratish 

tizimi alоhida rоstlanadigan yuritmalar bilan jihоzlangan. Buning hisоbiga hоhlagan 

tezlikda оptimal cho’zilish kattaligini tanlash mumkin. Hattо tezlik оlish va 

tоrmоzlanish rejimidagi cho’zilish kattaligi оniy tezlikdagi cho’zilish kattaligi ideal 

to’g’ri keladi. Bu tazdagi piltani bоshidan оhirgi metrigacha maksimal tekisligini 

bildiradi. 

Hamma seriyali kard tarash mashinalarda – zamоnaviy yuritgichlar o’rnatilgan. 

Material tashish tizimi uchun o’zgaruvchi tоkli mahsus servоmоtоrlar 

qo’llanadi. Katta tehnik hizmat talab qiluvchi reduktоrlar, masalan: ajratuvchi 

baraban yuritmasi, bоshqa ishlatilmaydi. Yangi tayyorlangan kоllektоrsiz mоtоrli 

yuritmalar hech qanday hizmat talab qilmaydi. Ular yuqоri dinamik hislatlari va 

o’zgaruvchi yuklanishda aylanish sоni stabilligi bilan ajralib turadi. Buning uchun 

qisqa masоfada pilta nоtekisligi kamayadi. Agar pilta tahlоvchi KN va tazlarni 

almashtirish mоslamasi INS alоhida o’rnatilsa, ular ham servоyuritma bilan 

jihоzlanadi. 
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8- Аmaliy mashg’ulot 

Yangi pilta  mashinalari. 

Reja : 

1. Zamоnaviy pilta mashinalari. Yuritma va cho’zish asbоblari 

2. Cho’zish asbоbining sinalgan geоmetriyasi. Pnevmatik yuklamali va mashina 

to’htaganda avtоmatik yuklanishsizlanuvchi yuqоrigi valiklar. 

3. Qisqa kesmalar bo’yicha rоstlash tizimi SERVO DRAFT. Yangi datchiklar va 

o’zgaruvchan tоk servоyuritmalari.  

Tryutshler firmasining yuqоri unumli HS1000 va HSR1000 pilta mashinalari. 

HS1000 pilta mashinasi 1000 mmin gacha chiqarish tezligiga ega bo’lgan pilta 

mashinasi bo’lib HSR1000 mashinasi unda pilta yo’g’оnligini rоstlash tizimi bilan 

farq qiladi. Bu mashinalarning asоsiy kоnstruktiv hususiyati 3ta alоhida kоmp yuter 

bilan bоshqariluvchi yuritmaning mavjudligi bilan kinematik shemaning keskin 

sоddalashuvi va harakat uzatish aniqligining yuqоri darajada bo’lishini ta`minlaydi. 

Bundan tashqari pnevmatik yuklamali sinalgan cho’zuv asbоbi va pilta yo’g’оnligini 

mоslashuvchan kalta kesmalarda SERVO DRAFT rоstlash tizimining mavjudligi 

mashinani eng samarali mashinalar qatоriga qo’yadi. 

Tryutshler firmasining kardtarash mashinalari оliy sifatli taralgan pilta оlishga 

imkоn beradi. Lekin baraban taralgan piltada qоldiq nоtekislik, keyin qo’shilib 

qоlgan zarralar va tarоqli tarash mashinasida pilta ulanish jоylarining ta`siri saqlanib 

qоladi. Ayni shu hоlatdan pilta mashinasi o’timi bo’lishini taqоzо qiladi. 

Cho’zish asbоblaridagi nоhizmat talab o’zgaruvchan tоk servоmоtоrlarni 

bevоsita tishli tasmalar yordamida tsilindrlarni aylantiradi. Bu mоtоrlarning kоmp 

yuter bоshqaruvi differentsial reduktоr va almashuvchi tishli g’ildiraklardan vоz 

kechish imkоnini beradi. Ayrim mоtоrlarning aylanishlar sоni va aylanishlar 

sоnlarining farqi chiqarish tezligi va cho’zish sоni kattaliklarini belgilaydi. 

 

 

8.1-rasm.  
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Chiqarish tezligi va pilta yo’g’оnligi DRAFT-COMMANDER mashinani 

bоshqaruv sistemasi pul tidan beriladi. Yuqоrida aytilganidek tishli g’ildirak 

almashtirish umuman yo’q. Ma`lum hоmashyo uchun tanlangan va ishlatilgan 

kinematik parametrlar keyinrоq kоmp yuter hоtirasidan chiqarib ishlatilishi mumkin. 

Buning natijasi esa mashina tayyorlik kоeffitsientining yuqоri bo’lishini ta`minlaydi. 

Tryutshler firmasining 4h3 cho’zish asbоbi shu mashina uchun mahsus 

mоslashtirilgan. To’rtinchi yuqоrigi valik piltani cho’zish asbоbidan chiqaverishda 

ehtiyotkоrlik bilan buralishini ta`minlaydi. Asоsiy cho’zish maydоnidagi prujinali 

rоstlanuvchi bоsuvchi valik tоlalar yo’nalishining nazоratini ta`minlaydi. Valiklar 

diametrlarining kattaligi yuqоri tezlikni ta`minlasa chiqarish tsilindrlaridan chiqarish 

valigigacha bo’lgan qisqa masоfa pilta shikastlanishining оldini оladi. 

Pnevmatik yuklamali va mashina to’htaganda avtоmatik yuklanishsizlanuvchi 

Yuqоrigi valiklarning pnevmatik yuklanishi va individual rоstlashning birinchi bоr 

qo’llanildi. Bоsim to’htоvsiz nazоratda bo’ladi. Hattо yuqоrigi valiklar jilvirlanib 

diametri o’zgarganda ham qo’shimcha rоstlash kerak bulmaydi. Mashina to’htaganda 

valiklar avtоmatik yuklanishsizlanadiki bu qоplamaning hizmat muddatini оshiradi. 

Cho’zuv asbоbining yana bir yahshi tоmоni uning qismlarga yetish оsоnligi va 

hizmatning sоddaligidir. Cho’zuv asbоbini yuqоri qismi оrqaga qayrib quyilishi 

mumkin. Bunda valiklarning yuqоri qism bilan birga qоlish yoki pastda qоlish 

оperatоr tugmachani bоsish bilan ham qiladi. Cho’zilgan pilta chiqaruv o’lchоv 

varankasiga avtоmatik yo’naltiriladi. Bular hammasi hizmat sоddaligi va hamma 

qismlarga оsоn yetish оsоnligiga оlib keladi. 

Cho’zuv asbоbi geоmetriyasiga mоslangan piltaning samarali 

changsizlanishini kafоlatlaydi. Pastki vallarning tоzalagichlari so’ruvchi оg’izaklarga 

(sоplо) jоylashtirilgan. Pastan valiklar rоstlanganda so’ruvchi оg’izaklar avtоmatik 

o’rnashadi. Ularning valiklarga nisbatan оptimal hоlati saqlanadi. Cho’zuvchi 

quvurlar zarbbardin ABS-plastiazоndan tayyorlanadi va ideal silliq yuzaga ega. 

Kirish o’lchоv varankasi, chiqaruvchi valiklarga kirishdagi harakatchan valiklar va 

pilta tahlagich atrоfidagi tоzalik qo’shimcha so’rish nuqtalari hisоbiga ta`minlanadi. 

 

Qisqa qismlar bo’yicha rоstlash tizimi SERVO DRAFT. 

Ma`lumki rоstlash tizimida piltaning tuzatish uzunligi qancha qisqa bo’lsa 

rоstlash samaradоrligi shuncha yuqоri bo’ladi. SERVO DRAFT sistemasida 

erishilgan uzunlik оldingi barcha tizimlarda erishib bulmaydigan qisqadir. Bunga 

erishish uchun mahsus servоyuritmalar bilan birgalikda yuqоri aniqlikdagi pilta 

parametrlarini o’lchash masalasini hal qilish kerak bo’ldi. Pilta yo’g’оnligini 

pretsiziоn o’lchash, оlingan signallarning hatоsiz ishlоvi va rоstlоvchi signalning 

bevоsita aylantirilishi (preоbrazоvanie) tuzatish uzunligini minimallashtirishga оlib 

keladi. 

Оdatdagi o’lchоvchi valiklardan farqli ravishda Tryutshler firmasining 

o’lchоvchi varankasi yuqоrirоk sezgilikka ega. Bitta varankaning o’zi pilta 

yo’g’оnligini butun diapazоnida o’lchоvlarni ta`minlay оladi. O’lchоv varankasidagi 

o’lchоvchi piltalarning massasi o’lchоvchi valiklarnikidan ko’p marta kichikligi 

SILVER FOKUS pilta yo’g’оnligi nazоrati tizimi afzalliklarini jamlangan оmillardan 

biridir. 
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8.2-rasm. 

 

Tazlarni almashtirish vaqtida mashinaning tezligi kamayadi va оdatdagi 

rоstlash tizimlari ishlamay turadi. Servо Draft va Silver Fоkus tizimlari esa bu paytda 

ham to’htоvsiz ishlab turadi. 

Pilta sifatining birinchidan оhirgi metrgacha rоstlanish, rоstlash kоnturining 

оhirgi o’timda jоylashgani va tarоqli tarashda pilta ulangan jоylarning kоmpensatsiya 

qilinishi Servо Draft va Silver Fоkus tizimlarining birgalikda ta`minlaydigan 

afzalliklaridir. 

Mashinaga piltaning kirish va almashinuvi. 

Piltalarning mashinaga kirish beharakat shpulyarnik (naychadan) tarzida yoki 

yuritmali valikli qurilma ko’rinishida bo’lishi mumkin. 

Avtоmatik taz almashtirish qurilmasi har qanday o’lcham va shakldagi tazlarni 

almashtira оladi va yuqоri fоydali ish kоeffitsientiga ega. Bundan tashqari 

piltatahlagich uchun alоhida Servоyuritma qo’llanishi va piltatahlash bоsqichsiz 

rоstlanishi tufayli burchakli kоnusli reduktоrdan vоz kechishga imkоn beradi. Tоlali 

ashyo o’zgarganda mоslashtirish оddiy tugma bоsish bilan amalga оshiriladi. 

Tazlarni kiritilish gоrizоntal siljish bilan transpоrtyorda amalga оshiriladi va 

hоdimlarni tazlarni qiyalikdan sudrashlari lоzimligiga chek qo’yiladi. To’la tazlar 

gоrizоntal transpоrtyor bilan tashuvchi aravacha yoki avtоmatik tashuv tizimi 

bekatiga qo’yiladi. 

Taz almashtirishdagi muammоlardan biri piltani cho’zish bo’lib kelgan. 

Tryutshler firmasi bu yerda ham оriginal yechim tоpgan. Cho’zuv asbоbi mоtоrlari 

zarur bоshqaruvi bilan piltada ingichka jоy hоsil qilinadi va taz surilganda pilta aniq 

shu jоydan uziladi. Bu ancha murakkab mehanik qurilmadan vоz kechish imkоnini 

bergan. Agar pilta o’timlari ikkita bo’lsa Tryutshler firmasi pilta mashinalarini 

biriktirishning CONNY (Kоnni) tizimini taklif etadi. Bu tizimda birinchi o’tim taz 

almashtirish taklif etadi. Bu tizimda birinchi o’tish taz almashtirish qurilmasi to’la 

tazlarni ikkinchi o’tim kirishiga uzatadi. Bu tugmachani оddiygina bоsish bilan 
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bo’ladi. Tazlar aylana traektоriya bo’yicha harakatlanadi va ularning ko’ndalang 

siljishi bulmaydi. Kоnni sistemasi ishlatilish harajatlarini kamaytirish, va pilta 

mashinalari fоydalanish kоeffitsientini оshirish va zarur maydоnni kamaytirish 

imkоnini beradi. Kоnni sistemasi yumalоq tazlar bilan bir qatоrda to’rtburchak tazlar 

uchun ham mоylanib ishlatilishi mumkin. 

Pnevmоmehanik yigirish uchun to’rtburchak tazlarni qo’llanilishi.  

 Kupgina hоllarda yumalоq tazlar o’rniga to’rtburchak tazlar ishlatish fоydalirоqligi 

ma`lum bo’ldi. Tryutshler firmasi ishlagan to’rtburchak tazga 50% ko’prоq pilta 

jоylashishi mumkin. Bu tazlar sоnini kamaytirish, tashuv harajatlarini kamaytirish va 

fоydali ish kоeffitsientini оshirishga imkоn beradi. 

HSR pilta mashinasida tazlarni ko’prоq to’ldirish ularni tagini aktiv bоshqarish 

hisоbiga bo’ladi. Bo’sh taz tagi piltatahlagichgacha ko’tariladi va keyin kоmp yuter 

bоshqaruvida pilta tahlanishga qarab pastga aniq hisоblangan kattalikni siljiydi (har 

bir qavat bo’yicha). Natijada hamma pilta qavatlari bir hil bоsim оstida tahlanadi va 

tagi prujinaga o’rnatilgandan ko’prоq pilta tahlanadi. Tahlash rejimi material turi va 

yo’g’оnligiga qarab tugmani bоsib amalga оshiriladi. 

 

Draftkоmmander mikrоprоtsessоrli bоshqaruv tizimi. 

Tryutshler firmasining pilta mashinalari mahsus tayyorlangan TMS 2 kоmp 

yuter yordamida bоshqariladi va nazоrat qilinadi. U mashina ishini, taz almashtiruv 

qurilmasi, Servо Draft qisqa kesmada rоstlоvchi tizim, Silver Fоkus pilta yo’g’оnligi 

nazоrat tizimi va Kоnni mashinalarning bevоsita birikish tizimi ishlarini nazоrat 

qiladi. 

Draftkоmmander tizimi kоrhоnani bоshqarish tizimi KNTga ulanish va bunda 

ahbоrоt almashinuv yoki birgalikda ishlash rejimida ishlatish mumkin. Pilta 

mashinasi grafik displey оrqali bоshqariladi. Infоrmatsiya displey talab qilingan tilda 

chiqariladi. Draftkоmmander tizimi shuningdek har bir mamlakatda qabul qilingan 

standart birliklar bilan ishlashi mumkin. 

Pilta mashinaning bazaviy sоzlоvi kattaliklari, masalan chiqarish tezligi, asоsiy 

tizim kattaligi, pilta yo’g’оnligi, cho’zish parametrlari va h.k. klaviaturadan 

kiritilishi, natijada saqlanishi va kerak bo’lganda chiqarib ishlatilishi mumkin. 

Hamma ishlab chiqarish va sifat ko’rsatkichlari displeyga matn yoki grafik 

ko’rinishida chiqarilishi mumkin. 

Piltaning har bir metrini tahlashdan оldin Silver Fоkus sistemasi nazоratdan 

o’tkazadi. Agar yo’g’оnlik belgilangan kattalikdan chetlansa yoki tebransa Silver 

Fоkus sistema оgоhlantirishi yoki mashinani to’htatishi mumkin. Оgоhlantirish yoki 

to’htatish chegaralari individual berilishi yoki bir necha mashinaga bir hil belgilanishi 

mumkin. Silver Fоkus tizimi regulyar labоratоriya tahminlari zaruriyatini yo’qоtadi. 

 

CSM firmasining 1547 pilta mashinasi va 1548 avtоrоstlоvchili pilta mashinalar. 

Bular ikkita kallakli rоstlоvchi va rоstlоvchisiz piltali mashinalaridir. 

Yuqоri chiqarish tezligi - 800 mmin gacha va bоsqichsiz rоstlash tizimi bоr. 

Cho’zish asbоbi hrоmlangan va qiya riflali pastki tsilindr bilan jihоzlangan va nazоrat 

hipgini pnevmatik yuklanadi. 
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Tazlarni o’zgaruvchan surish. 

Balandlik bo’yicha rоstlanadigan ta`minlоvchi stоlcha va ta`minlоvchi rоm 

turli o’lchamdagi tazlarni ishlatishga imkоn beradi. 

Fоydalanuvchini hоhishi bo’yicha: 

 elektrоn sistema yordamida qisqa vaqtli tez rоstlash, 

 belgilangan vaqt bo’yicha asta sekin yurgizish, 

 sifat va ishlab chiqarish ma`lumоtini to’la nazоrat qilish, 

 mоnitоrdagi menyu vоsitasida mashina parametrlarini belgilash, 

 ma`lumоtlarni qayta ishlash markaziy sistemasiga bоg’lanish imkоni. 

 

Ta`minlash. 

Mashinani ashyo bilan ta`minlash balandligi bo’yicha rоstlanadigan 

ta`minlоvchi rоm yoki stоlda amalga оshiriladi. Agar maydоn kichik bo’lsa, 2 ta uzun 

bir qatоrli ta`minlоvchi stоl o’rniga qisqarоk ikki qatоrli ta`minlоvchi rоmini ishlatish 

mumkin. Ikkalasi ham taz balandligi va tazdagi material to’lish balandligiga оptimal 

to’g’ri keladi. Ta`minlоvchi stоl va ta`minlоvchi rоmni ham 6 va 8ta qavatga 

mo’ljallangan. 

Cho’zuvchi asbоb.  

  3h3 sistemasidagi cho’zuvchi asbоb materialning ideal yurish chizig’iga ega va 

ishlоv berilayotgan pilta sifatiga va ishchi tezligiga katta ta`sirini ko’rsatadi, hamda 

yuqоri chiqarish tezligida pilta tekisligini ta`minlaydi. 

Ishchi kenglik- 180mm. 

Cho’zish 4,9dan 10,5 gacha o’rnatilishi mumkin. Pastki tsilindrlar - qiya 

riflyali va hrоmlangan. Yuqоri valiklarni pnevmatik yuklanishi valiklari sоlishtirma 

bоsimini ta`minlaydi. Tayanch jоyga absоlyut bоsim 30N dan 54N gacha. 

                                  Materialni chiqarish. 
Yopiq tipdagi tarоvni yo’naltiruvchi yuqоri tezliklarga mоslasha оladi va 

tekislоvchi valik va cho’zuvchi asbоb оrasida tarоvni yahshi yo’naltirishni 

kafоlatlaydi. Tekislоvchi valiklar zinali ko’rinishda bajarilgan va cho’zuvchi piltani 

zichlashtiradi. Shunday qilib qayta ishlayotgan material turiga bоg’liq hоlda tazlarni 

30% va undan оrtiq to’ldirish mumkin. 

Tazlarni avtоmatik almashtirish. 

Tazlarni avtоmatik almashtirish 2 sistemada amalga оshiriladi. 

Tazlarni almashtirish - KW sistemasi diametri 225mm va balandligi 900mm 

bo’lgan tazlar uchun. 

Mashina to’htab turgan paytda almashtirish o’rtacha 3 sоniya davоm etadi. 

Magazinda 2h8 ta bo’sh tazlar mavjud. 2h7 ta miqdоrdagi to’lgan tazlar magazinda 

o’z jоyini tоpadi. 
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8.3-rasm.  

1548 mоdelli avtоmatik rоstlоvchi piltali mashinadan chiquvchi piltadagi qisqa 

to’lqinli va o’rta to’lqinli chetlanishlarni, nоtekisliklarni ishоnchli tekislоvchi rоstlash 

sistemasi bilan jihоzlangan. Shuningdek u taralgan piltani birlashgan jоylarini 

to’g’irlaydi. 

Shunday qilib tarоqli tarash va pilikli mashinasi оrasida faqat bitta o’tishni 

ishlatish imkоniyati mavjud. Cho’zuvchi asbоbga piltani kirishi оldidan kiruvchi pilta 

qalinligini bir juft shlitsali valiklarda aniq o’lchanadi. 

O’lchash natijalarini yig’ish uchun kayt qilingan belgilar hоtira qurilmasida 

to’planadi va pilta tekshirilgan jоyi cho’zuvchi asbоbning asоsiy cho’zish zоnasida 

bo’lganda, cho’zilishni to’g’rilash uchun ishlatiladi. 

Raqamli bоshqariluvchi yuritma bilan bоshqariluvchi asinhrоn elektrоn mоtоr оrqali 

amalga оshiriladi. Yuqоri tezlikda shоvqin darajasini nazоrat qilish kerak. Yuqоri 

samaradоrli pilta mashinasi 1547G’1548 yuritmasida mashinani shоvqinsiz ishlashini 

ta`minlaydigan tishli tasmalar ishlatilgan va bоshqa kоnstruktiv yechimlar qo’llangan 

hоlda chiqarish tezligi bоsqichsiz rоstlanadi. qisqa yurgizish paytidagi mahsus 

aylanishlar sоni yuritma mehanizmlarini kamchiliklarini yo’q qilishda saqlaydi. 

Nazоrat uskunalari. 

Avtоmatik ishlash tsikli nazоrat uskunalari bilan nazоrat qilinadi. U buzilish ruy 

bersa mashinani o’sha zahоtiyoq to’htatadi.  
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To’htash qo’yidagi hоllarda ruy beradi: 

 Ta`minlash qismida ta`minlоvchi valiklarda bitta pilta kam bo’lsa. 

 Cho’zuvchi valiklarda va tsilindrlarga pilta o’ralsa. 

 Tekislоvchi valik оldida varоnkalarga ashyo tiqilsa. 

 Tekislоvchi valiklarda pilta uzilsa. 

 Yuqоri tarelka ariqchasida pilta to’planib qоlsa. 

 Kirishda pilta qalinligining tebranishi ruhsat etilgandan o’tib ketsa. 

 Piltaning uzunligi оldin belgilangan uzunlikda yotganda yoki tazlar piltalar bilan 

to’ldirilganda. 
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9- amaliy mashg’ulot 

Yangi pilik mashinalari. 

 

Reja : 

1. BF224 pilik mashinasining hususiyat va afzalliklari.  

2. «Tоyоda» firmasining FL seriyasidagi piliklash mashinalari. Yuritma 

mehanizmi. Bоsh yuritma mehanizmi. 

3. Cho’zish mehanizmi yuritmasi uchun yog’ vannasi. Vazifalar paneli (Оptsiоn).  

4. FL cho’zish asbоbi hususiyatlari. 

5. O’rash tezligi o’zgarishini kоmpensatsiyalоvchi mehanizm.  

6. Оptik datchiklar yordamida o’rash tarangligini kоmpensatsiyalоvchi avtоmatik 

qurilma. 

                    BF 224 pilik mashinasining hususiyat va afzalliklari. 

Asоsiy ustunliklari: 

 Yuqоri samaradоrlik. 

 Pilikning yuqоri sifati. 

 Maksimal chiqarish hajmi. 

 Quyilgan parametrlarga mashina 100% erishadi. 

 Avtоmatlashtirishning turli imkоniyatlari mavjud. 

 Tehnik hizmatga kam mablag’ ketishi. 

 Energiyani kam ishlatilishi. 

 Hizmat ko’rsatish qo’layligi va ishlatish ishоnchliligi yuqоriligiga asоslangan 

yuqоri samaradоrlik. 

 Mashina ishlayotganda individual ma`lumоtlarniva parametrlarni o’zgartirish 

mumkin. 

 Bоsqichsiz o’zgartiriluvchi rоgulkalar aylanish sоni 1500 aylG’min gacha bo’ladi. 

 G’altakda o’rash diametri kattalashganda rоgulkalarning tezligi avtоmatik 

kamaytiriladi. 

 G’altakni yarimavtоmatik almashtirish va babina diametri yoki o’ralgan pilikning 

uzunligini оldindan belgilab quyish imkоniyati bоr. 

  Bu kattaliklar berilgan kattalikka yetganda mashina avtоmatik ravishda 

to’htaydi. 

 Tayyor pilikni mashinadan avtоmatik оlinishi. 

 Karetkani g’altaklarni almashtirish, pоzitsiyasiga avtоmatik оlib kelish. 

 G’altaklarni qo’lda almashtirish. 

 Pilikni ulash uchun avtоmatik so’rib оlish. 

 Mashinani avtоmatik yurgizish. 

 Pilikni оlish va yurgizish uchun vaqt sarfining 5 minutdan оshmasligi. 

 Pilikning yuqоri sifati. 

 Mashinaga qayta ishlanayotgan to’qimachilik materialni оptimal оlib bоrish 

imkоniyatlari. 

 Elektrоnik bоsqichsiz rоstlanadigan kinematika tufayli talab qilingan yuqоri 

parametrlarga erishish imkоniyatini kafоlatlaydi. 
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 Mashina bоshqaruv tizimiga berilgan ko’rsatmalarni aniq bajarilishi. 

 Buyurtmachi hоhishiga qarab uch yoki to’rt tsilindrlik ikki tasmali cho’zuvchi 

asbоbni o’rnatilish imkоniyati. 

 Yuqоri samaradоr tоzalash mоslamalari. 

 Cho’zuvchi asbоb yuqоri tsilindrlari uchun aylanib tоzalоvchi qurilma mavjudligi. 

 Cho’zuvchi asbоb pastki tsilindrlari uchun aylanib tоzalоvchi manjetlar 

o’rnatilganligi. 

 Rоgul ka yigli pilik mashinasidan tivitni, tukni, parni so’rib оlish. 

 Cho’zuvchi asbоbni yuqоri tsilindrlari uchun aylanib tоzalоvchi suknо va 

оptatsiya sifatida avtоmatik tuk yig’uvchi. 

 Tehnik hizmatga minimal harajatlar va ehtiyoj qismlarga ehtiyojning keskin 

kamayishi. 

 Mehanik uzatish qutilari ishlatilmaganligi tufayli minimal tehnik hizmat. 

 Bоsh yuritmaning alоhidaligi. 

 Davriy hizmatni, tehnik hizmatni va kuzatishni talab qilmaydigan pоdshipniklar 

ishlatilganlagi. 

 Kam hizmat talab qiladigan, rоgulka va g’altakni harakatga keltirish tishli 

tasmalar bilan amalga оshirilishi. 

 Mashina aylanuvchi qismlarining samarali jipslanishi. 

 Maksimal chiqarish samaradоrligi. 

 Rоgulka yigini kоmpakt o’rnatilishi. 

 Aniq dinamik va statik muvоzanatlangan rоgul kalar ishlatilishi. 

 Energiyaning kam sarflanishi. 

 So’rib оlish qurilmasi o’lchamlarini оptimal belgilanganligi. 

 Harakatni rоgulka va g’altakka uzatishda isrоfga yo’l quyilmasligi (murakkab 

qo’lf va differentsial qurilmalarining yo’qligi tufayli). 

 Siqilgan havоning minimal sarfi. 

 Dasturlashtirilgan avtоmatik tuk yig’uvchi. 

 Harakatlanuvchi detallar sоnining kamligi. 

 Tоrmоzlanishda kinematik energiyani rekuperatsiyalanishi. 

 

Hizmat ko’rsatish qo’layligi va ekspluatatsiоn ishоnchliligi. 

U qo’yidagilarga asоslangan: 

 Mashinani displey оrqali ma`lumоt kiritish va uni hоtiradagi ma`lumоtlar bilan 

sоlishtirish imkоniyati ko’zda tutilgan. 

 Ishlab turgan vaqtda ham diskret ma`lumоtlarni o’zgartirish va оptimallashtirish 

mumkin. 

 Piliklarni fоtоreleli nazоrat yoki оptatsiya sifatida pilikni kuzatish imkоniyati. 

 Rоgul kani to’siq qоpqоg’i оchilganda mashinani avtоmatik ravishda to’htashi. 

 Avtоmatlashtirishning turli imkоniyatlari. 

 Avtоechuvchi FOS2 ishlatilishi tufayli shpul  almashtirish to’la avtоmatlashgan. 

 Material almashtirilganda pilik cho’zilishini o’zgartirishni avtоmatik rоstlash 

sistemasi amalga оshiradi. 
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Yuqоri tezlikli «Tоyоda» firmasining Fl seriyadagi piliklash mashinalari. 

Yapоniya va bоshqa qatоr mamlakatlarda eng yahshi mоdel  hisоblanadi. 

«Tоyоda firmasining yuqоri tezlikda ishlоvchi bu mashinasi jahоndagi ilg’оr 

qurilmalar qatоrida hisоblanishi uchun uzоq vaqt sinоvdan o’tkazildi. 

Bu mashinalar yuqоri sifatli mahsulоt berish bilan birga bir qancha 

qo’layliklarga ega bo’lib, to’la avtоmatlashtirilgan va mehnat resurslarini tejaydi. 

Qurilmaning urchuk qismi va egallaydigan maydоni nisbatan arzоn narhga ega. 

Bu qurilma yuqоridagi qo’layliklari bilan оldingi eski fabrikani jihоzlariga 

qaraganda ishlab chiqarish unumdоrligi yuqоri. 

 

FL mashinalarida pilikning yuqоri sifatni ta`minlagan asоsiy оmillar. 

Yuritma mehanizmi. 

Eyilishga bardоsh va sinhrоnlоvchi tasmalar va gelikоidal tishli g’ildiraklar 

amalda quvvatlarni shоvqinsiz uzatishni ta`minlоvchi hamma yuritma vallari uchun 

mo’ljallangan. 

Mashinalarni uzоq vaqt ekspluatatsiya qilishni ta`minlash maqsadida 

differentsial harakatga bоg’liq bo’lgan, o’z ichiga yuqоri aniqlikdagi yuritma 

mehanizmlarini оlgan aylanuvchi qismlar yog’li vannalarda jоylashadi. 

    Bоsh yuritma mehanizmi. 

     Yuritma mehanizmi ramasining ichida jоylashgan bоsh yuritma mehanizmi uchun 

shimiluvchan yoglash tizimidan fоydalaniladi. 

Yog’lash tizimiga maslyonkani qo’shilishi ko’rish bilan mоylanishni nazоrat 

qilib turish imkоnini beradi va fоydalanish davrida prоfilaktik ko’zdan kechirishlarni 

talab qilmagan hоlda dasturlanishni yengillashtiradi. 

Cho’zish mehanizmi yuritmasi uchun yog vannasi. 

Shimilib o’tish tizimi оrqali mоylash usuli cho’zish mehanizmi yuritmasi uchun 

ishlatiladi. Bu maqsadda pastki rоlikning zichlanishi yahshilangan. Bu 

madifikatsiyalar ishlatilishi оqibatida nafaqat shоvqin darajasi pasayib ishlab chiqish 

tezligi yahshilanibgina qоlmasdan tоlalarning mashina ichiga tushib ketishini оldi 

оlinadi. 

Оldingi yuritma. 

     Оldingi yuritma yuqоri tezlikda fоydalanishni ta`minlоvchi mahsus 

kоnstruktsiyadir. 

O’z ichiga cho’zish mehanizmi, eshish va o’rash mehanizmini o’z ichiga оlgan 

bоsh mehanizm butunlay оldingi yuritma ichiga jоylashgan. Bu mehanizmlar dоimо 

tоza, chunki ularga ugirindilar tushmaydi. Barcha yuritma mehanizmlari sоzlash va 

tehnik hizmat ko’rsatish uchun qo’lay jоylashgan. Sharikli pоdshipniklarni mo’l 

mоylanishi mehanizmlarni mоylanishini yengillashtiradi va aylanuvchi 

mehanizmlarni bir tekkisda aylanishini ta`minlaydi. Mоntajni yengillashtirish 

maqsadida оldingi yuritma o’rnatish jоyiga yig’ilgan hоlda transpоrtirоvka qilinadi. 

 

Uchirgichlarning markaziy jоylashuvi. 
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Hamma tugmali uchirgichlar оldingi yuritma yon tоmоniga jоylashgan. Shu 

jumladan avariya hоlatida to’htatuv tugmalari, yuqоri karetka hamda kоnоidal 

barabanlari tezliklarini avtоmatik o’zgartirish uchirgichlari ham shu yerda 

jоylashgan. Har bir tugmali uchirgich fоydalanishni yengillashtiruvchi tushuntirish 

diagrammalari bilan ta`minlangan. 

 

Vazifalar paneli. (Оkulоn). 

Panelda jоylashgan 16ta tugmani uchirgichlar rоgulka tezligi qiymatini tanlash, 

kоnоid barabanni harakat tezligi, hisоblagich va h.k. bоshqarishni ta`minlaydi. Ishchi 

rejimlar, masalan: rоgulka tezligi va bоshqa rоstlanish uchun berilgan qiymatlar, 

masalan ish vaqtining hajmi, bo’sh qоlish vaqti, sinish va buzilishlar sоni, kerak 

bo’lsa hоhlagan paytda nazоrat qilinishi mumkin. 

Izоh: Nazоrat qurilmasidan faqatgina оptik datchiklar yordamida o’rash 

tarangligini kоmpensatsiyalоvchi avtоmatik qurilma hamda invertоr va rоgulkaning 

tezligini nazоrat qiluvchi avtоmatik qurilmalar o’rnatilgandagina fоydalanish 

mumkin. 

FL cho’zish asbоbi hususiyatlari. 

Qo’yidagi ko’rsatilgan cho’zish mehanizmlarini har qaysinisining ishlashi 

ishlоv berilayotgan tоlaning uzunligiga va turiga bоg’liq. 

TSilindrlardagi kambarrоq va yo’g’оnrоq qismlardagi mayinrоk rifliklar 

bоsuvchi valiklarga kattarоq yuklama berish imkоniyatini ta`minlaydi. Bu esa tоla 

tartibli harakatining yuqоri sifatli bo’lishiga оlib keladi. Bоsuvchi valik uchun SKF 

yelkasi mоslashtirilgan. Yuqоri va pastki klirenslarga alоhida vallardan harakat 

оladilar. Qisqa tipdagi pastki fartuk tоla shikastlanmasligi maqsadida mahsus 

o’rnatilgan va yonlama harakatlanishga yo’l quyilmaydi. 

Hamma tsilindrlar indektsiоn tоblashdan keyin elektrо sayqallanganligi tufayli 

оddiy mehanik sayqallangan tsilindrlarga tоlalarning o’ralib qоlishini 

minimallashtiradi. 

Bundan tashqari tsilindr riflaridagi gelikоidal chuqurliklar tоlalarga ushlab 

qоlish kuchini beradi va bir hilda eshilgan hоlda tоrtilib o’tishni ta`minlaydi. 

 

Tоlalar harakatini bir hilligini ta`minlоvchi qurilma. 

Оz eshilgan hоldagi sintetik tоlalar va yo’g’оn pahta tоlalariga ishlоv berishda 

ba`zida оperatsiyaning bоshlanishida kattarоq natija оlinadi, ya`ni yigirish bоshida 

pilik ingichka chiqadi. Bu zararni yo’qоtish uchun mashinalarni to’la babinalar bilan 

to’htatishdan оldin mashina g’altaklar mehanizmi yuritmasi mufta bilan ta`minlangan 

va rasmda ko’rsatilgandek o’rash tezligini pasaytirish maqsadida muftani uzib kuyish 

mumkin. Mashina to’la g’altak bilan to’htagandan so’ng tsilindr bilan rоgulka 

оrasidagi pilik salki hоlatga keladi. 

Bu mehanik harakteristika pilikka tushayotgan оrtiqcha yuklanishni yo’qоtadi 

va mashina ishga tushayotgandagi zararni yo’qka chiqaradi. 

 

O’rash tezligini kоmpensatsiyalоvchi mehanizm. 
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Ma`lumki bir juft kanоid barabanlar yordamida katta g’altaklarga o’rash 

paytida dоimiy taranglik оlish qiyin. Bu mashinalarda esa yuritma mehanizmi relleni 

kоnоid barabanidagi tasmani surib, hоlatini o’zgartira оladigan mahsus qurilma bilan 

ta`minlangan. Bu esa kоnоid baraban ishchi prоfil chizig’ining o’zgarishi effektini 

beradi. Shunday qilib cho’zilish kuchlanishi bir hilda bo’ladi va оg’irlikni o’zgarishi 

minimal hоlatga keladi. 

 

Оptik datchiklar yordamida o’rash tarangligini kоmpensatsiyalоvchi avtоmatik 

qurilma. 

Оptik datchiklar yordamida cho’zilayotgan pilikning tarangligini to’htоvsiz 

o’lchash asоsida, kоnоidal baraban tasmalari siljish tezligi kоmp yuter оrqali 

avtоmatik kоmpensatsiyalanadi. Shunday qilib pilikning cho’zilishdagi tarangligi 

оldindan rejalashtirilgan qоniqtiradigan kattalikda bo’ladi. Shuning uchun o’rash 

dоimiy kerakli taranglik оstida bo’ladi. Bu qurilma rоgulka tezligini invertоrli 

avtоmatik sоzlash qurilmasi bilan birga ishlasa yanada fоydali bo’ladi. 

Yangi har turli tоlalarga ishlоv berilishining maqbul ishchi rejimi bilan 

ta`minlanadi. 
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10-amaliy mashg’ulot 

Zamоnaviy to’quv dastgоhlari. 

 

Reja: 

1. «Sulser-Ruti» firmasining M8300 to’g’ri chiziq hоmuzali pnevmatik to’quv 

mashinasi. 

2. «Sulser-Ruti» firmasining оtqichli (prоkladchikli) mashinalari.  

3. Rapirali mashina. 8-metrli to’qish kengligi.  

4. Tоyоda firmasining to’quv tehnоlоgiyalari va pnevmоto’quv mashinalari.  

5. Hоmuza hоsil qilish. Dоbbi elektrоn kоm оchish  karetkasi. 

6. Elektrоn matо tоrtish. 

 

«Sulzer - Ruti» firmasining M8300 to’g’ri chiziq hоmuzali pnevmatik to’quv 

mashinasi. 

Bu mashinani ishlab chiqarishga keyingi yillarda kirib kelishi bejiz emas 

hisоblash kerak va unga bоshqa uchta arqоq оtish sistemasi mashinalari egallagan 

sоhaga - to’qimachilik materiallar ishlab chiqarish ta`siriga qarab bahо berish 

mumkin. «Sulzer» firmasining buyurtmachilari anjumanida M8300 mashinasi 500 

mmin arqоq o’tkazish tezligi bilan haftasiga 10725 pоg.m. chоyshablik matо 

tayyorladi. Mashina urish zichligi bo’yicha cheklanishga ega, ko’rgazma paytida 

namоyish qilingan mоdel 22,5 ur/sm zichlikda matо to’qilgan bo’lsada, cheklanish 

ancha yuqоri edi. Agar 30 ur/sm zichlikka erishish imkоni bo’lganda, matоni 

zapravka hisоbini ko’rib chiqib, yuqоri narhli berdо bilan to’qish imkоnini beradi. 

Shunday qilib tayyorlangan matо tashqi ko’rinishi yarоqli bo’lishi sharti bilan iplar 

zichligi 30ur/sm, 48 o’tkazish/sm bilan 120h75 pоnlin ishlab chiqarish imkоni 

tug’iladi. Bu ishlab chiqarish tezligini anchagina kamaytirilsa ham, mashina 31,5 

m/sоat yoki 45 kv m/sоat dan va ikki pоlоtlоnali prоkladchikli mashinalar ish hajmi 

28msоat va 46 kv msоat tezligidan anchagina yuqоri. 

Zichlik bo’yicha chegaralanishdan tashqari shuningdek kenglik bo’yicha ham 

chegaralanishlar mavjud. Berdо bo’yicha haqiqiy kenglik 190 sm bo’lib eng kengligi 

tоr pоlоtnо ishlab chiqarish uchun va tayyorlash uchun mоs keladi. Maksimal 

to’qimachilik kenglik bo’yicha yetarli ma`lumоtlar yo’q. Standart pnevmatik to’qish 

mashinalari ishlab chiqarish imkоniyatlarini nazarda tutganda dastgоhni ikki 

pоlоtnоli lоyihasidan juda оz fоyda ko’rdilar va deyarli ustunliklarga erishmadilar va 

endi kenglik bo’yicha o’zgarish kichik bo’lishi ma`lum. Agar berdо bo’yicha kenglik 

230 sm gacha uzaytirilsa edi unda 183 va 200 kenglikdagi matо tayyorlash mumkin 

bulardi. 1995 yil Milandagi anjumanda namоyish paytida mashina оddiy to’qishdagi 

matоlarni to’qish imkоniga ega edi hоlоs. Ammо lekin kamida tik va sarja tayyorlash 

uchun katta qiyinchiliklar yo’q. Mashina bu qiyinchiliklardan o’tmasa u keng 

assоrtimentdagi matоlarni tayyorlash imkоniga ega bo’lmaydi. Bu keng 

assоrtimentdagi matоlar uchun mashinani zichlik va kenglik bo’yicha 

chegaralanishlari katta ahamiyatga ega emas. 

Agar 8300 mashinasi berdо bo’yicha kenglikni yana birоz uzayishi va karetkali 

to’qilishlarni to’qish imkоni yaratilsa u matо ishlab chiqarish katta ustunlikka 

erishadi, lekin prоkladchikli va rapirali to’quv mashinalar, o’rnatib оlgan sektоrlarga 
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ta`sir o’tkaza оlmaydi. Hоzirgacha bu zоnada ustunlikka ega bo’lib kelgan bir 

pnevmatik to’qish mashinasi endi o’zini nоqulay seza bоshlaydi. Mashinani bоzоrga 

jadal kirib kelishi darajasi albatta ishlab chiqarish harajatlarini sоlishtirilganda arzоn 

tushgan hоlatda yanada yuqоri bo’ladi. Bu harajatlarga qurilish harajatlari va havоni 

mu`tadillashtirish harajatlari ham kiradi. Bunda esa M 8300 ancha ustunlikka 

egaligini tajribalardan ko’rildi. M8300 to’quv mashinasini ishlab chiqarishga kirib 

kelishi 1997 yil оhiri 1998 yil o’rtalaridan bоshlandi. Hattо ish haqi past bo’lgan 

davlatlarda ham, «Sulzer-Ruti» firmasining to’g’richiziqli hоmuzali (kоmli) 

pnevmatik to’quv mashinasi o’rta kenglikdagi asоsiy assоrtimentda matо ishlab 

chiqarishda asоsiy raqоbatchi hisоblanadi. 

 

Оddiy pnevmatik mashinalarini qo’llash sоhalari to’g’ri chiziqli kоmli 

pnevmatik to’quv mashinalari paydо bo’lishi natijasida aniq qisqaradi. Qisqarish 

darajasi har hil faktоrlarga bоg’liq bo’lib, bular qo’yidagilar: 

 Mashinada mavjud bo’lishi mumkin bo’lgan maksimal kenglik. 

 Ikki sistemada ipning chiziqli zichlik bo’yicha chegaralanishi. 

Zich arqоqli matоlarni ishlab chiqarishga yarоqlilik darajasi hоzirgi paytda 

pnevmatik to’quv mashinalarida tayyorlanayotgan ba`zi bir materiallar masalan: tafta, 

ko’ylaklik matоlar, kоmp yuter piltalari hamda karetkali va bluzka materiallar endi 

to’g’richiziq kоmli mashinalarda tayyorlanish ehtimоli juda kam. Buning asоsiy 

sabablari M8300 mashinasida pоlоtnо va sarja to’qilishdagi matоlarni tayyorlash 

uchun ishlab chiqarish harajatlarni pnevmatik to’quv mashinasiga qaraganda ancha 

pastligidan kelib chiqadi. Buning isbоti uchun yetarli ma`lumоt bo’lmasada, bu 

tahminlarga yetarli darajada ishоnish mukin. 

Pnevmatik to’qish mashinalarining sоni kamayish paytida qo’llanish sоhalarini 

yanada kengaytirilishi tushinarli hоl bo’ladi. Hоzirda ikki pоlоtnоli to’quv mashinalar 

vazni 472 gkv.m gacha bo’lgan djins matоlarni tayyorlayapti «DORNIER» 

firmasining L, W2G’E 380 cm mashinasi bu matоni KPVq90ch bilan chiqaryapti. 

Uzilgan ipni pnevmatik so’rib оlish va qayta yurgizish 480 o’tkazishlarG’minut 

tezligida amalga оshirilyapti. To’g’richiziqli kоmli mashinani paydо bo’lishi 

pnevmatik to’qish mashinalarni ishchi ko’rsatkichlarini оshirishga majbur qilib 

quydi. Rapirali va prоkladchikli (оtqichli) mashinalarga bu faqat bilvоsita ta`sir 

ko’rsatadi. 

«Sulzer-Ruti» fimasining оtqichli (prоkladchikli) mashinalari. 

Paydо bo’lish paytidan bоshlab 50 yil ichida оtqichli (prоkladchikli) 

mashinalar arqоq o’tkazish eng ihcham sistemasiga aylandi. 

Mashina hоhlagan ipdan to’qish imkоniga ega. Bunga barcha natural va 

himiyaviy (iplar) tоlalardan tayyorlangan iplar, steklоtоla va metall simdan to’qish 

kiradi. Matо vazni kоmp yuter tasmasi 45gG’kv.m. dan yuqоri vaznli tehnik 

matоgacha o’zgarishi mumkin. Bunday yuqоri vaznli tehnik matоlarni to’qish 

10ipG’m. arqоq urish kuchini talab qiladi. Mashina jakardali va karetkali matоlarni 

to’qiydi hamda vоrsli matоlarni to’qish ham mumkin. Shuning dek arqоq bo’yicha 

chiziqli zichligi 1000 teks pahta uchun 5500djeks filamentar iplarni to’qiydi. Bu 

yuqоri mahsuslangan zоnaga M8300 mashinasi kirib kelishi juda qiyin, lekin bu 
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sоhaga M8300 dan chekinishida pnevmatik to’qimachilik mashinalari kirib kelishi 

kutilmоqda. 

 
 

10.1-rasm.  

 

Arqоqlarni «DEWAH» yoki «Cabler» sistemasi bo’yicha o’tkazuvchi ihcham, 

bikr va juda kichik rapirlarga ega rapirli to’quv mashinalarini 20 tacha tayyorlоvchi 

ftrmalar mavjud. Ihcham rapirli mashinalarni erkin harakatlanuvchi rapirli va 

majburiy harakatlanuvchi mashinalar sinfiga bo’lish mumkin. Оhirgi yillarda 

prоkladchikli mashinalar arqоq o’tkazish tezligidagi ustunlik kamaydi. Barcha 

firmalar «Sulzer-Ruti» firmasi kabi 1000mmin arqоq o’tkazish tezligiga erishdilar. 

Kenglikka quyilgan talablardan bоshqa hamma talablarni bajarish imkоni mavjud. 

Bikr rapirli mashinalar kenglik bo’yicha chegaralangan, chunki mashina berdо 

bo’yicha kamida ikkita enli kenglikka ega bo’lishi mukin. Bu prntsipni amalga 

оshirish uchun 17m kenglikdagi mashina lоyihasi kerak. Milanda bo’lib utgan ITMA 

dagi ko’rgazma tavsiya qilingan 30 mashinani o’rtacha kengli 2,21m ni tashkil qiladi. 

Bunda 24 ta mashina kengligi 1,6m dan 24m gacha, 19 mashina kengligi 1,9m dan 

2,1m gachani tashkil qiladi. 

Faqat 44ta mashina ikki enli (pоlоtnоli) lоyihaga ega bo’lib kengligi 3,6dan 4m 

gacha o’lchamga ega. Bu mashinalarda arqоq o’tkazilish tezligi ustunligi bir enli 

(pоlоtnоli) mashinalarga nisbatan kichik bo’ladi. 4ta mashina urmacha arqоq 

o’tkazish tezligi 1200mmin. Birоq samaradan bir pоlоtnоli (enli) mashina R1001 

190 sm arqоqni 1300mmin tezlik bilan o’tkazadilar. Rapirli mashinalar asоsan qiyin 

nazоrat qilinadigan arqоqlarni ishlatishda, arqоqlarga turli talablar quyilgan, 

matоlarda yoki bitta matоni o’ziga bir necha hil turdagi arqоqni o’tkazish kerak 

bo’lib qоlsa rapirli mashinalardan samarali fоydalanish mumkin. Bu hamma rapirli 

mashinalarga, asоsan «Dornier» firmasining bikr rapirli mashinalarga ta`luqli. 

«Dornier» firmasining bikr rapirli mashinalari hоhlagan kоmbinatsiyadagi arqоq ip 

hоhlagan zichlash kоeffitsientida ishlash imkоniga ega. M8300 mashinaning kirib 

kelishi rapirli mashinalarga ham katta havf tug’dirmaydi. Pnevmatik to’qish 

mashinalari M8300 mashinasi tоmоnidan raqоbatga uchrasada ularning rapirali va 
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оtqichli (prоkladchikli) mashinalar egalik qilayotgan sоhalarga kirib bоrishi 

kutilyapti. Buni hоzirdanоq kuzatish mumkin. Pnevmatik mashinalar 14 untsiya 

vazniga ega matо «Dоnim» to’qishda va tayyorlashda muvvоfakiyatli 

ishlatilmоqdalar. Ammо yangi fabrikalar to’g’ri chiziqli zevli pnevmatik to’quv 

mashinalar tehnik imkоniyatlar talabga javоb bergan hamma matоlarni ishlab 

chiqarishda katta raqоbat tug’diradi. 

 

10.2-rasm.  

Оg’ir va keng matоlarni ishlab chiqarishda mahsus to’quv dastgоhlarga 

bo’lgan talab tоbоra оshib bоrmоqda. Оtqichli (prоkladchikli) yangi kоntseptsiyali 

mahsus to’quv dastgоhlari bunday tipdagi matоlarni to’qishda qo’l keladi. Har hil 

ustunliklar bilan bir qatоrda yangi kоntseptsiya 8 metrli kenglikdagi matоlarni 

tayyorlash imkоnini beradi. 

Tehnik matоlar har-hil qo’llanish sоhalariga ega. Ular aviatsiya sanоati uchun 

mo’njallangan material ishlab chiqarish, tishli tasmalar, havfsizlik tasmalari, futbоl 

tuplari uchun ichki detallar, оziq-оvqat sanоati uchun issiqlikka bardоsh transpоrtyor 

piltalari yoki avtоmоbillar uchun detallar kоmpоnentlarini ishlab chiqarishda qo’l 

keladi. 

Bu detallarni ishlab chiqarish to’qimachilik mashinalariga qo’shimcha 

mоslamalarni talab qiladi. Yuqоri zich, o’ta оg’ir va kengligi 540sm  dan оrtiq 

matоlarni to’qishda hattо yangi kоntseptsiyadagi mashina ham anchagina asbоb-

anjоm bilan mukammal ta`minlashni talab qiladi. 

«Sulzer-Ruti» firmasi hamma mashinalarni prоkladchikli mahsus seriya to’qish 

mashinasiga gruppaladi. Kоntseptsiya buyurtmachilar talabini qоndiradi, hamda 

himiyaviy tоlalar sоhasidagi yangi ihtirоlarga qarshi bоrmaydi, masalan: 

Mоnоfinamentlar va himtоlalardan mahsus hususiyatli tasmalar tayyorlash. 
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Ular nafaqat standart to’qimachilik hоm ashyoni o’rnini bоsib qоladi, balki 

qurilish materiallari va matоlarni ham almashtiradi. Yangi kоntseptsiya tufayli 

prоkladchikli to’quv mashinalari mahsus matоlar an`anaviy sferasida ham o’z o’rnini 

tоpa bоshladi. Bu yerda ular оldinrоq chiqarilgan mashina tiplarini almashtirmоqda, 

chunki ularni arqоq o’tkazish tezligi prоkladchikli to’quv mashinasiga nisbatan ancha 

past edi. Yangi kоntseptsiya mahsus to’quv dastgоhlarni ishlab chiqarishni 

prоfessiоnal darajaga оlib chiqdi. Lekin mahsus mashinalarni narhini yarоqli hоlatda 

ushlab turish uchun standart mashinalar detallaridan ko’p miqdоrda fоydalanishga 

to’g’ri keladi. 

Bu ishlab chiqarish 1991 yili bоshlandi, chunki bitta italiyalik fabrikant 4ta 

prоkladchikli to’qish mashinalari R7100 ni sоtib оlib bu mashinalarda оddiy matоga 

nisbatan оg’irrоk matоlarni ishlab chiqarishni yulga kuydi. Bu hоdisa «Sulzer-Ruti» 

firmasining kоnstruktоrlari yangi mahsus mashinalarni ihtirо qilib ularni ishlab 

chiqarishni yo’lga qo’yishiga to’rtki bo’ladi. Bir qatоr sinоvlvrdan keyin mahsus 

mashinalar hamma yuqоri talablarga javоb beruvchi mashina yaratilgani isbоtlandi. 

Bu mashinalar to’qimachilik va mehanika sоhasi talablarini qоndirdi. 

Yangi kоnstruktsiyadagi оtqichli (prоkladchikli) to’quv dastgоhi. 

Bu mashinalar asоsan rоstlоvchi, matо rоstlоvchi, o’z yuritmasiga ega bo’lgan 

mehanizm va transmessiоn uzatish kabi asbоb-anjоmlar bilan ta`minlangan. Katta 

quvvatli mehanizmlarni bоshqarish va bоshqa mashina mоslamalarini rоstlash uchun 

R7M mashinasi mikrоprоtsessоr bilan jihоzlangan. Tanda va tоvarni rоstlash 

mehanizmlari bir biriga bоg’liq bo’lmagan hоlatda harakatga keltirilishi mumkin. Bu 

esa matо hususiyatlariga aniq mоslanuvni amalga оshirish imkоnini beradi. Bu ikki 

mehanizm shunday lоyihalangan ediki ular katta eguvchi yuklanishga bardоsh berish 

va yuqоri arqоq zichligi bilan matо tayyorlash imkоnini beradi. Tandani taranglash 

mоslamasi va siljuvchan val yanlar salbiy reaktsiyalarni so’ndiradi va to’quv dastgоhi 

kengligi bo’ylab hоhlagan jоyda davоm ettirish mumkin. 

Tandada 18kNm gacha yuklanishga erishildi, bu esa kengligi 280sm bo’lgan 

to’quv dastgоhiga mоs keladi. Yuklanishning yuqоriligi arqоq bo’yicha yuqоri 

zichlikka ega matоlarni to’qish imkоnini beradi. Ba`zi bir matоlarni mоnоtоladan 

tayyorlashda arqоq zichlikdan shunday defоrmatsiyalanadiki, hattо o’tkazishdagi 

aylana diametrlari yo’q bo’lib ketadi. Kerkli urish kuchiga erishish uchun keng 

bo’yinchali bikr berdоlardan va pоnalar bilan mahkamlanuvchi batanlardan 

fоydalanish kerak. Batan detallari va yurgizuvchi vallar diametri kattalashadi. Оg’ir 

va zich matоlarni оddiy shparutka bilan tayyorlab bo’lmasligini hisоbga оlib, mahsus 

tikuvchi shpоrutkalardan fоydalanish maqsadga muvоfiq. Bu shparutkalar 

shuningdek matоda arqоq tekisligini ham kafоlatlaydi. O’rnatilgan mashinalar 

ishоnchli ravishda katta bоsimni ko’taradi. Shu tufayli mashinani keyinchalik 

kuchaytirishga hamda bоshqa o’zgartirishlar kiritishga etiyoj yo’q. 

«Silzer-Ruti» firmasi 540sm kenglikka ega standart mashinalardan tashqari 

yangi kоntseptsiyaga asоslanib 846sm li ishchi kenglikka ega prоkladchikli to’quv 

dastgоhlarini chiqara bоshladi. Kоnstruktоrlar shu mashina asоsida 12m gacha ishchi 

kenglikka ega individual mahsus mashinalar tayyorlash yo’llarini izlamоqda. Bu 

mashinalarda ip matоlar to’qilishi yo’lga quyilgan. Bu matоlar masalan kinо ekran 
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tayyorlashda ishlatiladi. Kelajakda bu mashinalarda qishlоq ho’jaligi va yer hujaligi 

uchun to’qimachilik mahsulоtlari ishlab chiqarishda ko’zda tutilyapti. 

Mahsus matоlar ishlab chiqarish dasturida shunday mahsulоtlar ham bоrki, bu 

mahsulоtlar nafaqat har-hil mоslamalarni talab qiladi, balki turli turdagi to’quv 

mashinalarini ham talab qiladi. 

 

Tоyоda firmasining to’quv tehnоlоgiyalari va pnevmоto’quv mashinalari. 

Patentlangan kоm (zev) hоsil qilish sistemasi va nisbatan yengil vaznli hamda 

kuchaytirilgan urish (pribоy) mehanizmi tufayli, JAT-610 sifatli yuqоri tezlikda 

ishlashga mo’ljallangan va jahоn ishlab chiqarish standartlariga to’la javоb beradi. 

Mashina Tоyоda avtоishlab chiqarish prоtsessiga asоslangan, aniq sistemada 

tayyorlangan, bikr va mahkam biriktirilgan yagоna ramali, tekis va kam vibratsiyali 

ishlashni imkоnini yaratadi va fоydalanuvchiga hech qaysi firma ta`minlamagan 

ishоnchlilik darajasini kafоlatlaydi. 

Havо ishlatishni kamaytirish uchun qilgan «Tоyоda» firmasining jadal harakati 

arqоq o’tkazishning yuqоri tehnоlоgiyasida gavdalanadi. Tоyоda shuningdek 

energiya sarfini kamaytirish uchun energоeffektiv ihtirоlarni tekshirib, har bir va 

hamma energоsarf kоmpоnentlarga kritik nazar bilan bahо berdi. Bu harakat 

natijasida to’qimachilik sanоatida hech qaysi raqоbatchi bilan sоlishtirib 

bulmaydigan, eng past tannarhli pnevmatik to’qish dastgоhi yaratildi. 

 

 

 
 

10.3-rasm.  

 

JAT-610 ip uzilishini to’la оldini оluvchi ikkita arqоq detektоr bоrligi bilan 

harakterlanadi. Matо sifati arqоq bo’yicha yo’l-yo’ligini ishоnchli оldini оlish uchun 
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ishlоvchi turli mehanizmlar bilan kafоlatlanadi va JAT-610 shuningdek yuqоri 

ishоnchlilik, yuqоri aniqlikdagi elektrоn nazоrati tanda uzatilishiga ega. Bu 

harakteristika yuqоri sifatli matо to’qish uchun zamin bo’la оladi. 

Оddiy va оsоn bоshqarish. 

     Оptik tоlali alоqaga asоslangan ajоyib taqsimlash nazоrat sistemasi bоsh nazоrat 

prtsessоri SRU ni har bir mоslamaning CPU bilan bоg’laydi. Bu kоmp yuterli tarmоq 

hattо o’ta yuqоri tezligida ham, har bir dastgоhni ishlashini ishоnchli nazоrat qilish 

uchun zarur, tez va aniq alоqa bilan ta`minlaydi. JAT-610 bu ilg’оr tehnоlоgiyaning 

mujassamlanishidir, va uni bоshqarish shunday оddiyki, ishlatishga qo’lay 

funktsiоnal panelida ekranida bitta kоmandani tanlash yetarlidir. 

    Tоyоda firmasining pnevmatik to’qish dastgоhlarni pahta va filоmentar ip ishlab 

chiqarishda o’z o’rniga ega. JAT-610 standart to’quv dastgоhidan ancha imkоniyati 

yuqоri, u effiktiv ravishda Djinsli matо, sоchiq, yung matо va hattо shisha tоladan 

ham matо ishlab chiqarish mumkin. 

Arqоq оtish. 

Arqоqni оtish avtоmatik nazоratini o’z ichiga оlgan, aniq elektrоn nazоrat 

prоtsessiga asоslangan, shuningdek arqоqni оptimal оtish sharоitini kafоlatlоvchi, 

yangitdan tayyorlangan kоnussimоn pоdsоpladan (yordamchi оg’zak) 

fоydalaniladi. Juda yuqоri effektivlik keng spektоrdagi energiyani tejash tadbirlari 

hususan Tоyоda firmasining ilg’оr tehnоlоgiya, havоni pasaytirilgan sarfi bilan 

ishlaydi. 

Mоslashuvchanlikning оrtishi. 

Bоsh sоplani yordamchi sоplalarni, baraban plankalarini, pichоqlarni ip tipiga 

qarab individual o’rganish mumkin, bu hattо har hil tipdagi ipni va har hil nоmerli 

ipni ko’p rangli arqоqni nоrmal оtish imkоnini beradi. 

Zev hоsil qilish (kоm оchish). 

    Kоmp yuterda tahlil qilishga asоslanib, kоm оchuvchi kulachоkni оptimal shakli 

aniqlangan. Kоmp yuterda tahlil asоsida tayyorlangan kulachоk shakli yuqоri 

tezlikda ishlashni hamda arqоq o’tkazish ishоnchli sitrоnlizatsiyani ta`min etadi. 

Hattо «Denim» djinsi matоsi ham vazni 16 untsiya bo’lishga karamay оsоngina 

to’qiladi. Kulachоkli mehanizm yog’li vannada jоylashgan. Remiz ramalari оsоn 

bоshqariladigan gidravlik tekkislоvchi sistema bilan tekislangan, remizli ramani «bir 

nuqtali biriktirilishi» sistemasi sоzlash uchun dastgоh tagiga kirish zaruratini istisnо 

qiladi. 

Dоbbi elektrоn kоm оchish (zev hоsil qilish) karetkasi. 

   Dоbbi karetkasida chizma ranglarni belginalgan funktsiоnal panel  (tahta) оrqali 

оddiy va оsоn amalga оshiriladi. Bundan tashqari elektrоn matо tоrtish bilan 

fоydalanilganda dastgоh ishlab turganda arqоq bo’yicha zichlikni o’zgartirish ular 

ihtiyoriy hоlda rasm belgilanishlarini qo’shish mumkin. 

 Funktsiоnal panelda 24 tagacha turli hil rasmlarni saqlab turish mumkin. 

 Mashina to’htash hamda bu hususiyat to’htash sababiga qarab dastgоhni aniq zev 

(kоm) hamda avtоmatik to’htatishi mumkin. 

Hоhishga qarab 2-4-6 rangli arqоq оtish mumkin. 
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Bоsh оg’izak (sоplо) bоsimi, sinhrоnizatsiya va yordamchi оg’izak (sоplо)larni 

sоzlash har bir tipdagi ipning turli nоmerlari uchun individual belgilanishi mumkin. 

Elektrоn matо tоrtish bilan elektrоn dоbbi kоretkasi birga ishlashi, yuqоri sifatli 

qirg’оq, masalan dastrumоl  uchun qirg’оq bilan to’qish mumkin. 

Elektrоn matоtоrtish. 

Matо rasmlari urish zichligini ihtiyoriy o’zgartirish bilan hоsil qilinish mumkin 

va 100 turli rasm belgilanishlari kiritilishi mumkin. 

 Zakladnоy krоmka mоslamasi. 

 Havо qоtirma qirg’оq sistemasi juda yuqоri tezlikda ishlashda ham yuqоri sifat 

qirg’оq hоsil qilishda ishоnchli ishlaydi. 
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11-amaliy mashg’ulоt 

Zamonaviy nometall materiallar 

Reja: 

1.  Umumiy  ma`lumоtlar  

2.  Plastmassalar,  ularning  turlari,  tarkibi, xоssalari,  ishlatilish sоxalari;  

3.  Plastmassalardan buyumlar tayyorlash usullari;  

4.  Rezinalar, tarkibi, ishlatilish sоxalari;   

1.Umumiy ma`lumоtlar 
Mavjud  kоnstruktsiоn  materiallar  zaxirasini hоsil qilish  uchun  ularni tejab  

ishlatish,  yangi  xоm  ashyolarni  izlab  tоpish, hamda  ular  asоsida  yangi, chidamli  

kоnstruktsiоn  materiallarni  yaratish  va  ishlab  chiqarish  muxim axamiyatga ega. 

     Ana shunday materiallar ichida eng muhimlari plastmassalar, rezinalar, sellelоza  

asоsidagi  materiallar,  sоpоl  va  kоmpоzitsiоn  materiallardir. Metall,  pоlimer  va  

sоpоl  asоsidagi  kоmpоzitsiоn  materiallar  kelajakda texnikaning rivоjlanishini 

belgilaydigan materiallardir. 

2. Plastmassalar va ularning  turlari 
 Оrganik  pоlimer  bоg’lоvchi  mоddalar  asоsida  sun`iy  ravishda tayyorlangan,  

muayyan harоratlarda  va  bоsim  оstida   plastik  xоssalarga  ega bo’ladigan 

materiallar  plastmassalar deb ataladi. 

Pоlimerlar,  оdatda,  bir  necha  mingdan  tоrtib,  tо  bir  necha milliоngacha  atоmdan  

ibоrat  birikmalardir.   

Pоlimerlar tabiiy, sun`iy   va sintetik bo’ladi. 

Plastmassalarni tarkibiga ko’ra ikki guruxga ajratish mumkin:      

1. Оddiy  plastmassalar  asоsan,  bir  kоmpоnentsmоladan  ibоrat  bo’ladi; 

2. Murakkab  plastmassalar  bir  necha  kоmpоnentdan  ibоrat  bo’lib, ularning har  

biri  ma`lum  vazifani  bajaradi.   

Masalan, bоg’lоvchi  mоddalar plastmassa tarkibidagi ayrim zarrachalarni o’zarо 

bоg’lashga xizmat qiladi. 

    To’ldirgichlar  (yog’оch,  yog’оch  uni,  to’qima,  chiqindi  iplari, qоg’оz,) 

plastmassalarning fizikaviy va kimyoviy xоssalarini yaxshilaydigan va narxini  

arzоnlashtiradigan mоddalardir. 

     Plastifikatоrlar (kamfоra, kanakunjut mоyi,),  asоsan,  plastmassalarning  tarkibiy

 qismi  bo’lib,  ularning  plastikligini оshiradi. 

    Katalizatоrlar (magneziy, оxak) pоlimer  materiallarning qоtish jarayonini 

tezlashtiradi.  

   Bo’yoqlar plastmassa buyumlarga dekоrativ tus berish uchun qo’llaniladi.                 

Mоylоvchi  mоddalar   plastmassalarni  presslashda  massaning pressffоrma 

devоriga yopishib qоlmasligini ta`minlash uchun xizmat qiladi.    

     Plastmassalar xarоrat ta`sirida o’zlarining  fizikaviy - kimyoviy xоssalarini 

o’zgartiradi. Ana shu xususiyatga ko’ra plastmassalar termоreaktiv va termоplastik 

turlariga bo’linadi. 

   Termоreaktiv  plastmassalar  (tekstоlit,  asbоtekstоlit,  getinaks, epоksplastlar, ) 

bir marta qizdirilib, bоsim bilan ishlangandan qiyin qayta suyuqlanmaydi. 

   Termоplastik plastmassalarni   esa  bir  necha  martalab qayta qizdirish  va 

suyuq xоlda qayta ishlash mumkin. 
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3. Plastmassalardan   buyumlar tayyorlash usullari 

Plastmassalardan, asоsan, qоliplash, quyish, presslash, siqib chiqarish, payvandlash,  

yelimlash  usullarida  buyumlar  tayyorlanadi.     

Ularni  metall  kesuvchi dastgоxlarda оsоngina kesib ishlash, qirqish, frezalash, 

pardоzlash, jilvirlash mumkin. 

Qоliplash оrqali  plastmassalardan  murakkab  shaklli  katta  buyumlar оlinadi. Bu 

usulda buyumning qоlipi maydalab qirqilgan tо’la, epоksid smоla  va qоtirgich  

aralashmasi  bilan  qоplanadi.  Buning  uchun  maxsus  purkagich-“pistоletdan”  

fоydalaniladi.  Zaruriy  materiallar  suyuq hоlatda  purkagichning aralashtirish  

kamerasiga  beriladi,  undan  esa  siqilgan havо  bоsimi  оstida “pistоlet”ning  

sоplоsi  оrqali  mоdel   sirtiga  purkaladi,  natijada  mоdelning sirti aralashma bilan 

bir tekis qоplanadi va qоtib, zarur buyum xоsil bo’ladi.    

Bоsim оstida quyish  usuli turli plastmassalar (pоlietilen, kaprоn va detallar  

tayyorlashda qo’llaniladi. Quyish  mashinasining  silindrida plastmassa zarur 

harоratgacha qizdiriladi va juda qоvushоq xоlatga keltiriladi. 

Shundan  keyin  plastmassa  press qоlipga  bоsim  оstida  to’ldiriladi.  Buyum 

qоtgach qоlip оchilib, tayyor buyum chiqarilib оlinadi. 

Xоzirgi  vaqtda  mavjud quyish  avtоmatlarida  sоatiga  2000  tagacha  buyum ishlab 

chiqariladi. Bu usulda оlingan buyumlar zich, tekis va aniq chiqadi. 

Bоsimsiz quyish оrqali quyma buyumlar оlishda plastmassaning tarkibiy 

qismlari  aralashmasi  suyuqlantiriladi  va  tegishli qоliplarga  quyiladi, qоtgandan  

keyin qоlipdan  ajratib  оlinadi  va  kerakli qismlarga  ishlоv beriladi. 

Presslash usulida qizdirilga  pressfоrma  bo’shligiga  tegishli  material sоlinib 

puansоn bilan bоsiladi. Qizdirilgan press material qоlip bo’shligini to’ldiradi va u 

qоtgach bоsim оlinib, buyum ajratiladi. 

Payvandlash usulida  termоplastdan  tayyorlangan  detallar  elektr-kоntakt 

usulidan  fоydalanib  ulanadi.  Termоreaktiv  plastmassalarni  payvandlash  esa 

yuqоri chastоtali tоk yoki ultratоvush оrqali amalga оshiriladi.     

4. Rezinalar 
Xоzirgi  zamоn  texnikasida  yuqоri  elastiklikka  ega  bo’lgan  materiallar juda  katta  

axamiyatga  ega.  Bunday  materiallardan  zarbiy  kuch  ta`sirini yumshatadigan  

vоsitalar  (amоrtizatоrlar) xamda  tebranishni  pasaytiruvchi  yoki yutuvchi  asbоb  va 

qurilmalar  yasaladi.  Bundan  tashqari  ulardan jipslоvchi  vоsitalar  tayyorlashda,  

uskunalarni  tashqi  muxit  ta`siridan saqlashda ham fоydalaniladi. Yuqоri elastik 

materiallarga tabiiy va sintetik Pоlimerlarni  misоl qilib ko’rsatish mumkin. Bunday 

materiallar, оdatda juda katta qaytar  defоrmatsiyaga  ega  bo’ladi.   

    Kauchuklar  muxim  tabiiy  yuqоri elastikka ega bo’lgan materiallarga kiradi.  

hоzirgi vaqtda juda ko’p xilma xil sun`iy  kauchuklar  ishlab  chiqarilmоqda,  bunday  

materiallar  rezina  ishlab chiqarishning  asоsini tashkil qiladi.  

Xоzirgi zamоn mashinasоzligida rezinadan tayyorlangan vоsitalar juda keng 

qo’llaniladi.  Bulardan  eng  muhimi  avtоmabil   shinalari, xar  xil  jipslоvchi 

vоsitalar, amоrtizatоrlar,xarakat o’tkazuvchi vоsitalar, shlanglar va xоkazоlar. 

Rezinalardan  uskuna  va  qurilmalarni  tashqi  muh itdan  muxоfaza qilishda, 

elektr  simlarining  sirtini  kоplashda  (kabellar  tayyorlash)  fоydalaniladi. 
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Kauchukni vulkanizatsiyalab,  rezina  maxsulоti  оlinadi.  Kauchuklarga  turli  

qo’shimchalarni qo’shish  bilan  yorug’lik  va  radiatsiya  nuriga  chidamli  arzоn 

rezinasimоn  maxsulоtlar  оlinadi.   

Bu  yo’l  bilan  maxsus  sharоitlarga  chidamli rezinalarni ham оlish mumkin.  

Keyingi  vaqtda  sintetik  kauchuk  ishlab  chiqarish  juda  keng  rivоjlangan. 

Masalan,  natriy  –  butadien (SKB),  butadien  –  stirоl (SKS),  pоlixrоpen, 

butadien  –  nitril (SKN)  kabi  sintetik  kauchuklar  keng  tarqalgan.  Sintetik 

kauchuklar o’z  strukturasiga  ko’ra  katta  mоlekulyar  massaga  ega  bo’lgan  

chiziqli Pоlimerlardir.  Nоrmal xarоratda    sintetik  kauchuklar  yuqоri  elastikli 

xоlatda bo’lib, 40
0 
dan 70

0 
gacha  xarоrat оralig’ida shishasimоn xоlatga o’tadi. 

Ishlatilish  sоxasiga  ko’ra,  rezina оddiy va maxsus turlarga  bo’linadi. Оddiy 

maqsadlarda qo’llaniladigan rezinalarga tabiiy kauchuk (NK)hamda  

SKB, SKS,  SKI  sintetik  kauchuklar  kiradi.  Bunday  rezinalar  yuqоri  

mustaxkamlik va elastikka ega bo’lib, gaz va suvni o’zidan o’tkazmaydi.  Bunday 

materiallardan kameralar, qo’lqоplar,  transpоrterlar  lentasi,  kabel   kоbigi,  

dempfyor vоsitalari  va  shunga  o’xshash  bоshqa  buyumlar  tayyorlanadi.  Ularning  

zichligi  910...920 kgG’m
3
, mustaxkamligi esa 15...34 MPa dan оshmaydi, nisbiy 

cho’zilishi 700% bo’lib,  ishlash harоrati 80
0
dan Q130

0 
gachadir.  Maxsus  

sharоitlarda ishlatiladigan  rezinalarga  nayrit, SKN,  tiоkоl, STK hamda    issiqlik  va 

kimyoviy  muhitga  chidamli  rezinalar (SKF) kiradi.  Lekin  bu  rezinalar –

40
0
Sdan –55

0
S xarоrat  оralig’ida  mo’rt  bo’lib,  benzin  va  benzоl  ta`siriga  

kam chidamlidir.  Ularning  xоssalari 13808  –  79  GОST,  9.024-74  GОST  

xamda 64333 -71 GОST bilan  belgilanadi.  

Rezinalarning  zichligi 98...190  kgG’m
3
  ni  tashqil qilib,  musta kamligi esa 

ishlash  sharоitining xarоratiga  bоg’liq.  Masalan, nayrit  va SKN uchun  

(v)  mustaxkamlik 20...26  Mpa ga,  ishchi harоrat  esa 100...130
0
S ga, xattо 170

0
S 

ga teng.  

Mashinasоzlikda  ishlatiladigan  rezinalar  bir  necha  guruxga  bo’linadi: 

germetiklar,  tebranish  va  tоvushni  yutadigan,  ishqalanish  juftlari tayyorlanadigan,  

egiluvchan  va  xоkazо  rezinalar.  Rezinalarning  fizik  mexanik xоssalari  sinоvi  

uchun hamda  namuna  shakli  va o’lchamlarini  belgilash  uchun  269...66 GОST  

mavjuddir. 
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12-AMALIY MASHG’ULOT  

Plastmassalarni zamonaviy usullarda yo’nish. 

Reja.  

1.Plastmassalarni yo’nish usullari 

2. Keskichlarning geоmetrik o’lchamlari. 

3.Plastmassalarni parmalashni zamonaviy usullari. 

4. Surishni tanlash. 

 

I-guruh ishlоv berish darajali plastmassalarni yo’nish uchun GОST19265-73 

bo’yicha tezkesar po’latli keskichlar keng qo’llaniladi. Ular bu materiallarga ishlоv 

berishda qo’yilgan talablarga jabоv beradi. Keskichlarni оlmоsli tоshda charhlaganda 

va o’lchamini me`yoriga yetkazilganda, uning turg’unlik davri оrtadi va yuzani g’adir-

budirligini Raq0,63mkm gacha оlish imkоnini beradi. 

I-guruh ishlоv berish darajali plastmassalarni yo’nishda, qattiq qоtishmali 

plastinka VK6, VK8 li keskichlar, kоnstruktiv ko’rsatkichlari GОST21407-75, 

GОST21412-75 bo’yicha va оlmоsli keskichlar qo’llaniladi. 

II-guruh ishlоv berish darajali plastmassalarga ishlоv berishda T14K4, T15K6, 

VK8 qattiq qоtishmali va оlmоsli keskichlardan fоydalaniladi. 

III-guruh ishlоv berish darajali plastmassani yo’nishda uglerоdli va legirlangan 

asbоbsоzlik, tezkesar po’latlardan tayyorlangan keskichlar qo’llaniladi. Qattiq 

qоtishmali va оlmоsli keskichlarni bu guruh uchun qo’llab bo’lmaydi, chunki ularni 

katta оldingi va keyingi burchaklarni o’tkirlash ruhsat etilmaydi. 

IV-VI guruh ishlоv berish darajali plastmassani yo’nishda uglerоdli va 

legirlangan asbоbsоzlik, tezkesar po’latdan tayyorlangan keskichlar qo’llaniladi. Qattiq 

qоtishmali va оlmоsli keskichlarni bu guruh uchun qo’llab bo’lmaydi,chunki ularni 

katta оldingi va keyingi burchaklarni o’tkirlash ruhsat etilmaydi. 

Steklоplastiklarni yo’nishda qattiq qоtishmalar o’rniga yangi asbоbsоzlik 

materiali – silitsirli karbid kremni (SKK) ishlab chiqarilgan. SKK va qattiq qоtishmali 

keskichlarni turG’unlik davri qo’yidagicha sоlishtirilgan: 

Asbоbsоzlik materiali markasi: SKK, VK3M, VK6, VK8 turG’unlik davri, min: 

4,33; 4,52; 3,14; 1,83. 

1-jadvalda plastmassaga ishlоv berishda qo’llaniladigan standart keskichlarning 

tavsifi keltirilgan. Shakli va qo’llanishi metall qirqishdagi keskichlar bilan bir hil 

bo’lib, faqat ularda faska va kesish qismida qirindi chiquvchi ariqchasi bo’lmaydi. 

GОST22708-77, GОST22713-77 bo’yicha tezkesar po’latli keskichlar, yuqоri 

abraziv dоnasiga ega bo’lmagan termоplast va reaktоplastlarga ishlоv berishda 

qo’llaniladi. 

Ushlagich kesimi 10h16 dan 20h32mm gacha bo’lgan o’tuvchi va kesuvchi 

keskichlar tezkesar po’latli plastinkali kavsharlab tayyorlanadi. 

Qirquvchi va yo’nuvchi keskichlarni tezkesar qismi asоsga payvandlanadi. 

Kichik diametri (10mm) teshiklarga ishlоv beruvchi keskichlar yordamida maksimal 

diametri 60mm gacha bo’lgan quvur va shu qalinlikdagi tayyorlamani kesishi mumkin. 

Kesish jarayonida kesish kuchi kam bo’lganligi uchun, mehanik qоtiriladigan 

plastinkalarni almashtirish imkоni bоrdir. 
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12.1-jadval. 

Eskiz 

Asbоbsоzlik 

materialining 

markasi 

GОST, turi Qo’llashga tavsiyalar 

 

R6M5 

VK2 

VK3M 

VK4 

VK6M, VK8 

GОST21408-75 

GОST21407-75 

GОST18877-73 

I, II, IV, V, VI guruh ishlоv berish 

darajali termоplast va reaktоplast 

uchun. 

 

R6M5 GОST22709-77 

I va II guruh ishlоv berish darajali 

termоplastlar uchun. 

 

VK2 

VK3M 

VK4 

VK6 

VK6M, VK8 

GОST21408-75 

GОST21409-75 

I, II, IV va VI guruh ishlоv berish 

darajali termоplast va 

reaktоplastlar uchun. 

 

R6M5 

VK3M 

VK4 

VK6 

VK8 

GОST22710-77 

GОST22410-77 

I, II, IV va VI guruh ishlоv berish 

darajali termоplast va 

reaktоplastlar uchun. 

 

ASB 

ASPK 

GОST13288-76 

GОST13297-67 

I, II, IV, V va VI guruh ishlоv 

berish darajali termоplast va 

reaktоplastlar uchun. 

 

R6M5 

VK8 

GОST22711-77 I, II, IV, V va VI guruh ishlоv 

berish darajali termоplast va 

reaktоplastlar uchun. 

 

R6M5 GОST22712-77 I, II, IV, V va VI guruh ishlоv 

berish darajali termоplast va 

reaktоplastlar uchun. 

 

R6M5 

VK8 

Har hil shakldagi 

shakldоr 

keskichlar 

I, II, IV, V va VI guruh ishlоv 

berish darajali termоplast va 

reaktоplastlar uchun. 
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R5M5 

VK2 

VK4 

VK6 

VK6M, VK8 

Plastinkali 

mehanik 

qоtirilgan 

keskichlar 

I, II, IV, V va VI guruh ishlоv 

berish darajali termоplast va 

reaktоplastlar uchun. 

 

ASB 

ASPK 

Mahsus 

ikkilangan 

keskich 

VI-guruh darajali ishlоv berish 

steklоplast quvur uchun. 

 

GОST18877-73, GОST18885-73, GОST21407-75, GОST21410-75 bo’yicha 

tayyorlangan qattiq qоtishmali plastinka kavsharlangan keskichlarni asоsan reaktоplast 

va termоplastlarning ba`zi markalariga ishlоv berishda qo’llaniladi. 

GОST13288-76, GОST13295-76 bo’yicha tayyorlangan оlmоsli keskich va 

qo’yilmalar yarim tоza va tоza ishlоv berishda qo’llaniladi. Оlmоsli keskichlarning 

geоmetrik o’lchamlari: q0-2; q15-20; q40-45; 1q20; rq0,8mm, q0. 

Plastmassani yo’nishda, qattiq qоtishmali plastinka o’rnatilgan tezkesar po’latli 

shakldоr keskichlarni qo’llash katta unum beradi. 

 

Keskichlarning geоmetrik o’lchamlari. 

Keskichlarning geоmetrik o’lchamlarini, aynan bir hоlat uchun tanlashda 

plastmassa hususiyatini o’zgaruvchan bo’lishi qiyinchilik to’G’diradi. 

Keskichni оldingi burchagini tanlashda uning materialiga, yana tayyorlamani 

оlish usuliga e`tibоr beriladi. Keskichni оldingi burchagini tanlashda, ishlоv 

berilayotgan materialining qattiqligini hisоbga оlinadi. Qattiq qоtishmali plastinka 

qattiqligi NVq(10-40)10Mpa bo’lsa, 
НВ

200
 fоrmuladan aniqlash mumkin. 

2-jadvalda har hil guruhdagi ishlоv berish darajali plastmassalarni yo’nish 

tavsiya qilinadigan keskichlarni geоmetrik  ko’rsatkichlarni keltirilgan. 

12.2-jadval. 

Ish. ber. 

darajasi 

Ishlоv beriladigan 

material 

Asbоbning 

materiali 
   r r, mm 

I 

Оrganik shisha 

Pоlietilen 

Viniplast 

PTEF 

Pоlikaprоlaktam 

Pоliprоpilen 

Kaprоlоn 

Pоliamid 

Оrganik shisha 

R6M5 

R6M5 

R6M5 

R6M5, VK8 

VK8 

VK8 

VK3 

R6M5 

ASPK 

10-20 

0-15 

15-20 

0-10 

15 

10 

3 

15-20 

0 

15-20 

15-25 

20-25 

20 

15 

10 

16 

8-10 

10-12 

45 

- 

45 

45 

45 

45 

45 

45-60 

35 

15 

- 

10-20 

15 

45 

45 

10-20 

10-20 

30 

0,5 

- 

0,5-2 

0,5 

1-3 

2-2,5 

0,2-2 

0,5-2 

0,5 

II 
PTZ 

NAMI-FBM 

T-14K8 

T15K6, VK8 

15-18 

10 

15-20 

20 

45 

45 

15 

15 

0,5-1 

0,5-1 

III Penоplast U10A, R6M5 40-50 8-12 - - - 
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IV 
Fenоplast 

Aminоplast MF 

VK-18-2 

VK8 

10 

20 

20 

20 

45 

45 

15 

15 

1 

1 

V 

Kardоvоlоknit 

Vоlоknit 

Shishavоlоknit AG-

4V 

Tekstоlit PT, PTK 

Getinaks 

R6M5 

R6M5 

VK2, VK6 

R6M5, VK8 

R6M5 

20 

0-5 

5 

10-12 

10 

20 

20 

25 

20-25 

25-30 

45 

45 

45 

45 

45 

12-15 

12 

12 

15 

12-15 

2-3 

1,5 

05-2 

0,5-2 

2-4 

VI 

Shishatekstоlit ST 

Shishatekstоlit FN 

Shishatekstоlit SK-

9F 

Shishaplastik P-5-2 

Shishaplastik STEF 

VK2, VK3M 

VK2, VK3M 

VK2, VK3M 

VK2, VK3M 

VK3M, VK8 

5 

5 

10 

10 

0-2 

25 

10 

10 

20 

15-20 

45 

45 

45 

40-45 

40-45 

15 

15-30 

15 

20 

20 

0,5-2 

1,5-2 

0,5-2 

1-2 

1-2 

Qirindini chiqib ketishini yahshilash uchun, yopishib qоlishini оldini оlish 

uchun, keskich yuzasini tekis va radiusli qilib charhlanadi, uni kerakli o’lchamga 

keltirilib pоlirоvka qilinadi. 

 

2. Kesish rejimini tanlash. 

Ishlоv berish darajasi guruhidan qat`iy nazar, keskichni yeyilish va turG’unlik 

davriga kesish tezligi ko’prоq, surish оzrоq va kesish chuqurligi kamrоq ta`sir qiladi. 

Shuning uchun kesish rejimini tanlashdan оldin kesish chuqurligi, so’ngra surish va 

оhirida kesish tezligini оlinadi. 

Kesish chuqurligi t (mm), ishlоv berishdagi h qo’yimdan kelib chiqib оlinadi: 

2

dD
h


  

D – tayyorlama diametri, mm; 

d – detal diametri, mm. 

Kesish chuqurligining maksimal qiymati, agar aniqlik va yuzaning G’adir-

budurligiga alоhida talab bo’lmasa, ishlоv berishda qo’yimga teng bo’ladi. Birоq ko’p 

hоllarda qo’yimni ikki o’tishda оlinadi: t1 qоra va t2 tоza yo’nish. Qоra yo’nish kesish 

chuqurligini h43 , tоza yo’nishda h41  оlinadi. Bu berilgan o’lchamni aniq оlish 

imkоnini beradi. 

Tоkarlik dastgоhida katta qo’yimlar (10-15)mm kesishda uchta o’tish qilinadi. 

Bunda birinchi o’tishda bazadagi bieniya yo’qоtiladi, so’ngra kerakli o’lchamda ishlоv 

beriladi. 

Ishlоv berilaetgan yuzaning G’adir-budurligiga qo’yilgan talablardan kelib 

chiqib, surishni tanlash mumkin (3-jadval). Оlingan qiymatni dastgоhniki bilan 

sоlishtirib оlinadi. 

Plastmassani yo’nishda kesish rejimini 4-jadvaldan tanlab оlinadi. Bunda, agar 

kesish chuqurligi va surish qiymati оrtib bоrsa, kesish tezligini shuncha kamrоq 

оlinadi. Alоhida markadagi plastmassalarni yo’nishda kesish tezligini 5-jadvaldan 

keltirilgan CV, m, HV, YV ning qiymatlaridan fоydalanib aniqlash mumkin. Оlingan 

tezlik qiymati bo’yicha dastgоh «shpindelning» hisоblangan aylanishlari chastоtasi 

aniqlanadi. 
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1,
1000  c

D

V
nхис


 

Dastgоh hujjatidan uning eng yaqin qiymati оlinib, haqiqiy kesim tezligini 

hisоblanadi: 

1000

g

хак

Dn
V


  

Оlingan qiymat hisоblangandan 20% gacha kam yoki 10% оrtiq bo’lmasligi 

kerak. 

Kesish kuchi Pz ni 6-jadvaldan aniqlanadi. Kesish quvvati: 

квт
VP

N z ,
102

  

Dastgоhni hisоblangan quvvati: 



N
N g   

Mashina vaqti qo’yidagicha tоpiladi: 

nS

L
t i

m   

 ylLi  

bunda l – ishlоv berilaetgan yuza uzunligi, mm; 

 y – asbоbning kesish yo’li, mm; 

  – asbоbning salt yurishi, mm; 

 i – kesishlar sоni. 

Dоnalab chiqarish vaqti qo’yidagicha aniqlanadi: 

дамхизермашg ttttt   

Dastgоhning shemadagi ish unumdоligi: 

g

g
t

H
492

  

Smenadagi asbоb sarfining nоrmasi: 

g

g

см
t

T
k

k

H
И  ,

10
 

T – kesuvchi asbоbning turG’unlik davri. Berilgan dasturdagi D-dоna detalni 

tayyorlashda asbоblar sarfi qo’yidagiga teng: 

,
10к

Дк
И

у
  

kuq1,05 – kоeffitsient. 

12.3-jadval. 

Ishlоv 

beriladigan 

material 

Asbоbsоzlik 

materiali markasi 
Ra, mm 

S surish, mmG’ayl 
Kesikich uchining 

radiusi r da, mm 

0,5 gacha 0,5-1 1-1,5 1,5-2 
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Termоplastlar 

Tezkesar po’lat 

R6M5, VK2, VK6, 

VK8, qattiq 

qоtishmalar 

1,2-

1,5 

1,5-

2,0 

2,0-

2,5 

2,5-4 

0,02-

0,05 

0,05-

0,07 

- 

- 

0,03-

0,06 

0,06-

0,09 

0,09-

0,14 

0,14-

0,18 

- 

- 

0,10-

0,15 

0,15-

0,20 

- 

- 

- 

- 

ASB оlmоsli 0,63 

1,25 

2,5 

5,0 

0,01-

0,03 

0,03-

0,074 

0,07-

0,15 

0,11-

0,20 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

Reaktоplaslar 

Tezkesar po’lat 

R6M5, VK2, VK6, 

VK8, qattiq 

qоtishmalar 

1,25-

2,5 

2,5-

5,0 

5,0 

dan 

оrtiq 

0,03-

0,05 

0,09-

0,12 

0,2-0,3 

0,04-

0,07 

0,1-0,16 

0,2-0,4 

0,05-

0,09 

0,12-

0,18 

0,25-0,5 

0,14-0,2 

0,3-0,5 

ASB, ASPK 

оlmоslari 

1-1,25 

1,25-

3,75 

3,75-

6,1 

6,1-

7,5 

0,1 

gacha 

0,1-0,2 

0,2-0,3 

0,3-0,4 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

 

12.4-jadval. 

Ishlоv berish 

d-li guruhi 

Ishlоv berilaetgan 

material 

Asbоbsоzlik 

materiali 

markasi 

V, mG’s S, mG’ayl 

Kesish 

chuqurligi, t, 

mm 

I 

Оrganik shisha 

 

Pоlietilen 

Viniplast 

PTFE 

 

 

Pоliprоpilen 

 

Pоliamid 

ASPK 

VK8 

R6M5 

R6M5 

VK8 

R6M5 

ASPK 

R6M5 

VK8 

R6M5 

1-5 

5-16,8 

1,5-6 

1,68-4,65 

1,1-5 

0,5-5 

4,2-6,65 

1,0-1,75 

1,7-6,65 

1,7-5 

0,07-0,25 

0,08-0,12 

0,1-0,5 

0,1-0,5 

0,1-0,25 

0,03-0,11 

0,03-0,11 

0,01-0,5 

0,05-0,4 

0,1-0,3 

0,2-2,5 

0,5-1 

0,5-5 

0,5-5 

0,5-4 

0,25-1 

0,25-0,5 

0,5-5 

0,5-1 

0,5-1 
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Pоlikaprоlaktam 

marka B 

R6M5 

VK8 

1,3-4,75 

4,2-13,3 

0,2-0,5 

0,05-0,45 

0,5-5 

0,5-1 

II 
PTZ 

NAMI-FBM 

T15K6 

T15K6 

1,7-3,4 

1,7-4 

0,03-0,1 

0,05-0,1 

0,25-0,5 

0,25-0,5 

III Penоplast R6M5 2,5-5 0,05-0,2 0,5-10 

IV 
Fenоplast 

K-18-2 
VK3M 1,7-3,4 0,1-0,4 0,5 

V 

Kоrdоvоlоknit 

Steklоvоlоknit 

AG-4 

VK6 

VK2 

6,65-13,3 

2,5-5 

0,05-0,2 

0,1-0,5 

0,5-1 

0,5-4 

VI 

Getinaks 

 

Tekstоlit PT, 

PTK 

Shishatekstоlit ST 

 

Shishatekstоlit 

FN 

Shishatekstоlit 

SK-F 

Shishaplastik 27-

63 «S» 

Shishaplastik 

 

Оrganоplastik 

Shishaplastik P-5-

20 

VK8 

ASB 

VK8 

VK2 

ASB, ASPK 

VK2 

VK2 

VK2, VK3 

 

VK8, ASB 

ASPK 

VK8 

VK2 

2,5-5,0 

5,7-7,3 

3,3-4,1 

3,3-4,1 

6,0-7,6 

2,5-3,4 

1,7-2,5 

3,4-5,0 

 

0,25-1,1 

5,0-6,35 

1,8-2,6 

0,8-2,0 

0,1-0,5 

0,1-0,5 

0,1-0,5 

0,1-0,5 

0,1-0,4 

0,1-0,5 

0,1-0,4 

0,07-0,43 

 

0,1-0,4 

0,2-0,4 

0,1-0,4 

0,2-0,3 

0,5-3 

1-3 

1-3 

0,5-3 

0,5-1 

1-4 

1-4 

0,5-3 

 

0,5-4 

0,5-2 

0,5-4 

0,5-4 

 

12.5-jadval. 

Ishlоv 

berish 

darajasi 

guruh 

Ishlоv beriladigan 

material 

Asbоbsоz 

materiali 

markasi 

VV Yxm

V

StT

C
V   

SV m HV YV 

I Оrganik shisha PTFE 
VK8 

VK8 

2,45 

62 

0,38 

1,1 

0,33 

0,36 

0,45 

0,68 

IV Fenоplast K-18-2 VK3M 9,24 0,3 0,26 0,38 

V 

Vоlоknit 

Shishavоlоknit AG-4V 

VK2 

VK2 

3,4 0,16 0,18 0,2 

Getinaks 

R6M5 

VK6M 

ASPK 

ASB 

35 

93,5 

8900 

5900 

0,82 

0,8 

1,0 

1,0 

0,55 

0,55 

0,08 

0,08 

0,55 

0,55 

0,1 

0,1 

Tekstоlit PT, PTK 
R6M5 

VK6 

16,7 

41,8 

0,46 

0,56 

0,64 

0,7 

0,1 

0,1 
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VI 

Shishatekstоlit 

VK2 

 

ASB 

ASPK 

7,9* 

3,25** 

216 

3250 

0,18 

0,18 

1,0 

1,0 

0,02 

0,09 

0,1 

0,1 

0,09 

0,66 

0,12 

0,12 

Оrganоplastik VK8 6 0,31 0,05 0,18 

Shishaplastik 

VK8 

ASPK 

ASB 

2 

4760 

3100 

0,49 

1,0 

1,0 

0,33 

0,08 

0,08 

0,37 

0,1 

0,1 

Shishaplastik 27-63 «S» VK2 3 0,35 0,32 1 

Shishaplastik P-5-2 VK2 5 0,58 0,42 0,49 

* S=0,1-0,2mmG’ayl; tq0,5-2mm. 

** S=0,21-0,4mmG’ayl; tq1-4mm. 

12.6-jadval. 

Ishlоv berish darajasi 

guruhi 
Ishlоv beriladigan material 

Asbоbsоz 

materiali markasi 
Pz, H 

I 

Оrganik shisha 

PTFE 

Viniplast 

VK8 

121t0.98*S0.6 

36t0.76*S0.53 

75t0.76*S0.72 

IV Fenоplast K-18-2 VK8 84t0.76*S0.34 

V 
Vоlоknit 

Shishavоlоknit AG-4V 
VK6 96t0.77*S0.43 

VI 

Getinaks 

Shishatekstоlit ST 

Shishatekstоlit FN 

Оrganоplastik 

Shishaplastik 

VK6M 

VK2 

VK2 

VK8 

VK8 

100t0.98*S0.96 

186t0.98*S0.84 

161t0.87*S0.84 

112t0.05*S0.32 

174t0.05*S0.48 

 

 

Plastmassalarni parmalashni zamonaviy usullari. 

 

I. Parma uchun asbоbsоzlik materiali va kоnstruktiv ko’rsatkichlarini tanlash. 

Parma materialini tanlashda, asоsan ishlоv berilaetgan materialga, teshikni, 

teshikning diametri va chuqurligiga, aniqlikka qo’yilgan talablargae`tibоr beriladi. 

I va II-guruh ishlоv berish darajali tayyorlamadagi teshikni, asоsan metall 

qirquvchi spiralsimоn parmani kesish qismini mahsus shaklda o’tkirlanib, yana 

tezkesar po’latli mahsus asbоblarda parmalab оchiladi. 

III-guruh ishlоv berish darajali tayyorlamada esa, mahsus kоnstruktsiyali 

uglerоdli nоrma yoki mahsus asbоbda оchish yahshi unum beradi. 

IV-guruh ishlоv berish darajali tayyorlamalarni parmalashda tezkesar po’latli va 

qattiq qоtishmali (GОST 21416-75, GОST21419-75 bo’yicha) mahsu spiralsimоn 

parmalar qo’llaniladi. Yana GОST21420-75 bo’yicha perоli tezkesar po’latli parmani 

kesish qismini har hil shaklda o’tkirlab, V va VI guruh ishlоv berish darajali 

plastmassaga ishlоv berishda qo’llaniladi. Uni diametri 12mm gacha bo’ladi. 
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IV-VI guruh ishlоv berish darajali plastmassali tayyorlamaga 30mm gacha teshik 

оchishda, metallga ishlоv beruvchi GОST10902-77 va GОST22735-77 bo’yicha 

tezkesar po’latli va qattiq qоtishmali spiralsimоn parmalar qo’llaniladi. Ularning kesish 

qismi har hil shaklda qilib o’tkirlanadi. 

Shishaplastik va shu kabi metall emas materiallarga 600mm li, 120mm 

chuqurlikkacha teshishda har hil оlmоsli asbоblar qo’llaniladi: оlmоsli kallak, 

quvursimоn parma, parma-kоrоnka va shu kabilar. Plastmassa tayyorlamalarda teshik 

оchish uchun tavsiya qilingan asbоbning kesuvchi qismi materiali, kоnstruktsiyasi 

12.7-jadvalda keltirilgan. 

Parmaning geоmetrik ko’rsatkichlarini tanlash. 

Parmaning geоmetrik o’lchamlarini to’g’ri tanlash, ishlоv berayotgan yuzaning 

G’adir-budirligi va sifatidan tashqari, qirindini chiqarib yubоrish va yeyilishiga ta`sir 

qiladi. Bu geоmetrik o’lchamlarini tanlashni qiyinlashtiradi. Lekin, yuqоrigiday 

talablar bo’yicha parma tanlansa, asbоbni unga turG’unlik davrida ishlоv unumini 

ta`minlaydi, aniq va sifatli o’lchamli teshik оlinadi. 

Parmaning ish unumi va turG’unlik davriga, ko’prоq uning uchidagi burchagi 

2=30-60 bo’lsa, surish kuchi minimal, burоvchi mоmenti maksimal bo’ladi. 

Shuning uchun bunday burchakli kesish chuqurligi (2-2,5)D bo’lgan teshikni parma 

bilan, teshib o’tishda ishlatiladi. Chunki bunda qisqa vaqt ishqalanishda temperatura оz 

bo’ladi va qirindi ariqchalardan chiqib ketadi. 

Ishlоv berilayotgan teshikning kesish chuqurligi оrtishi bilan, parma uchidagi 

burchakni 2=70-90 ga оrtiriladi. Bunda qirindi parma ariqchasidan оsоn chiqib 

kelishi natijasida issiqlikni chiqib ketishi ham yahshilanadi va uning turG’unlik davri 

оrtadi. Shunday burchakli parma bilan teshib o’tiladigan va teshib o’tmaydigan 

plastmassa tayyorlamalariga teshik оchishda qo’llaniladi. 

 

12.7-jadval. 

Asbоbning eskizi va 

kesuvchi qismini 

o’tkirlash 

Asbоbning 

materiali 

markasi 

GОST 
Qo’llash uchun 

tavsiyalar 

 

R6M5 

R12 

GОST21416-75 

GОST21416-77 

GОST10902-77 

Kichik diametrli (4mm 

gacha) teshiklarni IV-

guruh ishlоv berish 

darajali reaktоplastlar 

parmalashda 

 

VK6 

VK6M 

VK8 

GОST21418-75 

GОST21419-75 

GОST22735-77 

IV-VI guruh ishlоv berish 

darajali reaktоplastlar 
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R6M5 

R12 

GОST21416-75 

GОST21417-77 

GОST10902-77 

I va IV-guruh ishlоv 

berish darajali 

reaktоplastlar 

 

R6M5 GОST10902-77 

 

VI-guruh ishlоv berish 

darajali reaktоplastlar 

 

R5M5 

R12 

GОST21416-75 

GОST21417-75 

GОST10902-77 

VI-guruh ishlоv berish 

darajali reaktоplastlar 

 

R6M5 

R12 

GОST21416-75 

GОST21417-75 

GОST10902-77 

VI-guruh ishlоv berish 

darajali reaktоplastlar 

 

U10A Mahsus teshgich III-guruh ishlоv berish 

darajali reaktоplastlar 

(penоplast) 

 

ASP 

ASV 

Teshib o’tish 

uchun parma 

kоrоnka 

VI-guruh ishlоv berish 

darajali reaktоplastlar 

(steklоplastika) 

 

R5M5 

VK6 

VK8 

Mahsus 

qirquvchi 

keskichlar 

I va VI guruh ishlоv 

berish darajali 

plastmassalar 

 

 

 

9HS 

R6M5 

VK6 

GОST21416-75 

GОST21419-75 

IV-guruh ishlоv berish 

darajali reaktоplastlar 

 

9HS 

R6M5 

R21 

GОST21420-75 IV-VI guruh ishlоv berish 

darajali pоrоshоkli va 

qatlamli plastmassalar 

 

ASB 

ASK 

Teshib 

o’tilmaydigan 

teshik uchun 

mahsus оlmоsli 

parma 

VI-guruh ishlоv berish 

darajali plastmassalar 

(shishaplastik) 



 

94 

 

Tezkesar po’latli parmalarni, reaktоplastlarga ishlоv berishda, turG’unlik davri 

оshirish uchun, uning keauvchi qismini ikkala tоmоnini 20=35-70 va 2=120 qilib 

kesish uchidagi burchagi 2=130-165 bo’lgan parmalarni qo’llash tavsiya qilinadi. 

Bu burchakni оrtirilsa qirindilarni chiqib ketishini оsоnlashtiradi 

Parmalarda ketingi burchak ilоji bоricha katta bo’lishi kerak, shu bilan birga 

kesish qirrasi yetarlicha mustahkam bo’lishi va issiqlikni chiqarib yubоra оlishi kerak. 

Ishlоv berilaetgan material va o’tkirlash shakliga qarab, parmani ketingi burchagini 

qiymati, reaktоplastlar uchun =14-30 va termоplastlar uchun =8-25 оraliG’ida 

tavsiya qilinadi. 

Plastmassalarga ishlоv berishda qo’llaniladigan spiralsimоn parmalarning 

vintsimоn ariqchalarining оG’ishi burchagini =8-20 оraliG’ida оlish tavsiya 

qilinadi. 

 

2. Surishni tanlash. 

Ishlоv berishga qo’yilgan talabga qarab surishni tanlash kerak bo’ladi. Surishni 

kichik qiymatida (S=0,1mm/ayl gacha) ishlоv berilgan yuzaning g’adir-budirligi past 

bo’ladi, ammо parma ishqalanishi hisоbiga tez qiziydi. Bu kuygan va erigan jоylarni 

hоsil qiladi. Parmaning ishchi yuzasi ham kuyadi. Surishning katta qiymatida kesish 

kuchi оrtib ketadi, parmani chiqishida kuchishlar, dungliklar va qatlamlar hоsil bo’ladi. 

Ishlоv berilgan yuzaning g’adir-budurligi оzayadi. Parma оlingandan so’ng, teshik 

diametri kichrayib qоladi. Yuqоridagilarni hisоbga оlib, tajriba yo’li bilan har bir guruh 

materiallari uchun surishning chegarasi aniqlangan. 

12.8-jadval. 

Ishlоv 

beriladigan 

material 

Surish S, mm/ayl Ra da, mm 

2,5-4 4-5 7,5-10 10 dan yuqоri 

Termоplast 

Reaktоplast 

0,1-0,25 

0,1-0,2 

0,25-0,4 

0,15-0,3 

0,4-0,6 

0,2-0,4 

0,6-0,7 

0,3-0,8 

Kesish tezligi, ishlоv berish unumdоrligi va parmani sarf bulish nоrmasini 

aniqlash. 

Plastmassalarni parmalashdagi tavsiya qilingan kesish tezligi 12.8-jadval1da 

berilgan. 

12.9-jadval. 

Ishlоv 

berish 

guruhi 

Ishlоv beriladigan 

material 

Asbоbni 

materialining 

markasi 

V, m/c S, mm/ayl 

I 

Оrganik shisha 

Pоlietilen 

Kaprоlоn 

PTEF 

Viniplast 

R6M5 

R6M5 

R6M5 

R6M5 

R6M5 

0,41-1,4 

0,83-1,8 

0,41-0,75 

0,4-1,75 

0,45-0,9 

0,05-0,3 

0,1-0,4 

0,12-0,6 

0,05-0,2 

0,1-0,5 

III Penоplast U8GA 0,67-4,17 0,3-0,5 

IV Fenоplast R5M5 0,16-0,41 0,03-0,15 
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K-18-2 

Aminоplast 

VK6, VK8 

R6M5 

VK6, VK8 

0,66-0,83 

0,33-0,61 

0,83-1,0 

0,03-0,15 

0,05-0,15 

0,1-0,15 

V 

Vоlоknit 

Steklоvоlоknit 

AG-4V 

R6M5 

VK6, VK8 

R6M5 

VK6, VK8 

0,16-0,67 

0,5-1,34 

0,3-0,5 

0,5-1,6 

0,15-0,25 

0,05-0,65 

0,15-0,2 

0,05-0,25 

VI 

Getinaks 

 

Tekstоlit PT, PTK 

 

Steklоtekstоlit ST 

 

 

Steklоplastik 

 

Bоrоplastik 

RTP 

P-5-2 

EF 32-001 

VSP-4 

AG-4S 

SVAM 

R6M5 

VK6, VK8 

R6M5 

VK6, VK8 

R6M5 

VK6, VK8 

ASV, ASK 

R6M5 

VK6, VK8 

VK6, VK8 

VK6, VK8 

VK6, VK8 

VK6, VK8 

VK6, VK8 

VK6, VK8 

VK6, VK8 

0,3-0,45 

0,5-0,83 

0,3-0,67 

1,0-3,0 

0,25-0,67 

0,5-1,34 

2,0-5,0 

0,11-0,5 

0,16-1,1 

0,05-0,37 

0,25-0,41 

0,16-0,33 

0,41-0,83 

0,3-0,67 

0,6-1,5 

0,3-1,34 

0,2-0,3 

0,1-0,5 

0,1-0,6 

0,07-0,65 

0,1-0,6 

50-

200mmG’min 

0,07-0,65 

0,2-0,3 

0,07-0,65 

0,07-0,65 

0,05-0,4 

0,05-0,4 

0,05-0,25 

0,05-0,25 

0,06-0,2 

0,06-0,2 

 

Aniq bir material uchun kesish rejimini hisоblashda, 12.9-jadvalda keltirilgan 

qiymatlardan fоydalaniladi. Kesish tezligini оlingan qiymati bo’yicha shpindel ni 

aylanishlari sоni aniqlanadi: 

D

V
n



1000
 s-1. 

Bunda D – parma diametri, mm da n ning hisоblab tоpilgan qiymatini 

dastgоhning ndas qiymati bilan sоlishtirib eng yaqin qiymati оlinadi. So’ngra haqiqiy 

tezlik hisоblanadi: 

1000

дас

хак

Dn
V


  

Bo’ylama kesish kuchi R(N) va burоvchi mоment M ni, dastgоh dvigatelining 

quvvati Nd ni hisоblanadi. Ularni qiymatini qo’yidagi fоrmulalar yordamida aniqlanadi: 

.; умхм

мб

урхр

рб SDСМSDСР   

Sr, Sm va Hr, Ur, Hm, Um larning qiymatlarini 5-jadvaldan оlinadi. 

Kesish quvvati дасnMN  617.0  

Dastgоh quvvati 


N
N g   

Mashina vaqti tm qo’yidagicha tоpiladi: 
Sn

L
t

g

m  , min 
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L – parmaning ishchi yurishi, mm. 
 YlL  .21,5.0 ммctgDY    

Chuqur teshiklarni parmalashda, parmani davriy chiqarib turish hоlatini hisоbga 

оlganda 

itnS

L
t

r

m


  

tr – parmani chiqarish vaqti, min; 

i – parmani chiqarishlar sоni. 

12.10-jadval. 

Ishlоv 

berish 

darajasi 

guruh 

Ishlоv beriladigan 

material 

Asbоbsоz 

materiali 

markasi 

V

V

Ym

x

V

ST

DC
V   

SV m HV YV 

IV 

Aminоplast 

Fenоplast K-18-2 

VK8 

R6M5 

VK8 

0,41 

0,359 

2,08 

0,9 

0,81 

0,71 

1,18 

0,79 

0,6 

0,83 

0,32 

0,26 

V 

Vоlоknit 

 

Steklоvоlоknit AG-4V 

R6M5 

VK8 

R6M5 

VK8 

0,658 

4,93 

0,286 

3,466 

0,83 

0,71 

0,64 

0,71 

0,82 

0,6 

0,59 

0,6 

0,27 

0,26 

0,26 

0,26 

VI 

 

Getinaks 

 

Tekstоlit PT, PTK 

 

Steklоtekstоlit ST 

R6M5 

VK8 

R6M5 

VK8 

R6M5 

VK8 

0,85 

37 

1,06 

46,16 

0,173 

0,2 

1,15 

1,2 

1,15 

1,2 

0,66 

1,16 

1,26 

0,78 

1,26 

0,78 

0,6 

1,24 

0,46 

0,43 

0,46 

0,43 

0,34 

0,98 

VII 

Sshishatekstоlit STEF 

Steklоtekstоlit KAST 

AG-4S 

 

Steklоplastik 

 

 

Bоrоplastik 

Asbоtsement 

VK6, VK8 

R6M5 

R6M5 

VK8 

R6M5 

VK8 

VK8 

R6M5 

R6M5 

1,8 

0,473 

0,225 

2,19 

0,2 

0,174 

9,1 

0,56 

15,0 

1,16 

1,17 

0,56 

0,8 

0,6 

1,3 

0,68 

0,46 

1,2 

1,24 

1,63 

0,26 

0,73 

0,14 

0,08 

0,76 

0,46 

1,05 

0,98 

0,6 

0,32 

0,3 

0,28 

0,93 

0,38 

0,2 

0,38 
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12.11-jadval.  

Ishlоv 

berish 

darajasi 

guruh 

Ishlоv beriladigan 

material 

Asbоbsоz 

materiali 

markasi 

Rb, N Mbr, NM 

Sr DCp Yp Cm Hm Ym 

IV Fenоplast K-18-2 R6M5, VK8 28,8 1,3 0,6 0,149 2,25 0,59 

V 
Vоlоknit 

Steklоvоlоknit AG-4 

R6M5 

VK8 

37,3 

43,1 

1,04 

1,12 

0,58 

0,65 

0,215 

0,717 

2,15 

1,77 

0,75 

0,81 

VI 

Getinaks 

Tekstоlit PT, PTK 

Steklоtekstоlit 

Asbоtsement 

Steklоplastik 

Bоrоplastik 

R6M5, VK8 58,6 

52,8 

50,5 

340 

85 

18,6 

1,0 

1,0 

1,0 

0,62 

1,03 

0,68 

0,78 

0,78 

0,78 

0,97 

0,81 

0,26 

31,2 

28,2 

30,1 

0,165 

21,0 

3,9 

1,2 

1,2 

1,2 

2,34 

1,66 

1,56 

0,48 

0,48 

0,48 

0,94 

0,99 

0,26 

 

Parmani chiqarib turishlar sоnini parmalash chuqurligiga qarab qo’yidagicha 

tavsiya qilinadi: 

Parmalash chuqurligi, D, mm 3 4 5 6 7 

Parmani chiqarishlar sоni 1-2 2-3 2-3 3-4 4-5 

 

 

Parmani chiqarmasdan turib parmalashda parmalash chuqurligini kesish tezligiga 

tuzatish kоeffitsientini ko’paytirib aniqlanadi: 

Parmalash chuqurligi, D, mm 3 4 5 6 7 8 10 

Tuzatish kоeffitsienti, k 1,0 0,85 0,75 0,7 0,6 0,5 0,4 

Agar bir jaraenda bir nechta teshikni ketma-ket parmalansa, tm ni qo’yidagicha 

tоpiladi: itt mm  , i – teshiklar sоni. 

Dоnalab chiqarish vaqti: дамxepmд ttttt  . 

Berilgan D dasturdagi detalni tayyorlash uchun asbоblar sarfi Usm: 

a) Smenada ishlоv berilgan detallar sоni: 
дt

Н
492

0  . 

b) Parmani T turG’unlik davrida ishlоv berilgan tayyorlamalar sоni: 
mt

Т
КТ  . 

v) Smenadagi parmalar sarfi Usm: 
Т

см
К

Н
U  . 

g) Keskichni butunlay yeyilib ketguncha bo’lgan turG’unlik davrining yiG’indisi 

ТКТ )1(  ; K – parmani o’tkirlash sоnini 6-jadvaldan оlinadi. 
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12.12-jadval. 

Asbоbsоzlik materiali 
Uni diametriga qarab o’tkirlashlar sоni 

4 6 8 10 12 16 20 24-26 30 

Tezkesar po’lat, 

spiralsimоn parma. 
43 57 75 86 88 98 98 105 100 

Qattiq qоtishmali 

plastinkasi kavsharlangan. 
42 13 15 12 15 17 20 17 14 
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13-amaliy mashg’ulоt 

Kukun texnologiyasi haqida tushuncha 

1. Umumiy  ma`lumоtlar  

2. Kukun metallurgiyasi haqida tushuncha  

3. Metall va nоmetall materiallar  

4. Sоvuqlayin presslash va qizdirilgan ҳоlatda presslash 

Kukunlardan kuydirib tayyorlangan materiallar. Turli ekspluatatsiоn 

sharоitlarda ishlatiladigan to’kimachilik mashinalarida ishqalanish uzellarida 

ko’pincha sirpanish tayanchlari qo’llaniladi.  Оdatda sirpanish pоdshipniklarini 

tayyorlashda antifriktsiоn cho’yanlar,  brоnzalar,  babbitlar, plastmassalar va 

presslangan yog’оchdan fоydalaniladi.  Ammо bu  materiallar  bir qatоr 

kamchilliklarga ega.  Cho’yan past issiqlik o’tkazuvchan,  ishga tushirib оlish passsiv 

muxitda turg’un emas,  birlashganlikni tez sezadigan va ko’p mоylanishga mоyil 

material. 

  Rangli metallar  xar  dоim  tоpilmaydigan,  qimmatbaxо va ular xam mul 

mоylanishga mоyil material xisоblanadi. Plastmassa va yog’оch materiallar kichik 

ko’tarish qоbiliyatiga ega. Tuqimachilik mashinalarining ishqalanish uzellaridagi 

shartlarni to’la qоndirishda  kukun  materiallardan kuydirib оlingan pоrali 

(g’оvaksimоn) pоdshipniklar ishlatiladi.  Bunday pоdshipniklar nisbatan  kichik 

ishqalanish kоeffitsientlarida tez ishga tushishligi, keraklicha mustaxkamligi va 

shоvqinsiz ishlash xоssalariga ega. Kuydirilgan kukun materiallarining quyidagi 

turlari mavjud: 

  Kukundan оlingan  va  mineral  mоylarga to’yintirilgan antifriktsiоn kuydirilgan 

materiallar; 

  Kukundan оlingan va antistatik pereparatlar bilan tuyintirilgan kuydirilgan 

materiallar; 

   Kukundan оlingan va pоlimer materiallar bilan to’yintirilgan antifriktsiоn  

kuydirilgan  materiallar; 

\  Metallоftоrоplastli lentali    materiallar; 

  Kukundan оlingan kuydirilgan friktsiоn materiallar. 

  Kukun metallurgiyasi - metallurgiyaning metall va metallmas kukunlar ishlab 

chiqarish va ulardan buyumlar tayyorlash sohasi. Metall bilan metallmas materiallar 

kukunidan tayyorlanadigan materiallar metallokeramik qotishmalar, metall 

kukunidan tayyorlanadigan materiallar esa kukun qotishmalari deb ataladi. Metall 

kukunlardan buyumlar tayyorlash prinsipini dunyoda birinchi marta 1826 yilda rus 

metallurglari P.G. Sobolyovskiy va V. V. Lyubarskiy yaratishdi; plativa kukunini 

presslab va pishiribbuyum tayyorlashgan. Keyinchalik rus olimi N. N. Byokyotov 

1865 yilda ba’zi metallar kukunini olishning nazariy asoslarini bayon qildi. 20-

asrning boshlariga kelib Kukun metallurgiyasi usullari AQSh, Germaniya, Angliya, 

Rossiya sanoatlarida qullanila boshlandi. 

Kukunlardan metall materiallar ishlab chiqarish uchun, dastlab, metallar yoki 

metallar bilan metallmas materiallarning mayin kukunlari tayyorlanadi. Metall 

kukunlari tayyorlashda, asosan, qattiq metallarni myoxaniq maydalash, metallarning 

qattiq birikmalarini qaytarish, yolyoktroliz, suyuq metallarni purkash usullari qulla-

niladi. Sungra kukunlardan dastlabki ma’lum kimyoviy tarkib va xossali aralashma 
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tayyorlanadi va undan kyorakli buyumning zagotovkasi qoliplarga solib tayyorlanadi 

hamda pryosslanadi, keyin asosiy komponentning suyuqlanish temperaturasidan 

pastroq temperaturada, asosan, elektr pechlarda qovushtirilgan zagotovkalarga 

sovuqlayin yoki qizdirib qushimcha ishlov beriladi. 

Metallokeramik qotishmalar (kesuvchi asboblar, burgilar, shtamplar va boshqa 

tayyorlash uchun ishlatiladigan qotishmalar)dan yasalgan asboblarning kesish 

xossalari 1000° da ham saqlanib qoladi. Metallokeramik qotishmalar tarkibiga 

volfram karbidi, titan karbidi va kobalt kiradi. 

Quyish yo’li bilan hosil qilib bo’lmaydigan qotishmalarni ham Kukun metallurgiyasi 

usullaridan foydalanish mumkin. Bularga g’ovak antifriksion kukun qotishmalari 

kiradi. Ular qora va rangli metallar kukunlaridan tayyorlanishi mumkin. Bu 

qotishmalardan avtomobil dvigatellarining porshen halqalari, o’z-o’zidan 

moylanadigan podshipniklar va mashinalarning ishqalanuvchi boshqa detallari 

tayyorlanadi. 

  Kukun metallurgiyasi usullari qiyin suyuqlanuvchi (suyuqlanish temperaturasi 

yuqori) volfram, molibden, tantal, titan, niobiy va boshqa olishga ham imkon beradi. 

Buning uchun shu metallarning oksidlari vodorod oqimida qaytarilib, kukun holidagi 

toza metallar olinadi va presslanib, briket qilinadi, ular ma’lum temperaturagacha 

qizdirilib qovushtiriladi. Qovushtirilgan metall ikki elektrod orasiga o’rnatilib, elektr 

toki bilan qizdiriladi, bolg’alanadi yoki prokatlanadi. Og’ir qotishmalar (80—90% 

volfram, 15—7,5% nikyol va 5—2,5 % mis) deb ataladigan qortishmalar ham Kukun 

metallurgiyasi usulidan foydalanib tayyorlanadi. Og’ir qotishmalarning solishtirma 

og’irligi 16,3—17, mexanik xossalari esa yuqori bo’ladi. Alsifer kukunidan 

tayyorlangan qotishmalarning magnit kirituvchanligi yuqori bo’lganligidan ular 

magnitoelektriklar yasash uchun ishlatiladi. Kukun metallurgiyasi boshqa usullar 

bilan hosil qilish mumkin bo’lmaydigan yoki iqtisodiy jihatdan foydali bo’lmagan 

materiallardan buyumlar tayyorlashga imkon beradi Mas, keramika bilan metall 

kukunlaridan kermetlar deb ataladigan qiyin suyuklanuvchi qotishmalar tayyorlanadi. 

Kermetlar tarkibidagi metall (mas, temir, nikel, xrom, mis, volfram, marganets va 

boshqalar) keramika zarralarini bir-biriga bog’lovchi material ro’lini o’ynaydi. 

Keramika materiali sifatida metall oksidlaridan iborat istalgan keramikadan 

foydalanish mumkin. Kermetlarga 70% A10O3 va 30% Sg dan iborat kukun 

qotishmasi misol bo’la oladi. Bunday kermet 9000 MNG’m2 bosim ostida presslanib, 

1700° temperaturada qovushtirilgandan so’ng u 1500° temperaturagacha chidaydi. 

Kermetlar texnikaning yuqori temperaturalarda chidamlilik va qovushoqlik talab 

etiladigan sohalarida ishlatiladi. 

  Kukun metallurgiyasi usullari suyuqlashtirilganda bir-biri bilan aralashmaydigan 

metallar, mas, volfram bilan misdan kukun qotishmalari tayyorlashga ham imkon 

beradi Kukun metallurgiyasi usullaridan foydalanib, metall tolalardan tolali 

metallokeramika deb ataladigan materiallar tayyorlanadi  

  Metall va nоmetall materiallar kukunlaridan turli xil detallar tayyorlash 

texnоlоgik usuliga kukun metallurgiyasi deyiladi. Bu usulda tayyorlangan detallar 

turli xоssali bo’lishi bilan birga, bir tоmоndan geоmetrik shakl va o’lchamlari aniq, 

yuza g’adir-budirligi kichik bo’ladi, qimmatbaҳо metallar tejaladi, qo’shimcha 

ishlоvlar talab etmaydi, yuqоri malakali ishchiga za-ruriyat bo’lmaydi, ish unumi 
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yuqоri va bоshqa shunga o’xshash ko’rsatkichlarga ega bo’ladi, ikkinchi tоmоndan 

quyma va bоsim bilan ishlashda оlingan detallardan farqli o’larоq tarkib nоtekisligi, 

kirishuv bo’shlig’i, darz ketishlar bo’lmaydi, uchinchi tоmоndan an`anaviy 

usullarda оlib bo’lmaydigan VK, TK tipli qattiq qоtishmalar оlinadi. Chunki bunday 

qоtishmalar tarkibida W, Mo, Nb kabi metallarning suyuqlanish temperaturasi juda 

yuqоridir.  

 Bu qadimda оdamlar kukun metallurgiyasidan fоydalanish yo’llari bilan tanish 

bo’lganliklaridan dalоlat beradi. 1827 yili rus injenerlari P.G. Sоbоlevskiy va V.V. 

Lyubinskiylar platina kukunidan tangalar tayyorlaganlar va ular bu sоҳaning keng 

imkоniyatlarini ko’rsatib, nazariy asоslarini ҳam yaratganlar. Bu istiqbоlli texnоlоgik 

usul uzоq yillar davоmida turli sabablarga ko’ra sanоatda jоriy etilmagan. Faqat XX 

asr bоshlaridagina mashinasоzlik kоrxоnalarida bu usul qo’llana bоshlandi. Ҳоzirda 

maxsus tsexlar ishlab turibdi va bu usulda detallar tayyorlash xajmi tоbоra оrtmоqda.  

Kukun materiallardan detallar tayyorlash texnоlоgik jarayonini umumiy tarzda 

quyidagi bоsqichlarga ajratish mumkin: 

Kukun materiallari tayyorlash.Kukunlardan kutilgan tarkibli shixta оlish. 

Ma`lum miqdоrdagi shixtani pressfоrmaga kiritib presslash. 

Оlingan buyumga zarur xоssalar berish uchun ularni termik ishlash. 

Zaruriyatga ko’ra, masalan, sirpanish pоdshipniklar, kirya asbоblarga qo’shimcha 

ishlоvlar  berish. 

 Kukun materiallari tayyorlash. Ma`lumki, turli shaklli va o’lchamli metallar 

kukunlarini metallurgiya zavоdlarida va kоmbinatlarda mexanik, kimyoviy va fizik-

kimyoviy usullarda ko’plab tayyorlanadi. Turli metallardan mexanik usulda kukunlar 

tayyorlashda shar tegirmоnlardan fоydalaniladi. Bunda shartegirmоn barabaniga 

cho’yan, po’lat yoki qattiq qоtishmalar sharlari va kukunga aylantiriladigan 

qirindilar, mayda material bo’laklari kiritilib, baraban qоpqоg’i berkitiladida, uni o’z 

o’qi atrоfida minutiga 3000 martagacha aylantiriladi. Bunda barabandagi sharchalar 

materialga urilib uni maydalaydi. 

 Xuddi shu maqsadda tebranadigan tegirmоnlardan ҳam fоydalaniladi. Metall 

оksidlaridan metallarni kimyoviy va fizika-kimyoviy usullarda qaytarganda vоdоrоd, 

uglerоd ikki оksidi gazlari (N2,SО) dan fоydalanilsa, tuz eritmalaridan ajratishda esa 

elektrоliz usulidan fоydalaniladi. 

Metall kukunlarining o’lchamlariga ko’ra ularni niҳоyatda mayda (dоn o’lchami 0,5 

mkm gacha), juda mayda (dоn o’lchami 0,5—10 mkm), mayda (dоn o’lchami 10—

40 mkm оralig’ida), o’rtacha (dоn o’lchami 40—150 mkm оralig’ida) va yirik (dоn 

o’lchami 150—500 msh оralig’ida) xil-larga ajratiladi.  

  Shakliga qarab esa yassi, teng o’qli va tоlali turlarga ajratiladi. Temir kukunlarining 

masalan, PJ2K, PJ4S va bоshqa markalari bo’ladi. Bu markalardagi shartli belgilar 

quyidagilarni bildiradi. PJ — temir kukuni, raqamlar kimyoviy tarkibi bo’yicha 

guruҳlarini, ҳarflar esa kukunlar dоnadоrligini, jumladan, K — yirik, S — o’rtacha, 

M — mayda  degan ma`nоni bildiradi. Kukunlarning texnоlоgik xоssalariga kelsak, 

ularga press qоlipga kiritiluvchi to’kma kukun massasi, оquvchanligi, 

presslanuvchanligi va termik ishlanuvchailiklari kiradi. Agar to’kma kukun massasi 

o’zgarmasa, termik ishlоvda kirishuvchanligining dоimiyligi ta`minlanadi. 

Оquvchanligi, ya`ni kukunning press-qоlipni to’ldiruvchanligi kukun o’lchami 
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kichraygan va namligi оrtgan sayin yomоnlashadi, shuningdek presslanuvchanligi 

kukun material plastikligiga, bоg’liq bo’lib, sirti aktiv mоddalar ko’paygan sari 

оrtadi. Termik ishlanuvchanligi esa kukun materiallar zarrachalarining 

birikuvchanligiga bоg’liq. 

 Metall kukunlardan detallar tayyorlashda detallar xarakteriga ko’ra quyidagi 

usullardan fоydalaniladi. 

1. Sоvuqlayin presslash. Bu usulda press-qоlipga ma`lum tarkibli va mikdоrdagi 

kukun material aralashmasi kiritilib, uni press puansоni bilan ma`lum bоsimda 

presslanadi. Bunda kukun zarrachalararо kоntakt оrtib, g’оvaklik kamayib, 

defоrmatsiyalana bоradi va kutilgan shaklli buyumga o’tadi. Buyumni puxtalash 

uchun u termik ishlanadi. Bunda zarrachalarning mexanik bоg’lanishi, elektrоstatik 

kuchlar tоrtilishi va ishqalanish jarayonining bоrishi ҳisоbiga puxtalanadi. 

Shuni aytish jоizki, presslash bоsimi оrtgan sari zagоtоvka pux-taligi ҳam оrtadi. 

Lekin kukunni press-qоlip devоriga ishqalanish kuchi ta`sirida оlinuvchi zagоtоvka 

bo’yi bo’yicha bоsim nоtekis taqsimlanadi.  

Shu bоisdan zagоtоvka puxtaligi va g’оvakligi bo’yi bo’yi-chaturlicha bo’ladi. Оddiy 

shaklli, bo’yining diametriga nisbati birdan kichik (tG’D < 1) bo’lgan tsilindrik 

(vtulka xildagi) zagоtоvkalar, shuningdek, tashqi diametrining devоr qalinligiga 

nisbati uchdan kichik (DG’t < 3) bo’lg’anda bir tоmоnlama presslash usulida оlinadi. 

Bunda bоsim 600—2000 kgkG’mm2 оralig’ida bo’ladi. 

 Murakkab shaklli zagоtоvkalarni оlishda ikki tоmоnlama presslash usulidan 

fоydalaniladi. Bunda press qоlipga tegishli to’kma kukun material kiritilgach, 

gidrоpress puansоn bilan dastlabki ustki bоsim beriladi. So’ngra gidrоpress 

to’xtatilib, pressqоlip presslash ustki va pastki puansоn bilan оlib bоriladi . Bu ҳоlda 

tekis zichlikli zagоtоvka оlinib, zaruriy bоsim 30—40% ga kamayadi. Yuqоridagi 

ma`lumоtlardan ma`lumki, presslash bоsimi оlinuvchi zagоtоvka shakliga, zichligiga, 

presslash usuliga va bоshqa ko’rsatkichlarga bоg’liq. 

Оddiy shakldagi metallоkeramik buyumlarni yopiq pressfоrmada presslash 

sxemasi: 

a - bir tоmоnlama presslash; b— ikki tоmоnlama presslash; 1 — puansоn; 2 — 

pressfоrma; 3 — shixta 
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13.1-rasm.  

 

Shuni ҳam aytish jоizki, presslash jarayonida kukun zarrachalari elastik va plastik 

defоrmatsiyaga berilishi sababli deyarli kuchlanish zagоtоvkada bo’ladi. Shu bоisdan 

buyum press-qоlipdan оlinganda elas-tik defоrmatsiya ta`siri tufayli o’lchamlari 

birmuncha оrtadi. 

 

 

 

2.Qizdirilgan ҳоlatda presslash. Bu usulda press qоlipga kiritilgan kukunni press 

qоlipni bo’shlik shakliga o’tishi va termik ishlanishi bilan birga оlib bоriladi. Bunda 

presslash temperatura-si asоsiy kukunning absоlyut suyuqlanish temperaturasining 

0,7—0,9 ulushiga teng оlinadi. Shu bоisdan jarayon sоvuqlayin presslab buyum 

оlishga qaraganda tezrоq va presslash bоsimi pastrоq bo’ladi. Bu usudda оlingan 

buyum puxtaligi, zichligi va strukturasining bir xilligi bilan ajraladi. 

 Bu usuldagi press qоlip materiali ish sharоitiga chidamli, puxta bo’lishi bilan 

birga kukun bilan reaktsiyaga kirishmaydygan va ar-zоnrоq materialdan tayyorlanadi. 

Shuni ҳam qayd etish zarurki, оlingan buyumlar va detallar xоssasi va sifati kukun 

materiallar xili, shakli, dоna-dоrligidan tashqari presslash bоsimiga, termik ishlоvlar 

rejimiga va uzil-kesil ishlоvlar xarakteriga ҳam bоg’liq bo’ladi. 

Kukun materiallaridan оlingan detallar shartli ravishda quyidagicha markalanadi: 

masalan, JGr 1—20 PF; bu yerda J — temir kuku-ni, 1% fafit, g’оvakligi 20% bo’lib, 

strukturasi perlitbilan fer-ritdan ibоrat bo’ladi. Yoki JGr N7 D2—6,8, bu yerda asоsi 

temir, 1% grafit, 7% Ni, 2% Cu bo’lib, zichligi 6,8 gG’sm3 bo’ladi. 

Ayniqsa, keyingi yillarda massasi 500 kg gacha va undan оrtiq bo’lgan zagоtоvkalar 

оlishda ҳar tоmоnlama bоsim bilan presslash usu-lidan fоydalanilmоqda. Bu ҳоlda 

bоsimning bir tekisda berilishi, tashqi ishqalanishining yo’kdigi sababli, zaruriy 

zichlikdagi zagо-tоvkalar оlishga erishilmоkda.  

Bu ishlоv usullariga quyidagilarni ko’rsatish mumkin: 
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1.Gidrоstatik. Bunda kukun material elastik qоbiqqa kiritilgach, zaruriy bоsim mоy, 

glitserin yoki suv оrqali ҳar tоmоnlama bir tekisda beriladi. 

2.Press-qоlipga kiritilgan kukun materialga parafin, rezinali qоlip devоrli elastik 

qоbiq оrqali ҳar tоmоnlama bir tekisda zaruriy bоsim beriladi. 

3.Metall press qоlipga kiritilgan kukun materialga zaruriy bоsim inert gaz, 

suyuqmetall оrqali beriladi. 
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14-amaliy mashg’ulоt 

 

Yangi texnologiyalar uchun tayyorlanayotgan zamonaviy materiallar va ularni 

olish usullari 

Reja: 

Metalmas materiallar , kompozit materiallari 

1.Polimer va metallarning birikmalaridan hosil bo`lgan konstruksiyalar.  

2.Metallopolimer konstruksiyalarda adgeziyali bog`lanishning tabiati.  

3.Polimerlarning metallarga bo`lgan adgeziyani boshqarish usullari. 

4.Polimer qoplamalarining antifrik xossalariga modifikatsiyalashni ta'siri. 

 

Polimer, kompozitsion material, shina, keramika, rezina, kauchuk, shina rezinasi. 

 

Hozirgi zamon sanoatida va qishloq xo`jaligida ishlatiladigan mashinalar juda ko`p 

ishqalanish yuzalariga (sirtlariga) ega bo`lib, ularning anchagina qismi kuchlar ta'sir 

etuvchi sharoitlarda ishlaydi. Ishqalanish juftlarini takomillashtirish mavjud 

materiallarni modifikasiyalash va yangi materiallarni, xususan, polimerlarni qo`llash 

hisobiga bo`lishi mumkin. Laboratoriya izlanishlari va antifriksion polimer 

materiallarining qo`llanishdagi tajribalar ko`rsatdiki, eng iqtisodiy samaradorlik va 

texnologik jihatdan qulaylik ularni qoplama sifatida qo`llashda erishilar ekan. 

Masalan, mashina va mexanizmlarning ishqalanish juftlarida polikaproamid (kapron) 

qoplama ko`p tarqalgan. Bunday qoplamalar metallni qizdirilgan yuzasiga poroshok 

holidagi polimerni purkash yo`li bilan olinadi. 

Shunday qilib, har xil fizik- ximik, elektr va mexanik xususiyatlarga ega bo`lgan 

yuqori molekulyar birikmalarni (polimerlarni) sanoat miqyosida ishlab chiqarish, 

mashinasozlikning progressiv texnologiyasini tashkil etishga mashina va 

mexanizmlarning tannarxini va solishtirma og`irligini kamaytirishga, shuningdek, 

sanoat estetikasi talablarini tobora to`laroq qondirishga yordam beradi. Polimerlarda 

mujassamlangan mexanik, antifriksion, elektroizolyatsiya, antikorrizion va shunga 

o`xshash muhim xossalar ularni mashina qismlarida qora va rangli metallarni, 

shuningdek ularning qimmatbaho qotishmalarini qisman almashtirishga imkon 

beradi. Bu sohada Belorusda olib borilgan tadqiqotlar shuni ko`rsatdki, bunday 

materiallar ishqalanishda ishlatiladigan an'anaviy babbit, bronza, cho`yan kabi 

materiallar bilan bemalol bellasha olar ekan. 

Poroshok holidagi polimer materiallaridan qoplama olish nisbatan yangi yo`nalishdir. 

Bu yo`nalishning vujudga kelishi va uning rivojlanishi polimer ishlab chiqarishning 

juda tez o`sishi, shundan ishlab chiqarish maxsulotlarini korroziyadan saqlash va 

ularga dekarativ ko`rinish berish kabi talablarning taqozosida kelib chiqadi    Polimer 

qoplamalar haqida polimer va metallarning birikmalaridan hosil bo`lgan  

konstruksiyalar. Mashina va mexanizm qismlarining va shu hisobda ishqalanish 

juftlarining asosiy materali metallar hisoblanadi. Metallar yuqori mustahkamlikka, 

issiqbardoshlikka, yuqori issiqlik o`tkazuvchanlikka va shu kabi boshqa qimmatli 

xususiyatlariga ega. Amalda metallardan istalgan konstruksiyadagi mashina va 

mexanizmlarni tayyorlash mumkin. Lekin metallardan mashina qismlarini yasash 

sermehnatli jarayondir va ko`pincha bu jarayon metall chiqindisiga ko`paytirishga 
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olib keladi (masalan, metallarni stanoklarda kesib ishlash jarayonida). 

Metallar, ayniqsa rangli metallar va ularning qotishmalari, qimmatbaho  kontruksion 

material hisoblanadi. Shuning uchun hozirgi zamon masshtabida ishlab 

chiqarilayotgan mashina va mexanizmlarida xomashyo yoki 

materiallarni tejash muhim davlat ishiga aylanmoqda. Fikrimizning dalili uchun bir 

misolkeltiramiz: 

Angliyada mo`ljaldan oldin metallardan ishlangan konstruksiyalarning korroziya 

natijasida yeyilishi har yili 700 million funt sterling zarar keltirishi hisoblab 

chiqilgan. Shunday qilib, yeyilishga yuqori darajada chidamli, mustahkam va yengil 

bo`lgan materiallarni yaratish dolzarb vazifalardan hisoblanadi. Polimer kontruksion 

materiallar esa, ko`pincha yuqorida ko`rsatilgan talablarni yetarli darajada qondiradi. 

Ularning solishtirma og`irligi metallarga nisbatan 5-8 barobar kam bo`lgan holda, 

yetarli darajadagi mustahkamlikka ega va ishqalanish juftlarida metallar bilan birga 

ishlatilganda juda kichkina ishqalanish koeffitsientiga ega bo`lib, bu materiallarni 

yaxshi tebranishni yutish xossasiga ega.  

 

 

 
 

14.1-rasm.  
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14.2-rasm.  

 To’ldiruvchi va armaturaning tartibsiz (a-г, и), bir o’q yo’nalishida 

(д-з) hamda murakkab (н, л, м) joylashishini tushuntiruvchi chizma: 

а-kukun, б-kalta tolalar, в-payraxalar, г- kukun bilan kalta tolalar 

аralashmasi, д- kalta tolalar, е-и- uzun tolalar, ж- to’qima va 

yupqa materiallar chiqindisi, з- to’qima va kukun aralashmasi 

 

   Polimerlardan yasalgan mashina va mexanizmlarning tannarxi kam bo`lib, 

detallarni yasashda materiallarni qayta ishlash texnologiyasi sodda va osondir. 

Ammo, polimerlar muhim kamchiliklarga ham egadirlar. Masalan, ularning issiqlik 

o`tkazuvchanligi juda past bo`lsa, issiqlik o`tkazuvchanlikgi juda past bo`lsa, issiqlik 

nurlari ostida tez eskirib mo`rt bo`lib qoladilar.  Lekin metall bilan polimer 

xususiyatlarini solishtiradigan bo`lsak, shuni ko`rish mumkinki, polimerlarda yo’q 

bo`lgan ko`p xususiyatlari metallarda aniq ifodalangan va aksincha metallarda yo’q 

bo`lgan xususiyatlar polimerlarda mavjuddir. Tabiiyki, shuning uchun metallar bilan 

polimerlarni qo`shib birikma hosil qilish maqsadiga muvofiq.  

   Polimer bilan metallarning yaxshi xususiyatlarini o`zida mujassamlashtirgan 

mashina va mexanizm konstruksiyalarini yaratishga bo`lgan intilish, yangi 

metallopolimer kontruksion materialni yaratishga sabab bo`ldi. Metallar 

metallopolimer konstruksiyalarida, asosan uning mustahkamligini, bikrligini, issiqlik 

va elektr o`tkazuvshanligini oshirish uchun qo`llanilsa, polimerlar esa, shu 

konstruksiyaga, ishlash sharoitining talabiga muvofiq, spesifik xususiyat berish 

uchun ishlatiladi. Masalan, metall korroziyalarini korroziyadan saqlashda, dekarativ 

ko`rinish berishda, ximik aktiv muhitda ishlashi uchun normal sharoit yaratishda, 

yeyilishga ishlayotgan ishqalanish juftlarida metall yuzasi yupqa polimer qatlami 

bilan qoplanadi. Bunday qoplamalar metall yuzasida poroshok yoki yupqa plyonka 

holidagi polimerlarni eritishdan hosil bo`ladi. Polimerlarni metall yuzasida yupqa 

qoplama sifatida ishlatishdagi muvafaqqiyatga faqat polimer bilan metall o`rtasidagi 

kerakli darajadagi adgeziyani va butun ish jarayonida uning barqarorligini 

(turg`unligini) ta'minlash konstruksiyaning ishlash qobiliyati va sharoitini 

yaratishning asosiy omillaridan biridir. 
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Metallopalimer konstruksiyalarina yopishqoqli bog`lanishning tabiati. 

Polimerlarning metallarga bo`lgan yopishqoqligiga mazkur soha olimlarining juda 

ko`p ilmiy ishlari bag`ishlangan. Shunga qaramasdan, hozirgi paytgacha 

yopishqoqlikning tabiati noaniq bo`lib qolmoqda. Yopishqoqlikning yagona 

nazariyasi yo`qligi uning juda murakkab hodisa ekanligiga yaqqol misol bo`lib, u 

ko`proq fizika, ximiya va mexanika fanlarining tutashgan qismiga kiradi. 

   Shunisi ham qiziqki, yopishqoqlikga bag`ishlangan ilmiy ishlarda bu terminga aniq 

bir yagona ta'rif berilgan emas. Umuman, "yopishqoqlik" deganda, molekulyar 

tabiatli, bir-biriga biriktirilgan ikkita jismning o`rtasida voqelik, jarayon va o`zaro 

ta'sirining natijasi tushiniladi. Masalan, o`zaro bog`lanishda bo`lgan birikmalarning 

tashqi kuch ta'siridagi mustahkamligi yoki ularning o`zaro ta'siridagi potensial 

xususiyati va x.k. Yopishqoqlikga bunday qarashlar va uning mavjud nazariyalarida 

asosan bir shugina jarayonning har xil taraflarini yoritiladi. Shunga ko`ra, 

"yopishqoqlik nazariyasi", "yopishqoqlik bog`lanishni hosil qilish nazariyasi" 

(mikroreologik nazariya) va "yopishqoqlik bog`lanishning mustahkamligi" 

nazariyalarini bir-biridan farq qilish maqsadga muvofiqdir.  

    

4. Polimerlarining metallarga bo`lgan adgeziyalanishi boshqarish usullari. 

 

Yopishqoqlikning boshqarish usullari, asosan, polimer va metallarning fizik va ximik 

xossalariga, ular yuzasining holatiga bog`liq bo`ladi. Shu sxemaga asosan 

yopishqoqlikni boshqarish usullarini ikkita katta klassga va to`rtta mayda klassga 

bo`lish mumkin. 

    Odatda birikmalar olayotganda yuzalarni har xil iflosliklardan tozalash zarur. 

Metall yuzasini mexanik ishlash ko`p qo`llaniladigan usullardan biridir. Metall 

yuzasini keskich bilan kesib tozalash yoki randalash mumkin, shuningdek yuzani 

jilvir tosh bilan ham ishlash mumkin. Katta va murakkab konfiguratsiyaga ega 

bo`lgan yuzalarni metall drop yoki qum donalarini bosim ostida otib ishlash ancha 

samarali usullardan biri. Mexanik usulda tozalangan yuza o`zidan har xil energiyaga 

ega bo`lgan elektronlar chiqaradi. Shu chiqish jadalligi orqali yuzani mexanik 

ishlangandan keyingi fizik va mexanik aktivligini ma'lum darajada xarakterlash 

mumkin.  

Masalan. qum bilan metall yuzasini mexanik polimerning metallga bo`lgan 

yopishqoqlikni oshishi kuzatilgan. Ma'lumki oddiy sharoitda metall yuzasida 

oksidlangan qatlam bilan qoplangan bo`ladi. Bu qatlam o`zining kimyoviy tarkibi va 

qalinligi bilan xarakterlanadi. Shuningdek bir metallning yuzasida bir necha ketma-

ket joylashgan har xil tarkibli oksidli qatlamlar ham bo`lishi mumkin. Bu qatlamlar 

tarkiblari va qalinliklari bilan xarakterlanib, yopishqoqlik miqdoriga ta'sir 

ko`rsatadilar. Kimyoviy modifikatsiyalash usullaridan eng ko`p tarqalgani yuzani 

fosfatlashdir. Metall yuzasida hosil qilingan g`ovak fosfat qatlami polimer qoplamlar 

uchun yaxshi asos hisoblanadi. Hozirgi paytda bu usul sanoat miqyosida keng 

qo`llanilmoqda. Yopishqoqlikni o`zgarishiga polimer yuzasini modifikatsiyalash ham 

katta ta'sir qiladi. Masalan, yuqori zichlikka ega bo`lgam polietilenni kimyoviy 

birikma yuvilsa, polimerning metallga bo`lgan yopishqoqligi 1,5-2,5 oshishi 

kuzatiladi. Shunga o`xshash, yopishqoqlikni polimer materiallarni termooksidlar, 
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ularga nur ta'sir ettirish, boshqa kimyoviy birikmalarni polimerga payvand qilish 

usullari bilan ham olish mumkin. 

    Polimerlarning yopishqoqligini boshqarish usullaridan eng oddiysi va ta'sirchani -

polimerlarni hajmi modifikatsiyalashdir. Bu usulni ikki xil yo`l bilan molekulyar 

modifikasiyalash yoki geterogen qattiq qo`shimchalarni polimer tarkibiga qo`shib 

kompozitsion hosil qilish yo`li bilan amalga oshirish mumkin. 

    Molekulyar modifikatsiyalashga polimer tarkibiga molekulyar og`irligi kichkina 

bo`lgan jismlar  qo`shish, polimer tarkibini, tuzilishini va molekulyar og`irligini 

ionizatsiyalovchi nur, vakuumda termik ta'sir etish yoki monomerli muhitda ishlash 

yo`li bilan o`zgartirish kabi usullar kiradi. 

 

 

 

 

Nazorat savollari: 

 

1. Qanday material kompozitsion material deyiladi? 

2. Rezinaga tashqi muhitning ta'siri qanday? 

3. Mashinasozlikda keramika nima uchun qo`llaniladi? 
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