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Kirish

Fan, texnika va ijtimoiy ishlab chiqarishdagi o’zgarishlar, yangilanish davri texnika va
texnologiyalarni yangi avlodini joriy etish va iqtisodiyotning yangi asosini yaratishdagi o’zgarishlar
soha mutaxassisini bilim darajasini kenggamrovli, mukammal va ayni paytda aniq ma'lumotlarni
egallashga garatilgan bo’lishini taqozo etadi.

Oliy texnik ta'limning rivojlanishi va yanada takomillashtirish uchun extiyojning yuzaga
kelishi birinchi navbatda Respublikada xom ashyo yetishtirish imkoniyatlari, texnika va sanoatning
deyarli barcha sohalarida ragobatbardosh mahsulot ishlab chigarishni keskin o’sishi uchun sharoit
mavjud bo’lgan holda, ulardan samarali foydalanishni izchil yo’lga qo’ya oladigan kadrlarni
tayyorlashni to’g’ri yo’lga qo’yish bilan bog’liq.

5321200 -"Tabiiy tolalarni dastlabki ishlash texnologiyasi" ta'lim yo’nalishi bo’yicha
malakali mutaxassislar tayyorlashda ixtisoslik fanlarini chuqur o’rganish birinchi navbatdagi vazifa
hisoblanadi. Texnika va texnologiyani, zamonaviy fan va ishlab chiqarishni jadal sur’atlar bilan
rivojlanib borayotganligi, to’qimachilik mahsulotlari sifatiga qo’yilayotgan talablarni tobora ortib
borishi va boshqa bir qator omillar mutaxassislar malakasini, bilim va ko’nikmalarni ham o’sishini
taqozo etadi.

Yuqoridagi fikr va mulohazalar, ta'lim yo’nalishining DTS va namunaviy me yoriy hujjatlar
talablarini inobatga olgan holda 5321200 -"Tabiiy tolalarni dastlabki ishlash texnologiyasi" ta'lim
yo’nalishi ishchi o’quv rejasiga «To’qimachilik mahsulotlari texnologiyasi va jixozlari» fani
kiritilgan. Ushbu fan soha tarmogqlari texnologiyasi asosiy tushunchalarini va mahsulot turlarini
tayyorlash asoslarini o’rganish jarayonida ixtisoslik fanlarini ahamiyati va mazmunini anglatishga
xizmat qiladi.

1-ma’ruza. Kirish. To’qimachilik mahsulotlari, texnologiyasi va jihozlari
fanining mazmuni, predmeti va metodi. To’qimachilik sanoati va uning tarmoqlari.

Reja:
To’qgimachilik mahsulotlari, texnologiyasi va jihozlari fanining asosiy vazifalari va magsadi.
To’qimachilik sanoati va uning tarmoqlari.
To’qimachilik korxonalarini turlari va shakllari.

To’qimachilik mahsulotlari asortimenti. Xom ashyo bazasi.
Tolalarni sinflanishi va tasnifi. Tabiiy va kimyoviy tolalarning olinishi va xossalari.
Adabiyotlar: (1,2,9,10,11).
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Tayanch so’z va iboralar
Sanoat, tarmoq, ip, tola, yigirish, to’qima, xom ashyo, chiziqli zichlik, nomer, assortiment,
tasniflash, to’quvchilik, to’qimachilik, trikotaj, noto’qima, gazlama, mato, xomaki mahsulot,
tayyor mahsulot, yigiruv tizimlari: oddiy, qayta tarash, melanj, apparat, texnologik jarayonlar va
ularda qo'llaniladigan mashina va jihozlar, ishlab chigarishda yigiruv rejasi, yarim mahsulotlar,
tayyor mahsulotlar.

Nazorat uchun savollar
1. To’qimachilik sanoati ganday sohalarni gamrab oladi?
2. To’qimachilik sanotatida ganday tolalar ishlatiladi?
3. To’qimachilik tolalarni ishlab chigarish soxalari.
4. To’qimachilik mahsulotlarni ishlab chigarish soxalari.
5. Yigiruv korxonasida nima ishlab chigariladi.
6. To’quv korxonasida nima ishlab chiqgariladi.
7. Kombinat 0’z ichiga nimalarni oladi?
8. Noto’qima ishglab chiqarish korxonasi.
9. Texnologik jarayon nima —bu?



10. Ip gazlama sanoatining asosiy xom ashyosi?

11. Sanoat xom ashyosining turlari, farglarini tushuntirib bering?
12. Paxta o’simligi ganday etishtiriladi?

13. Paxta navlarini bir - biridan farglarini tushuntiring?
14. Tola tuzilishini tushuntiring.

15. Tola cho ziluvchanligi deb nimaga aytiladi.

16. Qanday ko’rinish tola jingalakligi deyiladi?

17. Paxta tolasini kesimi ganday ko’rinishda?

18. Pishitish nima?

19. Paxta tolasini namligi ganday aniglanadi?
20.Toladagi nugsonlarni sanab o°ting.

To’qimachilik sanoati va uning tarmogqlari

Yengil sanoat tabiiy va kimyoviy tolalardan, charm va boshqa turdagi xom ashyolardan juda
keng assortimentdagi iste’mol buyumlari, tayyor mahsulotlar ishlab chigarishga ixtisoslashtirilgan,
bir-biri bilan o’zaro bog’langan tarmogqlar yig’indisidir. Ushbu sanoatga xom ashyoni dastlabki
ishlash, ip yigirish, to’quv, trikotaj va noto’qima matolari, tikuvchilik, charm poyafzal, to’qima-
attorlik, gilam va gilam mahsulotlari, mo’yna ishlab chiqarish tarmoqlari kiradi. Barcha
tarmoqlarda keng iste'mol mollari bilan bir gatorda igtisodiyotning ko’plab sohalari uchun texnik
va bezatish matolari, buyumlar ishlab chiqgariladi.

Yengil sanoat mahsulotlari ishlab chigarish hajmining eng katta ulushini to’qimachilik
mahsulotlari tashkil etadi. O’zbekiston mintagasida paxtachilik tarixi va bu gimmatbaho toladan
gazlama to’qish bundan bir necha ming yillar oldin boshlangan. XX asrning 20 vyillarida
O’zbekistonda yetishtirilgan xom ashyoni gayta ishlab, tayyor mahsulot ishlab chigarish magsadida
mayda targoq hunarmandchiliklarni birlashtirib, sanoat asosini yaratish boshlandi. Igtisodiyotning
o’sishi, fan va texnika yangiliklarini jadal qo’llanilishi, sanoat tarmoglarini keng miqyosda
uyg’unlashishi uni rivojlanishida bir qadar yutuqlarni qo’lga kiritish imkonini berdi.

O’zbekiston Respublikasi milliy igtisodiyotida yengil sanoatning alohida o’rni bor.
Aholining moddiy va madaniy ehtiyojlarini gondirishda yengil sanoat mahsulotlari o’ziga xoS
ahamiyatga ega. Shu bilan birga sanoatni faoliyat ko’rsatishi uchun mahalliy xom ashyo va boshqga
resurslarni mavjudligi uni rivojlantirishda muhim omil hisoblanadi. Respublika aholisining katta
gismini ish o’rinlari bilan ta'minlanishi esa kishilarni ijtimoly hayoti, turmush darajasini
yaxshilashni ta’minlashga imkon beradi. Shunday ekan yengil sanoatni rivojlantirishga barcha
diggat e tiborni va imkoniyatlarni garatish lozim.

Insoniyat tarixida to’qimachilik maxsulotlarini ishlab chikarish bundan bir necha ming yillar
oldin ma’'lum bo’lganligi tarixiy adabiyotlarda qayd etilgan.

To’qimachilik sanoati tabiiy va sun’iy tolalardan turli gazlama, ip va boshga mahsulotlar
ishlab chiqgaradigan yirik tarmogqlarga bo’linadi. U ijtimoiy maxsulot ishlab chikarish va axoli
extiyojini gondirishda muxim rol o’ynaydi. To’qimachilik sanoati to’qimachilik xom - ashyosidan
ip gazlama, zig’ir tolasidan gazlama to’qish, jun, shoyi, noto’qima materiallar, to’r to’qish,
to’qimachilik - attorlik, trikotaj, kiygiz-namat va boshqga sohalarni o’z ichiga oladi (1-rasm).
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1-rasm. To’qimachilik sanoati tarmogqlari

Sanoatning har bir tarmog’i xom ashyo turi va ishlab chigaradigan mahsulotlar
assortimentiga ko’ra turlicha nomlanishi mumkin. To’qimachilik korxonalari quyida ko’rsatilgan
tarkiblarda faoliyat ko’rsatishi mumkin:

—ixtisoslashgan ip yigiruv korxonasi;
—yigiruv-to’quv korxonasi;

—yigirish va trikotaj ishlab chigarish korxonasi;
—yigirish va ip tayyorlash korxonasi;
—to’qimachilik kombinati.

Yigirish korxonalarini paxtani yigirish, jun tolasini yigirish kabi nomlar bilan atalsa, to’quv
korxonalari ip-gazlama, jun gazlamalar, gilam mahsulotlari, texnik mahsulotlar to’qish korxonalari
nomi bilan yuritiladi

To’qimachilik sanoatida tola, ip, gazlama, trikotaj, noto’qima, attorlik mahsulotlari ishlab
chiqariladi. Ular ko’ndalik ehtiyoj uchun, texnik va mashinasozlik sanoati uchun, tibbiyot va
boshqa magsadlarda ishlatiladigan mahsulotlar hamda buyumlar tayyorlashda ishlatiladi.
Mabhsulotlarning turlari juda ko’p bo’lganligi uchun ular tovarshunoslikda o’ziga xas alohida
tasniflash tizimiga ega.

Tolalar, iplar, gazlama va trikotaj mahsulotlari bir turkum ishlab chiqarishning uzlukli
davom etadigan bosqichlaridir. 1-jadvalda to’qimachilik sanoatining eng katta tarmoqlarini
texnologik bosqichlari va ularni ketma-ketligi keltirilgan.

Jadvaldan ko’rinib turibdiki, har bir ishlab chiqarish tarmog’i muayyan tartibda
bajariladigan ko’plab bosqichlardan iborat. Biroq jadvalda ko’rsatilgan tartib va bosgichlarni
nomlari yagona variant emas. Bosqichlarni nomlari, ularni tartibi ishlatiladigan xom ashyo va ishlab
chigariladigan mahsulot assortimentiga qarab o’zgaradi.

1-jadval
To’qimachilik mahsulotlari ishlab chigarish bosgichlari



Matolarni tayyorlash usullari
Texnologik
bosqichlar Ip Gazlama Trikotaj | Noto’qima
yigirish to’qish to’qish mato olish

Tolalarni tayyorlash + + + +
Tarash + + + +
Piltalash + + + -
Piliklash + + + -
Yigirish + + + -
O’rash + + + -
Iplarni davralash - + + +
Ohorlash - + - -
To’qish - +
Bo’yash-pardozlash + +

To gimachilik sanoati iqgtisodiyotning eng muhim tarmoglaridan biridir. U harxil xom-
ashyodan ip, Jun ipi, ipak, pishitilgan ip, gazlamalar, trikotaj va noto gima matolar, shuninigdek
boshga tarmoglar uchun zarur mahsulotlar ishlab chigaradi. To gimachilik sanoati o°zining
ahamiyati, mohiyati, inson uchun zaruriyati nuqtai nazardan oziq ovgat sanoatidan keyingi o rinda
turadi.

To gimachilik sanoati ancha murakkab va u bir necha tarmoglarga bo'linadi. Ip asosan
yigirish Kkorxonalarida, gazlama to quvchilik korxonalarida, trikotaj buyumlari esa trikotaj
korxonalarida ishlab chiqariladi. Pardozlash va gul bosish pardozlash korxonalarida bajariladi.
Bundan tashgari pishitilgan ip, momiq va boshga buyumlar ishlab chigaradigan korxonalar ham
to gimachilik sanoatiga kiradi.

Yigirish — kalta va ingichka bo’lgan tolalardan belgilangan pishiglik va chizigli zichlikdagi ip
hosil qilish texnologik jarayonlari majmuasidir. Bunday jarayonlarning har biri yoki bir nechtasi
maxsus jihozlarda amalga oshiriladi. Ip ishlab chigarishga ixtisoslashgan korxonalarni yigirish
korxonasi deb yuritiladi.

To gimachilik sanoatida ip tushunchasi keng ma'noga ega bo’lib, uni birinchi navbatda ham
tolalardan yigirilgan, ham tayyor yoki kimyoviy iplarga nisbatan ishlatiladi. Amalda barcha iplarni
ishlab chigarish usuliga ko'ra tolalardan yigirilgan va kimyoviy usulda tayyorlangan xillarga
bo'linadi.

Yigirilgan iplar xom ashyo tarkibiga ko ra bir xil va aralashma iplariga bo'linadi. Biron turdagi
tabiiy yoki kimyoviy tolalardan vyigirilgan iplarni bir xil, turli tolalarni  aralashmasidan
yigirilgan iplarni esa aralashma iplar deb yuritiladi. Aralashma iplar tabiiy tolalardan birini biron
turdagi kimyoviy tola bilan yoki turli kimyoviy tolalarni aralashtirishdan so'ng yigirib olinadi.

Yigirilgan iplar oddiy, shakldor va hajmi kattalashtirilgan (hajmli iplar) ko rinishlarda ishlab
chigariladi.

Iplarning fizik, mexanig va boshga xossalari ko'plab korsatkichlar orgali baholanadi.
Ulardan bir nechtasi asosiy xossalari sifatida belgilangan. Bular jumlasiga uzilish kuchi, nisbiy
uzilish kuchi, uzilishdagi uzayishi, pishitilishi, tozaligi, nugsonlar soni, notekisligi kiradi.

Uzilish kuchi ipni uzish uchun sarflangan kuchni ko rsatadi. Nisbiy uzulish kuchi esa ipni uzish
uchun sarflangan kuchni uning chizigli zichligiga nisbati bilan ifodalanadi:

P, =P/T,

bu erda, P, -ipning nisbiy uzilish kuchi, sNjteks; T -ipning chiziqli zichligi, teks; P -
ipning uzilish kuchi, sN.



Bu ifodadan bir xil nisbiy uzulish kuchiga ega bo’lgan iplarning chizigli zichligi kichik
bo"lgani, ya'ni ingichkarog’i nisbatan pishiq bo lishi ko rinadi.

Pishitish odatda 1 metr ipdagi buram (eshim) sonini ko'rsatadi. Ip yigirishda buramlar soni
tolaning uzunligi, ipning chizigli zichligi, yigirish tizimi, ganday magsadda ishlatilishiga garab
belgilanadi. Buramlar soni 0z bo’lsa ipni kuchsiz bo'lishiga, me'yordan ortigcha bo'lishi ip sifatini
buzilishiga olib keladi.

Ipning nisbiy uzayishi uni uzilishigacha bo’lgan davrda necha foizga uzayganligi bilan
ifodalanadi. Uzayishi katta bo'lgan iplar cho ziluvchan hisoblanadi. Bu ko rsatkich aynigsa
trikotaj va noto'gqima matolar tayyorlash uchun muhim ahamiyatga ega. Ipning xom ashyosi va
o lchamlarini  qgiyosiy baholash uchun uzilishdagi uzayish-kuchlanish diagrammasidan
foydalaniladi.

Ipning tozaligi uning sirtidagi nugsonlari bilan belgilanadi. Ip gancha silliq va toza bo’lsa,
undan olinadigan mato ham shunchalik tekis va sifatli bo'ladi. Shuningdek ipni gayta ishlatishda
uzilishlar soni kam bo’lib, jihozlarning unumdorligini yugori bo'lishi ta'minlanadi. Hozirgi kunda
ushbu ko rsatkichni «neps soni» (yoki neps) deb yuritilmoqda.

Yigirilgan iplarning sifatini  belgilovchi eng asosiy ko rsatkichlardan biri uning xossalarini

notekisligidir. Notekslik variatsiya koeffitsienti yoki kvadratik noteksligi orqali ifodalanadi
va har bir turdagi ip uchun me'yorlashtirilgan bo’ladi.
Texnologik jarayonlarni bir maromda borishida va matoning sifatli bo’lishida ipning noteksligi
katta ahamiyatga ega. Belgilangan magsadlar uchun ipning xossalari bo’yicha bir tekisda
bolishi talab etiladi. O'z navbatida sifati yuqori bo'lgan iplarning narxi ham nisbatan yuqori
bo’ladi. Shuning uchun u yoki bu turdagi mato tayyorlash uchun iplarning sifatini to'gri
tanlashni nafagat texnologik, shu bilan birga iqgtisodiy jihatini ham nazarda tutish magsadga
muvofig.

Tolalarning turlari va umumiy tasnifi

To’gimachilik mahsulotlari ishlab chigarishda ishlatiladigan xom ashyolar turi ko’p bo’lib,
ularni gatori tobora boyib bormoqda. Bular jumlasiga birinchi navbatda tabiiy va kimyoviy tolalar
kiradi. Bulardan tashgari ko’plab turdagi to’qimachilik tolalari va mahsulotlarni ishlab chigarish
jarayonlarida hosil bulgan chigindilar, ikkilamchi xom ashyodan ham ko’p foydalaniladi.

To’gimachilik mahsulotlari ishlab chigarishda tola asosiy xom ashyo hisoblanadi. Tola turini
to’g’ri tanlash olinadigan mahsulotning sifatli bo’lishida muhim o’rin tutadi. Nazariy jihatdan
to’gimachilik sanoatida barcha turdagi tolalardan foydalanish mumkin. Amliyotda ham bu fikr
tasdiglanmoqda.

Tolalar turining ko’pligi ularni tizimga solish, mahsulot ishlab chigarish uchun tanlashning
mezonlarini yaratishni tagozo etmoqgda. Bu borada olim va mutaxassislarining bir gator tavsiyalari
ilmiy adabiyotlarda e’lon gilingan.

To’gimachilik sanoatida ishlatiladigan tabily va kimyoviy tolalarning nomlanishida
atamalarni muvofiglashtirish uchun to’gimachilik tolalarining 2.-rasmda keltirilagan tasniflanishini
asos qilib olamiz.
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2-rasm. To’qimachilik tolalarining umumiy tasniflanishi

Barcha tolalarning qurilma materiali yuqori molekula masasiga ega bo’lgan polimerlardir.
Ularning ko’plab turlari o’simlik va hayvonot dunyosining asosini tashkil etadi. O’tgan asrning
boshlaridan polimerlar alohida moddalar guruhini tashkil etdi, chunki ular kimyoviy yo’llar bilan
ham olina boshlandi. Keyinchalik ulardan tolalar olish yo’lga qo’yildi. Shuning uchun ham
to’qimachilik tolalari tuzilishi, hosil bo’lishi, tayyorlanishi, kimyoviy tarkibiga ko’ra tabiiy va
kimyoviy tolalarga bo’linadi.

Tabiiy tolalar kimyoviy tarkibiga ko’ra organiq va mineral  (anorganiq) guruhlarga
bo’linadi. Organiq tolalarni o’simliklardan yoki hayvonlardan olinadi. O’simliklardan olinadigan
tolalarning asosini tsellyuloza tashkil etsa, hayvonlardan olinadigan tolalarning asosini kerotin yoki
fibroin kabi ogsil moddalar tashkil etadi.

O’simliklar tolalari ularning turli gismlaridan olinadi. Paxta tolasini urug’-chigitdan, zig’ir
va kanop tolalarini o’simlik poyasidan yoki barglaridan olinadi. Jun tolalarini  asosan
hayvonlarning terisidan olinsa, tabiiy ipakni qurtlar to’qigan pillalardan chuvab olinadi.

Mineral yoki anorganiq tolalar tog’ jinslaridan olinadi va silitsiy birikmalari ko’rinishida
bo’ladi. Bulardan asbest, bazal t tolalari keng foydalanilmoqda.

Kimyoviy tolalar olinadigan dastlabki polimerlarni yaratilishiga garab sun’iy va sintetik
guruhlarga bo’linadi. Tabiiy yuqori molekulali birikmalardan hosil gilinadigan sun’iy kimyoviy
tolalar tsellyuloza yoki ogsilli asosga ega bo’ladi. Shuning uchun ularni yuqori karbon suvlaridan
va ogsillardan olinadigan tolalarga bo’linadi. Shuningdek sun'iy yo’l bilan anorganiq tarkibli tolalar
(shisha, metall) ham olinadi.

Sintetik yugori molekulali birikmalardan olinadigan kimyoviy tolalar ikki guruhga ajratiladi.
Birinchi guruhga organiq geterozanjirli birikmalardan tashkil topgan tolalar kiradi. Bularga
poliamid sagichlaridan, anigrog’i polikaproamiddan olingan kapron, naylon, dederon,
poligeksametilenadipamiddan  olingan anid, neylon 6.6 kabilar, poliefirlar, xususan
polietilentreftalatdan olingan lavsan, terilen, dakron va boshqalar kiradi.

Ikkinchi guruh organiq karbozanjirli birikmalardan tashkil topgan tolalarni 0’z ichiga oladi.
Bu guruhni galogenli vinil birkmalaridan, xususan polivinilxloriddan ravel, xlorlangan
polivinilxloriddan xlorin, ftor tutgan polimerlardan ftorlon va boshqa tolalar tashkil etadi. Bulardan
tashgari karbon kislotalarning hosilalaridan, uglovodorodlardan, polivinil spirtidan ham ko’plab
tolalar olinadi.

To’qimachilik sanoati mahsulotlari ishlab chigarishda tolalardan foydalanish darajasi turli
mamlakatlarda bir-biridan farglanadi. Bu xususda aniq ragamlarni keltirish giyinroq. Umuman
olganda hozirgi davrgacha sanoatda ishlatiladigan tolalarning katta gismini tabiiy tolalar tashkil



etmoqda. Kimyoviy tolalarning ulushi esa tobora ortib borishi kuzatilmogda. AQSh, Angliya,
Germaniya kabi mamlakatlarda kimyoviy tolalarning wulushi sezilarli darajada ko’proq.
To’qimachilik mahsulotlari ishlab chigarish uchun xom ashyo hajmini ortishi kimyoviy tolalar
hisobiga ko’payib bormoqda. Bu o’rinda tabiiy tolalarning xossalarini kamsitmagan holda, ularin
tejash, ulardan zarur to’qimachilik mahsulotlarini  tayyorlashni kuchaytirish yo’llari izlab
topilmogda. Chunki tabiiy tolalarni yetishtirishning cheklanganligi, ulardan samarali va to’g’ri
foydalanishni talab etadi. Shu bilan birga yangi turdagi matolar o’ziga xos sifatga ega bo’lib, ularni
fagat maxsus kimyoviy tolalardan ishlab chigarish zarurati ortib bormoqda.

Xom ashyo bazasini kengaytirishda sanoatda hosil bo’ladigan tolali chigindilar va
ikkilamchi xom ashyoning o’rni kattadir. Ikkilamchi xom ashyodan gayta ishlab olingan tolalar
arzonligi bilan boshqga tolalardan ustun turadi. Chigindilar va ikkilamchi xom ashyo zahirasi 0’z
navbatida aholi soni va sanoat ishlab chiqgarish hajmining o’sishi bilan barobar ortib bormogda.

Har bir turdagi va nomdagi tolalar o’ziga xos Xususiyatlarga ega. Ularning fizik-mexaniq
xossalari ham turlicha bo’ladi. Tolalarning xossalari, tabiati va sifati to’g’risida to’la ma'lumotga
ega bo’lmay turib mahsulotni olish texnologiyasini, unga qo’yilgan talablarni qondirish, sifat va
samaradorlikni ta'minlash kabi masalalarni hal etib bo’lmaydi. Shuning uchun quyida har bir
turdagi tolalarning xossalariga, ularni sanoatda tasniflanishiga batafsilroq to’xtalamiz.

Paxta xom ashyosini tayyorlash

Paxta xom ashyosi tabiiy sharoitda yetishtirilgan g’o’za o’simligidan terib olinadigan hosil
bo’lib, urug’-chigit va unga yopishgan tolalardan iborat. Shuning uchun paxta xom ashyosini ayrim
o’rinlarda chigitli paxta deb ham ataladi. Paxtani yetishtirish qishloq xo’jaligida paxtachilik deb
yuritiladi. Paxtachilik bilan dunyoda 90 ga yaqin mamlakatlarda shug’ullaniladi.

G’0’za o’simligi issigsevar bo’lib, yer sharining taxminan 43-44° shimoliy va 40° janubiy
kengligida tarqalgan. O’rtacha havo harorati sovuq oylarda ham 18°S dan kam bo’lmaydigan
mintagalarda ko’p yillik, qish oylarida harorat past bo’ladigan mintaqalarda bir yillik g’0’za navlari
o’sishi mumkin. Ko’p yillik, yovvoyi g’o’zalarning bo’yi 5-7 m, ba'zan 10-20 m ham bo’ladi. Bir
yillik madaniy, butasimon navlarning bo’yi 2 m gacha o’sadi. Ayrim manbalarda gayd etilishicha
g’o’za avlodi bundan 70-100 million yil avval, ya'ni bo’r davrining ikkinchi yarmida vujudga
kelgan.

G’0’za botaniq o’simliklarning Gossipium (Gossypium) xili, gulxayridoshlar oilasiga
mansub bo’lib yer yuzida uning mavjud 37 turidan 4 tasi madaniy hisoblanadi. EKin maydonining
kattaligi jihatidan birinchi o’rinda markaziy Amerikada tarqalgan Gossipum Xirzutum turi
hisoblanadi. Ikkinchi o’rinda Hind-Xitoy g’0’zasi deb ataladigan Gossipium Arboreum, uchinchi
o’rinda Peru g’o0’zasi nomini olgan Gosipium Barbadanze turi va nihoyat, to’rtinchi o’rinda Afrika-
Osiyo g’o’zasi yoki jaydari g’o’za deb yuritiladigan turi turadi. Markaziy Osiyo mamlakatlarida G.
Xirzitumga tegishli o’rta tolali va G. Barbadanzega tegishli uzun tolali navlari o’stiriladi.

Paxta gadimiy o’simlik bo’lishiga qaramay amalda foydalanish boshlanganiga 5000 yilga
yaqin vaqt o’tdi. Bu o’rinda Hindiston paxta tolasidan foydalana boshlagan eng gadimgi
mamlakatlardan biri bo’lib, bundan 5000 yil ilgari asos solingan. Xitoyda esa birmuncha kechroq,
bundan 4500 yil ilgari paxtachilik bilan shug’ullanish boshlanganligi qayd etiladi.

Tarixiy ma lumotlarga garaganda, Eron va Arabistonda g’o’za o’stirish bundan 2500-2800
yil ilgari mavjud bo’lgan. Qadimgi Misrda paxtachilik bilan shug’ullanilganligini VI-asrda
yashagan Grek tadgigotchisi Geradat tomonidan yozib qoldirilgan. O’rta asrlarga kelib
paxtachilik bilan shug’ullanish juda avj olgan. Rivojlanish jarayonida jaydari g’o’za o’rnini
Amerikadan keltirilgan uzun tolali Peru g’o’zasi egallagan.

Amerikada ham paxtachilik bilan qadimdan shug’ullanib kelingan. Bunga markaziy
Amerika (asosan Meksika) va Janubiy amerikada g’0’za navlarini keng tarqalganligi asos bo’lgan.
Peru va Meksikadagi gadimiy topilmalar orasida paxta tolasidan yasalgan buyumlar bo’lgan. Bu
topilmalar eramizdan avvalgi V asrga to’g’ri keladi. 1793 yilda AQShda tolani chigitdan ajratib
oluvchi mashina ixtiro gilingandan so’ng paxtachilikni tez sur’atlar bilan rivojlanishga asos solindi.



Markaziy Osiyoga paxtachilik Eramizdan avvalgi VI asrda kirib kelgan. Uzoq davrlar
Samargand, Xorazm, Farg’ona hududlarida hunarmandlar tomonidan paxta tolasi gayta ishlanib,
turli tuman matolar tayyorlab kelingan. XVI-XVII asrlarda paxta bilan savdo sotiq olib borila
boshlangan. 1913 yilda O’zbekiston hududida yetishtirilgan paxta xom ashyosi 521 ming tonnani
tashkil etdi. Hozirgi kunda O’zbekiston Respublikasida o’rtacha 1,5 mln gektar yerga g’o’za eqilib,
yiliga 4 min tonna atrofida paxta xom ashyosi yetishtirilmoqda.

Insoniyat paxtachilik bilan muntazam shug’ullanib, uning yangidan-yangi turlarini yaratdi.
O’tgan davr ichida paxtani vyetishtirish, uni qayta ishlash oddiy dehqonchilik yoki
hunarmandchilikdan ilmiy asosga qo’yilgan qgishloq xo’jaligi va sanoat Sohasi darajasiga ko’tarildi.

G’0’zaning turlari, marfologik va xo’jalik belgilari turlicha bo’lgan selektsiya navlari ko’p
bo’lib, O’zbekistonda ularning bir necha o’nlab navlari eqilib kelingan. Hozirda keng maydonlarda
yetishtiriladigan g’o’za navlari va ulardan olinadigan xom ashyo to’g’risidagi ayrim ma'lumotlar 2-
jadvalda keltirilgan.

2-jadval
G’0’za navlari va ularning xossalari
Vege- 1ta Tola Mikro- Tola Chiziqgli Nisbiy
tatsiya ko’sakdagi | chiqgi- | neyer uzun- | zichligt, uzilish
G’o’za davri, paxta shi, ko’rsat- ligi, mteks kuchi,
navlari kun og’irligi, % kichi mm gk|teks
gramm

S-4727 115 5,5-6,2 36,00 |4,5-4,8 33,2 178 26,2
Termez 24 124 2,6-3,6 31,1 3,5-4,1 38,9 141 31,1
Termez 31 123 2,7-3,4 32,7 4,4-4,7 36,5 164 30,6
S-9070 119 4,9-5,7 33,5 4,5-4,6 33,6 178 25,7
Chimboy 3010 | 118 5,5-6,0 36,8 -- 32,4 175 24,8
Yulduz 130 4,4-6,6 35,1 4,6-4,8 32,5 177 26,0
Farg’ona 3 145 4.8-6,1 32,2 4,7-5,1 33,5 177 26,0
S6530 129 4,5-4,8 34,6 4,3-4,6 35,2 174 27,0
S6524 136 4,5-6,1 32,3 4,2-4,7 34,4 157 27,6
Namangan77 130 4,5-6,0 36,4 4,0-4,7 32,5 177 25,2

Terib olingan har bir paxta turi O’z RST 615-94 «Paxta. Texnik sharoitlari» talablariga
muvofiq rangi, tashqi ko’rinishi va pishib yetilganligi koeffitsentiga binoan beshta navga bo’linadi.

Paxta navi belgilangan me yorlarga muvofiq iflos aralashmalar, namlikning vazniy ulushiga
garab 1,2,3 - sinflarga ajratiladi. Paxta topshiruvchilardan gabul gilinganda uning sifati labaratoriya
tomonidan aniglanadi.

Sifati aniglangan paxta xom ashyosi gayta ishlashga gadar bir xil ~ holatda  g’aramlarda
saglab turiladi. Paxtalar g’aramlarda tolaning tabily xususiyatlarini va chigitning urug’lik hamda
sanoat sifatlari buzilmaydigan sharoitda saglanishi lozim. Chigitli paxtani saglash uchun paxta
tayyorlash korxonalari va paxta zavodlarida yopiq omborlar yoki ochig maydonlardan
foydalaniladi.

Paxta tolasining xossalari va uning
sifat xususiyatlariga talablar




Paxta tolasi chigit qobig’idagi tashqi epidermisi, yani tashqi pardasining bo’yiga cho’zilgan
ayrim hujayrasidan iborat bo’lib, har bir tola bitta hujayra hisoblanadi. Bunda faol hujayralargina
tolaga aylanadi. Biroq ular bir tekisda o’sa olmaganligi sababli paxta tolalari uzunligi bir xilda
bo’lmaydi. Rivojlanishi sust bo’lgan tolalar kalta tola. yoki lint mahsuloti sifatida, asosiy tolalarni
ajratib olingandan so’ng maxsus texnologiya bo’yicha chigitni qayta ishlab olinadi.

Tola hosil bo’lishi va uning rivojlanishi g’o’za gulga kirgan kundan boshlanadi. Tolaning
rivojlanishi 60 kundan uzogroq davom etishi mumkin. Bunda 25-30 kun davom etadigan birinchi
bosgichda tola asosan bo’yiga o’sib boradi va davr oxirida u maksimal uzunlikga ega bo’ladi.
Bunday tola devori yupga bo’lib, tashqi diametri o’rtasida kattaroq bo’ladi. Rivojlanishning
ikkinchi davrida (15-30 kun) tola devorlarida tsellyuloza gatlamlari hosil bo’la boshlaydi. Bir
sutkada tola ichida tsellyulozadan yangi halga gatlami hosil bo’ladi. Bu halgalar tola ko’ndalang
kesimida yaqgol ko’rinadi. Halqalar soni va ularning qalinligi tolaning pishib yetilganligini
ko’rsatadi.

Paxta ko’sagi yorilgandan keyin tola tez quriy boshlaydi. Natijada tola taranglashishdan
to’xtaydi. Undagi namlik-shira bug’lanib chiqadi. Tola esa yapaloglashib borib, turli tomonga
buraladi va sirti g’adir-budir bo’lib boradi. Bunday buramlar shaklini mikroskop ostida ko’rinishi
va rangiga garab tolaning pishganlik darajasi baholanadi.

Rivojlanish jarayonida tolaning zichligi, uzilish kuchi, diametri o’zgarib borishi turlicha
kechadi. Bu jarayon 2.7-rasmda tasvirlangan diagrammada yaqgol ko’rinadi.

Tolaning xususiyatlari uning tarkibiga bog’liq. Paxta tolasining kimyoviy tarkibi 3-jadvalda
keltirilgan.

Paxta tolasining asosiy tarkibiy gismi tsellyuloza molekulasi bo’lib, u boshga moddalar
bilan birlashib fibril makromolekulalari hosil qiladi. Tolani tashkil etuvchilar bir tekisda
tagsimlanmagan bo’ladi. Tolaning tashqi gismida kul va mumdan iborat aralashma gatlami hosil
bo’ladi. Ichki qatlamlar esa tsellyulozadan iborat.

Paxta tolasi kimyoviy turg’un modda bo’lib, u suv va yorug’lik ta'sirida uzoq muddat
buzilmay tura oladi. Ishqor va Kislotalarning kuchsiz eritmasiga chidamli. To’yingan kislotalar va
quyosh nurida tola tuzilishi buziladi, u yemiriladi. Kislota ta'sirida tola ko’mirga aylanib qoladi.
Ayrim ishgorlar, asosan o’yuvchi natriy tasirida paxta tolasi bo’rtib jingalakligini yo’qotadi, uzilish
kuchi ortadi va ma’lum sharoitlarda yaltiroq tusga kiradi.

Turli kimyoviy moddalar ta'sirida xususiyatlari o’zgarishi mumkin. Bakteriyalar va
zamburug’lar tasirida paxta tolasi, hamda undan tayyorlangan mahsulotlar tez chiriydi. Shuning
uchun ularni saglashda tez-tez shamollatib turish lozim. Paxta tolasi tez yonuvchan hisoblanadi

&2

& Kjcarmurz xumu

Y 1 B Q 1 g :

)

64— -~ Agcaxdacu narxmanure — "
7 ——  Qruplulu —
o m— YUmIaPINNE oo ppistts = e
S v f— ”"”"F""”zaeumuzu +— — :
Q . \\ . = =
Q2 \ -
3 AY Pl W
& e e ——
0. -

‘ -
a HaGYacunun2 puboxianuwy b6a myna 0gpuud

AP P Q9O ?@ﬁ

20 J0 49 50 50
fynnawdar cyne ymear Kywnap conu



3-rasm. Paxta tolasining rivojlanish jarayoni

Paxta tolasining kimyoviy tarkibi

3-jadval
Migqdori, %
Tarkibiy gismlar (o’rtacha navli)
TSellyuloza 94,0
Protein 1,3
Pektin moddalar 1,9
Kul 1,2
Mum 0,6
Organiq kislotalar 0,8
Boshga moddalar 0,2

To’qimachilik sanoati uchun paxta tolasining ahamiyatga ega bo’lgan xossalari ko’p bo’lib,
ularni sifatini belgilovchi ko’rsatkichlar hisoblanadi. Tolaning muhim xossalariga chiziqli zichligi,
uzunligi, uzilish kuchi, cho’ziluvchanligi va qayishqoqligi, ishqalanishga chidamliligi, namlik qabul
qilishi, rangi, o’tkazuvchanligi, tozaligi kiradi.

Tola uzunligi muhim ahamiyatga ega ko’rsatkichlardan biri. Tola gancha uzun bo’lsa undan
olinadigan ip va boshqa matolarda ilashish yuzasi shunchalik katta bo’ladi. Bu yuzada hosil
bo’ladigan ishqalanish kuchlarining yig’indisi mahsulot uzilish kuchini tashkil etuvchi omil
hisoblanadi. Paxta tolasining uzunligi asosan shtapel uzunlik bilan belgilanadi. Uzun tolali paxta
uchun bu ko’rsatkich 35,2-40,2 mm gacha, o’rta tolali paxta uchun 29,2-35 mm gacha bo’ladi.
Alohida olingan tolalarning uzunligi 45 mm, hatto 60 mm gacha borishi mumkin.

Paxta tolasining ingichkaligi uning diametri (eniga) o’lchami bilan baholanadi. Madaniy
g’0’za navlarida tolaning diametri 7-10 mikrondan 30 mikrongacha bo’ladi. Ko’pincha ingichkalik
metrik nomer bilan ifodalanadi. Metrik nomer bir gramm tolaning metr hisobidagi umumiy
uzunligini ko’rsatadi. Uzun tolali paxta tolasi nomeri 6500-8000, o’rta tolalida esa 5000-5500 ga
teng bo’ladi. Tola gancha ingichka bo’lsa u shunchalik mayin, ipaksimon yumshoq bo’ladi.
Bunday toladan ingichka va yupga mahsulotlar tayyorlash mumkin.

Tolaning yo’g’onligini uning chizigli zichligi yoki mikroneyr ko’rsatkichi bilan belgilanadi.
Uzun tolali paxta 125-165 mteks, o’rta tolali paxta tolasi 180-200 mteks chizigli zichlikga ega.

Tolaning chiziqli zichligi, ko’ndalang kesim yuzasi, shartli diametri va zichligi o’rtasida
quyidagi bog’lanish mavjud:

F =1000T, /7,
D=357-T, /7,

bu yerda, T; —tola chizigli zichligi, teks; F —ko’ndalang kesim yuzasi, mkm;
y —tola zichligi gjsm®; D —shartli diametr, mkm.

Tolaning uzilish kuchi odatda o’rtacha qiymat bilan ko’rsatiladi. Uzilish kuchi bo’yicha
paxta tolasi katta notekislikga ega bo’lib, uzun va o’rta tolali paxta uchun 26-65% gacha boradi.
Uzilish kuchining absolyut giymati va nisbiy giymati belgilangan. Absolyut uzilish kuchi alohida
tolalarda 5 sN gacha bo’ladi. Nisbiy uzilish kuchi tola pishigligini aniq belgilovchi ko’rsatkich
hisoblanadi. Chunki u absolyut uzilish kuchini tolaning chizigli zichligiga nisbatini ko’rsatadi.
Paxtaning o’rta tolali navlari 27 sNjteksgacha, uzun tolali navlari 36 sN|teks gacha nisbiy uzilish
kuchiga ega. Tolani uzilishdagi uzayishi 7-9 % bo’lib, ho’l holatda 8-10 %gacha ortadi.

To’qimachilik mahsulotlari ishlab chigarish uchun tolalarning muhim Xxossalaridan biri
namlikni gabul gilishi hisoblanadi. Bu xususiyat namlikni shimish va chiqgarish bilan belgilanadi.
Paxta tolasi namlikni shimish xususiyati yugori bo’lgan tola bo’lib, uning namligi 20-25% gacha
bo’lganda ham qo’l bilan ushlab namlik yuqori ekanligini aytish giyin. Tolaning me yoriy namligi



8-12% gacha bo’ladi. Bunday xususiyat tolaning geometrik va molekulyar tuzilishi bilan bog’liq.
TSellyuloza tola asosini tashkil etuvchi bo’lsada, u paxta tolasida yog’och tsellyulozasiga nisbatan
zichroq joylashgan. Bir xil sharoitda paxta tsellyulozasi 6-7%, yog’och tsellyulozasi 8,1%, viskoza
su niy tolasi 12.2 % namlikni yutadi.

Tola namligini ortishi bilan ularni o’zaro va ishchi gismlarga yopishib golishi kuchayadi.
Namlik oz bo’lganda tolani elektr zaryadlarini o’tkazuvchanligi kamayishi hisobiga ularni
elektrlanishi kuchayadi, shuning uchun namligi oz bo’lgan tolalar gayta ishlash jarayonlarida
go’shimcha namlanadi.

Paxta tolasini chigitdan ajratilgandan keyin zavodlarda tozalanishga garamay unda turli
organig va noorganiq aralashmalar, nugsonlar goladi. Bulardan mineral aralashmalar (tosh, qum,
tuproq), organiq aralashmalar (gul va barg, ko’sak chanog’i, shoxlar, qurigan va chirigan chigit
bo’laklari) standartlarda iflos aralashmalar deb gabul qilingan. Ayrim o’rinlarda ularni xas-cho’p
deb yuritiladi. Amalda paxta tozalash zavodlaridan olinadigan tolalarda bunday aralashmalar 3-22
% ni tashkil etadi.

Tolalarnig tuzilishi

Tabiiy tolalar ichida paxta tolasi yetakchi o‘rinni egallaydi, u chigitli paxtadan ajratib
olinadi. Tolalarning tuzilishi uning hamma xossalarini belgilaydi. Tolalarning yetilish darajasi
ortgan sari u shunchalik jingalaklanadi. Tola pishgan sari uning tashqi diametri ichki diametriga
nishatan ortadi va u yetilganlik koeffitsiyenti deb ataladi. Tolalar pishib yetilganlik jihatidan 11
guruhga bo‘linadi;

Pishib yetilmagan- 0,0; 0,5; 1,0; 1,5; 2,0; 2,5;

Pishib yetilgan- 3,0; 3,5; 4,0; 4,5;

Pishib o‘tib ketgan(o‘ta pishgan)- 5,0.

Paxta tolasining xususiyatlari uning fizik va mexaniq xossalarini belgilaydi.

Geometrik xossalar: tola uzunligi, diametri, ko‘ndalang kesimi yuzasi va h.k.

Fizik xossalar: uzunlik, pishganlik, namlik, nam o‘tkazuvchanlik, zaryadlanish, issiqlik
o‘tkazuvchanlik, jingalaklik kabilar.

Mexaniq xossalar: Uzish kuchi, cho‘ziluvchanlik, nisbiy uzish kuchi, zo‘rigish va
buralishga, egilishga, ezilishga bo‘lgan qarshilik.

1.Tolaning uzunligi - uning sifatini belgilab uzunlik bo‘yicha tagsimot qonuniyati
ko‘rsatkichlari bilan baholanadi. Tola uzunligini aniglashning ikki usuli mavjud:

1. Qo‘lda. 2. Ashoblarda.

Shu paytgacha tola uzunligi bo‘yicha tagsimot darajasiga asosan “Modal” va “Shtapel”
uzunlik ko‘rsatkichlaridan keng ko‘lamda foydalanilgan.

Modal uzunlik - namunada eng ko‘p uchraydigan uzunlik. Shtapel uzunlik esa modal
uzunlikdan uzun tolalarning o‘rtacha uzunligi bo‘lib, Lsn= Lmod + (3+ 4) mm ga tengdir.

So‘ngi yillarda tola xossalarini aniqlashda HVI-900 tizimi ishlatilmoqgda. Ushbu tizimda
tolaning quyidagi uzunlik ko‘rsatkichlarini aniglash qabul gilingan;

Yugori o ‘rtacha uzunlik - namunadagi eng uzun tolalarning o‘rtacha uzunligini bildiradi va
2,5 % li qoplama uzunlik deb ataladi.

50 % Im goplama uzunlik - bu yigirishga yaroqli bo‘lgan, namunada ko‘p uchraydigan
tolalar migdorini bildiradi.

O ‘rtacha uzunlik - na’munadagi barcha tolalarning o‘rtacha uzunligini bildiradi.
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2. Tolaning chiziqgiy zichligi - Tola gancha ingichka bo‘lsa, ipning ko‘ndalang kesimida
shuncha ko‘p tola bo‘ladi, bu esa ipning pishiq bo‘lishini ta’minlaydi. Tolaning chiziqiy zichligi
teksda, ingichkaligi nomerda aniglanadi.

sz{elm}—mekc; N=£(M/2p)
L m

3. Mikroneyr ko‘rsatkichi

Mikroneyr tolaning pishib yetilganligi va ingichkaligini ifodalaydi. Mikroneyr ko‘rsatkichi
tolalar perimetri yoki tolalar devorining qalinligiga (sellyuloza bilan to‘ldirilganligi darajasiga)
bog‘liqdir.

3,0 dan past Juda ingichka
3,0 dan 3,9 gacha Ingichka

4,0 dan 4,9 gacha O‘rta

5,0 dan 5,9 gacha Dag‘al

6,0 dan yuqori Juda dag‘al

4. Tolanig uzish kuchi

Tolaning uzish kuchi cho‘zuvchi kuchlarga qarshilik ko‘rsatish  qobiliyatini bildiradi.
Tolaning uzish kuchi R¢bilan ifodalanib, Ri= 4+ 6 [sN] ni tashkil etadi.

5. Tolaning nisbiy uzish kuchi

Tolaning nisbiy uzish kuchi - quyidagicha aniglanadi:

R, = % [cH | mexc]

T

Rt — tolaning uzish kuchi [sN]; Tt - tolaning chiziqiy zichligi, [teks]

6. Tolaning cho‘ziluvchanligi

Paxta tolasini uzuvchi kuchlar ta’sirida uzayishiga uning_cho ziluvchanligi deyiladi. Uning
miqgdori 5+8% ni tashkil etadi.

7. Tolaning namligi - bu ko‘rsatkich yigirishda muhim ahamiyatga ega.
Paxta tolasi namlikni o‘ziga tez oladi va tez yo‘qotadi. Tolaning namligini o‘zgartirish xossasiga
uning gigroskopikligi deyiladi.

Tola namligi quyidagicha hisoblanadi:

mg —m, . ¢ i
W =——=-100 [%}  odatda Wr-8+12%, bo‘ladi.
mg- paxta tolasinig dastlabki massasi, g;
mq- paxta tolasinig quritilgandan keyingi massasi; g
8. Tolaning boshga xossalari
B tolaning siqilishga qarshiligi juda katta bo‘lib, uning zo‘riqishi (o) deyiladi;
c > 1000 [kg/sm?]
M tolaning buralishga garshiligi kam bo‘lib, yaxshi buraladi va yaxshi
pishitiladi, chunki tolaning ko‘ndalang kesimi kichik;
M tolaning egilishga garshiligi juda oz, shuning uchun tola egiluvchandir;
M tolaning siljishga garshiligi.
F=uN+h



F - ishgalanish kuchi; p - ishgalanish koeffitsiyenti; N - bosim kuchi; h - tolalar o‘rtasdagi
ilashuvchanlik.

Tolaning elektr o‘tkazuvchanligi yomon, ular dielektrik hisoblanadi. Shuning uchun tolalar
harakatlanganda statik zaryadlar hosil bo‘lib, texnologik jarayonga salbiy ta’sir ko‘rsatadi. Unga
qarshi qo‘yidagi choralar ko‘riladi.

1. Sexlarda havo namligi oshiriladi;
2. Mashinalar yerga ulanadi.
3. Ionizatorlar qo‘llanadi.

Kimyoviy tolalar
Kimyoviy tolalar - sun’iy va sintetik tolalarga bo‘linadi.
Sun’iy tolalar - tabiiy polimerlarni kayta ishlash orgali olinadi, ularga viskoza, polinoz, mis
ammiak, diatsetat, triatsetat, fartizan kabi tolalar misol bo‘ladi.
Sintetik tolalar - sintetik tabiiy manomerlarni sintezlash natijasida olinadi. Ularga poliamid,
poliefir (lavsan), pliakronitril (nitron), polivinilxlorid, polipropilen kabi tolalar misol bo‘la oladi.
«Navoiyazot» ishlab chiqarish birlashmasida poliakrilonitril (nitron) xususiyatlari jun va
paxta tolasiga yaqin tolani ishlab chiqarish yo‘lga qo‘yilgan. Kimyoviy tolalarning afzalligini
pishiqligi, tozaligi va kimyoviy reagentlar ta’siriga chidamliligi kabi ko‘rsatkichlari belgilaydi.
Kimyoviy tolalarning kamchiligini havo o‘tkazuvchanligining pastligi, kam nam tortishi,
kuchli elektrlanishi, yomon bo‘yalishi kabi xususiyatlari tashkil etadi.
Paxta tolasining nugsonlari
Paxta tolasini chigitdan ajratish, titish va tozalash jarayonlarida nugsonlar hosil bo‘ladi.
Ular organiq va noorganig nugsonlarga (tosh, temir, shisha) ajratiladi. Organig nugsonlarga
go‘yidagilar mansub:
Iflosliklar - maydalangan barg, ezilgan shoh, har xil xas cho‘plar
O‘lik tola - pishib yetilmagan tolali chigit
Maydalangan chigit
Kasallangan va shikastlangan tolalar
Tolali chigit po‘stloglari
Tugunaklar
O‘ramlar
Murakkab o‘ramlar (jgutiki).

N~ WNE

Paxta tolasining klassifikatsiyasi

O’zRSt - 604-2001 paxta tolasining texnikaviy shartlari hisoblanib, unda paxta tolasining
klassifikatsiyasiga muvofiq me’yoriy talablar keltirilgan.

Paxta tolasi shtapel uzunligi, chizigiy zichligi, nisbiy uzish kuchi kabi xossalariga asosan 9
tipga bo‘linadi:

Ingichka tolali - 1a; 1b; 1; 2; 3;

O‘rtatolali - 4; 5;6:; 7.

Paxta tolasi yetilganlik koeffitsiyenti, rangi va tashqi ko‘rinishi bo‘yicha 5 ta sanoat
navlariga ajratiladi. O‘z navbatida sanoat navlari nuqgsonlari bo‘yicha me’yorlangan sinflarga
ajratiladi.

Birinchi, ikkinchi navlar - oliy, yaxshi, o‘rta, oddiy va iflos;

Uchinchi, to‘rtinchi navlar - yaxshi, o‘rta, oddiy va iflos;

Beshinchi nav - o‘rta, oddiy va iflos siflarga bo‘linadi.

Horijiy mamlakatlarda va paxta birjalarida paxta tolasining navlari asosan “klassyor”
usulida rangi va xidiga garab aniglanadi.

Haridor va iste’molchi o‘rtasidagi kelishuvga binoan u yoki bu usullardan foydalanish
mumkin.



2-mavzu. Saralanma tuzishning asoslari.
To’qimachilik iplari xossalarini prognoz qilish
Reja:
1. Tipli saralanma tuzish
2. Aralashma tuzishning asoslari
3. CSP ko’rsatkichi bo’yicha ip pishigligini bashorat qilish
4. Ipning nisbiy uzilish kuchini aniglash

1. Q.J.Jumaniyozov, Q.G"G'ofurov, S.L.Matismailov va bosh. To'gqimachilik mahsulotlari texnologiyasi
va jihozlari. Darslik. - T.; G'.G'ulom, 2012. - 186 bet.

2. Q.G".G'ofurov, S.L.Matismailov, M.Sh.Xoliyarov. Yigiruv korxonalari jihozlari. Darslik. T.: Sharg,
2007 y. -171 bet.

Tipli saralanma tuzish

Odatda yigirish fabrikalarida ishlab chiqgarilgan iplarning asosiy qismi to’qilgan matolar
ishlab chiqarishda, qolganlari esa trikotaj va tikuv iplari ishlab chigarish hamda texnik magsadlarda
ishlatiladi.

Gazlama to’qishda ishlatiladigan ipning pishigligi yuqori, notekisligi kam, egiluvchanligi
ko’proq bo’lishi talab etiladi.

Trikotaj iplarining pishitilish migdori kamroqg, tozaligi va ravonligi (bir tekisligi) yuqori
bo’lishi kerak.

Tikuv iplarining pishiqligi juda yugori, sirti juda toza va silliq bo’lishi talab etiladi.

Yigirilgan iplar qanday maqsadda ishlatilishidan gat'iy nazar turlicha yo’g’onlikda ishlab
chiqariladi.

Yigirilgan iplarni ishlab chigarish uchun ilmiy tekshirish muasasalari tomonidan paxta
tolasining tipli saralanmalari ishlab chigilgan va tavsiya etilgan. Tavsiya etilgan saralanmalar
odatda paxta tolasining bir necha navlari va tiplarini 0’z ichiga oladi. Lekin aralashma asosini bazis
navi tashkil etib uning miqdori aralashmada 60% dan kam bo’Imasligi kerak.

Tipli aralashmadagi 1 dan 9 gacha bo’lgan arab raqamlari paxta tolasining tiplarini, | dan V
gacha bo’lgan lotin ragamlari esa tolaning sanoat navlarini bildiradi. Masalan 5-11 saralanmada
Stola tipi llesa tolanavini bildiradi.

Yigirilgan ipning chizigiyzichligi va ishlatilishiga garab unga bir necha tip va navdan iborat
tipli saralanmalar tavsiya gilinishi mumkin.

Masalan : 5-1;5-11; 6-1 tipli saralanmalarda 5-tip I-nav-60% dan kam bo’lmasligi, 5-tip I1-nav
- 30%, 6-tip I-nav esa 10-5% miqdorida bo’lishinibildiradi.

Tiplisaralanmadanishchi aralashmalartuziladivauishlab chigarish gaytimlarini (pilta va pilik
uzuglarihamdayigirishmomiglari) to’la ishlatilishini ko’zda tutadi.

Aralashma tuzishning asoslari.

Aralashma tuzish uchun paxta tolasini tanlash juda muhim vazifa bo’lib, u korxona injener
texnik xodimlari tomonidan amalga oshiriladi. Tuzilgan aralashma texnologik jarayonlar
barqgarorligini va ipning belgilangan tannarx hamda sifat ko’rsatkichlarini ta’minlashi shart.

Aralashma tuzilganda quyidagi qoidalarga amal gilinadi:

o ikkita paxtani dastlabki ishlash korxonasining paxtasidan bir biriga yaqin ikkita nav olish
mumKkin;
aralashma kamida 6-8 ta paxta tolasining markalaridan tuzilishi kerak;
markalardagi tolalar uzunligi 3-4 mm dan ortiq farq gilmasligi kerak;
aralashayotgan tolalar chizigiy zichligi bo’yicha o’zaro 18 mteksgacha farq qilishi mumkin;
markalar yangisiga almashtirilganda aralashma tolalarining ko’rsatkichlari, ya'ni Tar; Par; Rar
lar hisoblanib, ularning keskin farq gilmasligi inobatga olinadi;



e aralashma tarkibiga 10% gacha shtapel tolalarini qo’shimcha komponent sifatida Kiritish
mumkin.
Mana shy qoidalar bajarilganda bir xil xossali aralashma olinadi. Bir xil xossali aralashmadan
yugqori sifatli ip olish oson.

Ip yigiruv korxonalarida maslum chiziqli zichlikdagi ip yigirib olish uchun tipoviy
sartirovkadan foydalaniladi. Tipaviy aralashmalar ilmiy tadkikotlar asosida ishlab chiqilgan bo’lib,
paxta tiplari asosida tuzilgan. SHuningdek ishlab chikarilayotgan ipning tan narxini kamaytirish
uchun turli navdagi tolalar aralashtiriladi.

aralashmada bir-biridan farq giladigan bir necha tolalar ishlatilsa tolalarning o’rtacha
xsusiyatlarini injener Sinitsin formylasi yordamida aniqlanadi.
1. Aralashmadagi tolaning chizigli zichligi:
T :Tl-a1 T,-a, T;-a4
¥ 100 100 100
2. Aralashmadagi tolaning pishiqligi:
P :Pl-al _|_P2-a2 +P3-a3
3

¥ 100 100 100
. Aralashmadagi tolaning yzynligi:
L, = L -a + L,-a, + L; - a;
100 100 100
bu yerda:
T1, T2 ...Tn - aralashmadagi 1-,2-,....n-chi tolalarning yo’g’onligi, teks.
P1, P2 ...Pn - aralashmadagi 1-,2-,....n-chi tolalarning pishiqligi, sN.
L1, L2 ...Ln - aralashmadagi 1-, 2-,....n-chi tolalarning yzynligi, mm.
aa, o2 ... an - aralashmaga kirgan 1-, 2-,....n-chi tolalarning ylyshi, %.

Tanlangan tipaviy aralashmalar asosida paxta tolalaridan yigiriladigan ipning nisbiy uzilish
kuchini professor A.N. Solovyov taklif etgan formulasi orgali aniglanadi. Bu formula ip va
tolaning muhim xossalari orasidagi bog lanishni ko rsatadi va quyidagi korinishga ega:

p -P 1003751, - 255 -(1—3)*-77:
TA U LA
TA

Bu yerda: P, -ipning nisbiy uzilish kuchi, sN/teks; P, - tolaning uzilish ko'chi, sN; T,
- tolaning chiziqli zichligi, teks; Ho - ipning solishtirma notekisligi, iayta tarash tizimi
uchun (Ho = 3,5 - 4,0), karda yigirish tizimi uchun (Ho =4,5-5,0); T,, - ipning chizigli
zichligi, teks.; L, - tolaning shtapel uzunligi, mm.;k - ipning pishitish jarayoniga tegishli
koeffitsient. (k- amaliy va kritik pishitish koeffitsientlari farilaridan topiladi.; 77 -
mashina va uskunalarning holatini ifodolovchi koeffitsient. (Normal xollarda 77=1;
yomon xolatda -0,85; yaxshi xolatda brlsa-1,1ga teng.

Kritik pishitish koeffitsientini aniilashda prof. Solovev A.N.ga binoan quyidagi formuladan
foydalaniladi.

_316 | (1120-70-P)-P, 57,2

“ =100 L N




Ipning amaliy pishitish koeffitsientini uning turi va chizigli zichligiga garab keltirilgan
tavsiyadan olinadi. So'ngra amaliy va kritik pishitish koeffitsientlari orasidagi farqgga mos
keluvchi K koeffitsienti jadvaldan aniglanadi.

Viskoza shtapel tolalaridan yigiriladigan ipning nisbiy uzilish kuchinm V.A.Usenko taklif
etgan formula yordamida aniglanadi. Bu formula quyidagi ko rinishga ega:

R:&. 1_0’0375.H0_ﬁ . 1_E ﬂ'K
TT T.p I-sh
TT

B -shtapel tolalarning ravonligini bildiruvchi koeffitsient.

B=085-1
5276/25 1000
T,

1000
r

Ur =

Sintetik va paxta tolalarning aralashmasidan vyigiriladigan ipning nisbiy uzilish kuchini
A.N.Vanchikov taklif etgan formula orgali aniglanadi. Bu formulaning umumiy ko rinishi
quyidagicha

R =R _-K

ap map ap

bu yerda, R, - paxat va kimyoviy tolalardan olingan ipning nisbiy pishiiligi sN|teksR, -
aralashmadagi tolalarning rrtacha nisbiy pishiiligi, sNjteks; K - aralashmadagi tolalarning

pishiiligi koeffitsienti;
K,, - kuyidagi formula yordamida aniilanadi
Kap = Kl _aﬂZ +bﬁ22

Bu yerda: K, -kam cho’ziluvchan tolaning pishiiligi bo’yicha koeffitsienti

S,% - ko’pcho’zuluvchan komponentning ulushi, %.
a....b —koeffitsientlar, bu koeffitsientlar quyidagicha aniilanadi.

a=1- |2
)
bo|1o 2] |
& N\NT,
Bu yerda: &, &,- Komponentlarning nisbiy cho’ziluvchanligi.;

T, -kamroi cho’ziluvchan tolaning chizigli zichligi, teks.;



T,-ko’prok chrziluvchan tolaning chizigli zichligi, teks.;

r -tolaning struktura xususiyatlariga bog’liq koeffitsient.; (r =1.1- bo’lishi mumkin,
gachonki paxta tolasi viskoza tolasi bilan aralashtirilgan bo’lsa.; r=1-
bo’lishimumkin, qachonki paxta sintetik tolalar bilan aralashtirilgan bo’lsa.

r = 0.8 -bo’lishi mumkin, qachonki viskoza sintetik tolalar bilan  aralashtirilgan bo’lsa.

r = 0.6 -bo’lishi mumkin, gachonki viskoza bilan nitron aralashtirilgan bo’lsa).

K, =1.1677, —68.5,T, /(t, 4T )~ 0.0085%er; /T

Tegishli formulalar yordamida ipning nisbiy uzilish kuchini aniqlash natijasini ip sifatiga qo’yilgan
talab bilan solishtirib aralashmaning shu varianti mos kelishini baholanadi. Ipning nisbiy
uzilish kuchini hisoblash vazifasini maxsus tuzilgan komp yuter uchun dastur asosida bajarilishi
mumkin.

Agarda hisoblash natijalari qo’yilgan talab darajasidan yuqori bulsa, u holda xom-ashyodan
noo’rin foydalanilgan hisoblanadi. Bunday hollarda aralashma tarkibini arzonlashtirish tomon
o’zgartirish lozim. Hisoblash natijasi talab darajasidan kam bo’lsa aksincha, aralashmaga
yugori navdagi tolalarni ko’proq qo’shish kerak buladi. Taklif etilgan formulalar yordamida
hisoblab topilgan natijalar nazariy bo’lganligi uchun ip sifatiga, eng avvalo ipning nisbiy uzilish
kuchini qo’yilgan talab darajasidan 3 - 5 % yugoriroq natijani asos uchun gabul gilish magsadga
muvofiqdir.

CSP ko’rsatkichi bo’yicha ip pishiqligini bashorat qilish

CSP (Count Strength Product) ko’rsatkichi bo’yicha ip pishiqligini bashorat gilishda tola
uzunligi, pishiqligi, uzunlik bo’yicha bir xilligi, mikroneyri, rangi, uzishdagi uzayishi, ifloslik
darajasi kabi xossalari inobatga olingan.

CSP ko’rsatkichi ip va tola o’rtasidagi bog’liglikni ifodalaydi. SITRA (Janubiy Xindiston
to’qimachilik tadqiqotlari markazi) me yorlashtirilgan ma'lumotlarida dag’al, yarim dag’al, o’rta,
ingichka, o’ta ingichka paxta tolalari uchun uning qiymatini xisoblash tartibi ko’rsatilgan.

Agar HVI ko’rsatkichlaridan tolaning o’rtacha uzunligi ma'lum bo’lsa, CSP quyidagi

formula yordamida topiladi:
CSP=165,| T 450013 N
M €

Karda ipi uchun
LR
CSP= 1651/—T+590—13Ne 1+L
M 100

bu yerda: L -tolaning o’rtacha uzunligi, mm; R; - tolaning nisbiy uzish kuchi, sN/teks; M
- mikroneyr ko’rsatkichi; N, - ipning ingliz nomeri; ¥ - qayta tarash tarandisi, %

Qayta tarash ipi uchun

Rkm ko’rsatkichi bo’yicha ip pishiqligini bashorat qilish
USTER  xalgaro standarti bo’yicha paxta ipi pishiqgligini bashorat qilishda uzilish
uzunligidan, ya'ni Rkm dan foydalaniladi. Nisbiy uzish kuchi Rbilan Rkmko’rsatkichio’rtasidagi
o’zaro bog’liqlik quyidagicha ifodalanadi:
R=R,, -0,9807sNrteks

SITRAtavsiyasigako’raRkmempirikformulayordamidahisoblanadi

13N
R =11{/FQlI h4,0-——-=¢
KM L Q )+ 150



FQI = LR, tolaning sifati indeksi
M
L, Rar, M - HVI tizimida aniglangan aralashma tolalarining ko’rsatkichlari.

3-Ma’ruza
Mavzu: Paxta tolasini titish, tozalash, aralashtirish jarayonlari va mashinalari. Tolalarni dastlabki,
asosly va mayin tozalash

Reja
Tolali mahsulotlarga ishlov beruvchi uskunalarning texnologik tizimlari.
Titish jarayonining magsadi va mohiyati
Paxta tolasini tozalash jarayonining maqgsadi va mohiyati.
Avtotoytitgichlar.
Tozalash mashinalarini tuzilishi, ishlashini o’ziga xosligi. .

agrwpdE

Adabiyotlar:
1. Gofurov Q.G*. va boshgqalar. «Yigiruv korxonalari va jixozlari». «Sharg» T. 2007 y.
2. Q.J. Jumaniyazov, Yu.M. Polvonov «Paxta yigirish texnologik jarayonlarini loyihalashy.
TTYESI. 2007 y.
3. Borzunov 1.G. 1 dr. «Pryadeniye xlopka i ximicheskix volokon». Chast-1 1982 g.
4. «Truetzschler», «Rieter» va «Marzoli» firmalarining sayt materiallari.

Tolali mahsulotlarni titib tozalovchi universal
texnologik tizimlar

Yigirish rejasining birinchi bosgichida toylangan tolalardan titish, tozalash va aralashtirish
jarayonlari orqali tarash mashinalari uchun bir tekis gatlam shaklidagi mahsulot tayyorlanadi. Bu
vazifa bir texnologik tizimga biriktirilgan mashinalarda (TTA) - titish-tozalash agregatlarida amalga
oshiriladi. TTAlarining tarkibi ishlatilayotgan  tolalarning ifloslik darajasiga, uzunligiga,
yigirilayotgan ip assortimentiga qgarab tanlanadi (loyihalanadi yoki gabul qilinadi). Yigirish
texnologiyasining taraqqiyoti davomida TTAlar MHD miqyosida tozalash samaradorligiga ko‘ra
ajratib kelindi (tozalash darajasi past - 24%, tozalash darajasi yuqori 50-55% va tozalash darajasi
juda yugori - 70%). Ushbu TTAlarda texnologik jarayon kuchli zarbiy ta’sirlar vositasida amalga
oshirilganligi tufayli tolalar shikastlanishi yuqori darajada bo‘lgan. Fan texnikaning rivojlanishi,
yigirishda avtomatlashtirilgan tizimlarning joriy qgilinishi mahsulot sifatiga talabning oshishi TTA
tarkibini samarali ishlaydigan, ixcham va tejamkor mashinalar bilan tez-tez o‘zgarishini taqozo
etmogqda.

Dunyo mamlakatlarining to‘qimachilik korxonalarida ishlatilayotgan TTA turlari xilma xil
bo‘lib, ularni umumlashtirgan holda quyidagi tarkibga keltirish mumkin:

Universal titib tozalash agregati (UTTA)
Avtotoy titgich.
Qaytim tola titgich.
Dastlabki tozalash mashinasi.
Avralashtiruvchi mashina.
Asosiy tozalash mashinasi.
Aerodinamik tozalash mashinasi.
Tola tagsimlash tizimi.
UTTAda tozalash jarayoni uch bosgichda amalga oshirilishi natijasida tolali mahsulotni
shikastlanishi va uzun tolalarni nugsonlarga qo‘shilib chiqib ketishi sezilarli darajada kamaytirilgan.

NoakowhE



Agregatning tarkibi, garnituralar, ishchi organlar soni, tolali mahsulotdagi chigindilar
miqdoriga va yigirilayotgan ip assortimentiga garab o‘zgartirilishi mumkin. Agregat mashinalari
pnevmotrubalar yordamida o‘zaro biriktirilgan. Pnevmotrubalar asosiy va yordamchi holatda
o‘rnatilgan bo‘lib, tizimdagi mashinani texnologik jarayondan chigarib qo‘yish imkonini beradi.

Asosiy tozalashdan so‘ng aerodinamik tozalagichlarning ishlatilishi tolalarni nafaqat
shikastlanishi balki chigallanishini ham kamaytiradi.

UTTA mashinalarining parametrlari kompyuter yordamida boshqariladi va shaylanadi.
Agregat odatda chigindilarni ajratib oluvchi va changsizlantiruvchi sistema bilan birgalikda
ishlatiladi.

Rieter firmasining universal titish-tozalash agregati
UNImix B 70

UNIflex B 60

r Tapam
‘ MalHHa-
Japura

Tapam
MartHHa-
napura

UNIfloc A11

Avtomatik toy titgich Unifloc A-11
Dastlabki tozalash mashinasi Uniclean B-11
Aralashtiruvchi mashina Unimix B-70

Bir barabanli tozalagich Uniflex B-60

el N S

Ushbu agregat universal va samarali hisoblanib turlicha xom ashyolarda, har xil
assortimentdagi (halgali, pnevmomexaniq va qayta tarash) iplar tayyorlashda qo‘llanilmoqda.
Tozalash mashinalari bir barabanli ishchi organlar bilan jihozlangan bo‘lib, dag‘al nuqsonlar
maydalanmasdan ajratilishi ko‘zda tutilgan. «Truetzschler» firmasining titish tozalash agregati
«modul» qurilma hisoblanadi va ishlatish maqsadiga ko‘ra quyidagi turlarga ajratilishi mumkin.

e (isqa titish-tozalash agregati
uzun tolalarni titish-tozalash agregati
universal titish-tozalash agregati
kimyoviy tolalarni titish-tozalash agregati
unumdorligi yugori titish-tozalash agregati

Qisqa titish tozalash agregati

1. Avto toytitgich Blendomat BO-A; 2. Ko‘p funksiyali tozalagich SP-MF;
3. Aralashtiruvchi mashina MXI1-6 va Cleanomat CL-C4 tozalagichi;



4. Aerodinamik tozalagich SP-F

UZUN TOLALARNI TITISH-TOZALASH AGREGATI

1. Avto toytitgich Blendomat BO-A; 2. Yong‘inni oldini oluvchi metall va boshqa jismlarni
ajratuvchi elektron qurilma; 3. Dastlabki tozalagich
CL-P; 4. Aralashtiruvchi mashina MX-I va Cleanomat CL-C1 tozalagichi;
5. Aerodinamik tozalagich SP-F

Universal titish-tozalash agregati

1. Avto toytitgich Blendomat BO-A; 2. Ko‘p funksiyali tozalagich SP-MF;
3. Dastlabki tozalagich CL-P; 4. Aralashtiruvchi mashina MX-1 va Cleanomat CL-C3 tozalagichi;
5. Aerodinamik tozalagich SP-F

Kimyoviy tolalarni titish-tozalash agregati



6. Avto toytitgich BO-U; 7. Aralashtiruvchi mashina MX-R;
8. Tituvchi mashina Tuftomat TO-T 1

Unumdorligi yuqgori titish-tozalash agregati

1. Avto toytitgich Blendomat BO-A; 2. Ko‘p funksiyali tozalagich SP-MF;
3. Tagsimlagich BR-2W; 4. Aralashtiruvchi mashina MX-1 va Cleanomat = CL-C4 tozalagichi; 5.
Aerodinamik tozalagich SP-F

Ushbu agregatlar quyidagi o‘ziga xos jihatlarga ega:
e Ko‘p funksiyali moslama (detektorlar)o‘rnatilgan og‘ir bo‘lakchalarni va boshqa rangdagi
tolalarni aniqlab ajratish, metall jismlarni aniqlab ajratish, yong‘inni cheklash hamda o‘chirish
vazifalarini bajaradi;

e Alohida yoki kombinatsiyada ishlatiluvchi to‘rt xildagi tozalagich ko‘zda tutilgan.
- ikki barabanli tozalagich CL-P;



- uzun tolali paxta uchun bir barabanli tozalagich Cleanomat CL-C1;
- uch barabanli universal tozalagich Cleanomat CL-C3;
- to‘rt barabanli tozalagich Cleanomat CL-C4,
e Uch usulda aralashtirish.
- yugori unumdorlikdagi universal aralashtirgich MX-U;
- turli tozalagichlar bilan agregatlashtirishga moslashtirilgan aralashtirgich MX1,;
- bunker usulda ishlaydigan aralashtirgich MX-R.
e To‘rt variantda ta’minlash usuli mavjud.
e Tozalangan mahsulotni tarash mashinalariga uzluksiz uzatuvchi Contifeed sistema ishlatiladi.
O‘zbekiston to‘qimachilik korxonalariada yuqorida keltirilgan titish tozalash agregatlari
samarali ishlatilmogda. Bulardan tashqari «Marzoli» (Italiya), «Balkan» (Turkiya) va «Jingwei»
(Xitoy) firmalarining turli tarkibdagi TTAlari ham ishlatilmoqda.
Titish jarayoni
Titish jarayonining magsadi, tolali mahsulotni tozalashga va aralashtirishga tayyorlashdan
iboratdir.
Titish jarayonining mohiyati esa, toylangan tolalarni mayda bo‘lakchalarga ajratib,
ularning o‘rtacha og‘irligi va zichligini kamaytirish orqali aralashtirish va nugsonlardan tozalash
uchun qo‘lay imkoniyat yaratishdan iboratdir.

Tolali mahsulotlarni titishning zaruriyligi
Tolali mahsulotlarni titishning zaruriyligini qo‘yidagi sabablar bilan izohlash mumkin:

1. Aralashma komponentlari yaxshi aralashishi uchun kerakli sharoit titish natijasida
yaratiladi.

2. Tolali mahsulotni nugsonlardan tozalash jarayonini amalga oshirishda titish zaruriy shart
bo‘lib, mahsulot kichik bo‘lakchalarga ajratilib nugson bilan tolali massaning ilashish kuchi
kamayadi va buning natijasida nugsonlar mexaniq tarzda ajratib tashlanadi.

3. Tolalarning to‘g‘rilanishi va chigalliklarning tarqalishida mahsulotni ketma-Kket titish katta
ahamiyatga ega.

4. Tolali mahsulotni mayda bo‘lakchalarga ajratishda titish zarur tadbir hisoblanadi.

Titish usullari
Tolali mahsulotlarni mayda bo‘lakchalarga ajratishda qo‘yidagi titish usullari ishlatiladi:
chimdib titish;
takroriy zarbiy kuchlar ta’sirida;
kuchli havo oqimi ta’sirida;
kombinatsiyalashgan vositalar ta’siri.

Titish vositalari

Tolali mahsulotni titish igna sirtli, pichoqli va arrali ishchi organlarga ega bo‘lgan
mashinalarda amalga oshiriladi.

Igna sirtli mashinalarda titish dastlab qo‘lda, so‘ngra kamera ichidagi ignali panjaralar
vositasida bajariladi. Avtotitgichlar esa toyning pastki yoki ustki gismidan qozigli, pichogli va arrali
diskli ishchi organlar vositasida paxta qatlamining kerakli bo‘lakchasini ajratib olish orqali titishni
amalga oshiradi. Paxta tolasining shikastlanmasligi uchun ishchi organlarning shakli, o‘lchami va
tezligini to‘g‘ri tanlash katta ahamiyatga ega.

Titish organlari



B)
a) pichokli, b) arra tishli, v) shakldor tishli disklar,
g) ignali panjara

Avtotitgichlar

Avtotitgichlarning tuzilishi va ishlashida umumiylik mavjud, «Uniflok», «Blendomaty,
V12SB avtotitgichlar tituvchi organlari bilan, kompyuter boshgaruv dasturining parametrlari bilan
bir-biridan farq qgiladi. Ular tolalarga ishlov berish harakati bo‘yicha ham farglanadi:

- to‘g‘ri chiziq bo‘yicha ilgarilanma - gaytma harakat giluvchi (A-11, B12SB);
- to‘g‘ri va qiya chiziq bo‘yicha ilgarilanma - qaytma harakat giluvchi (BO-A);
- aylana bo‘ylab «karusel» tarzida harakat giluvchi (Jingwei).

Ularning unumdorligi 600-1200 kg/soatgacha, titilgan paxta bo‘lakchasining o‘rtacha
og‘irligi 20-50 mg.

Avtotoytitgichlar minora, toy titgich, karetka, pnevmosistema, ustunlar va boshgaruv
qismlaridan tashkil topgan. Minorada toytitgichning ko‘tarilish, pasayish, burilish, harakat uzatmasi
va tola so‘ruvchi-uzatuvchi potrubkalar joylashgan. Stavkadagi toylar ustida pichogli baraban
ilgarilanma-gaytma harakatlanib, har safar stavka chetiga yetgach, belgilangan masofa 4-8 mm ga
pasayadi. Stavkadagi toylar kamida 36 ta, ko‘pi bilan 180 tagacha bo‘lishi mumkin. Birinchi
tomondagi toylar ishlatilib bo‘lingach, operator minorani vertikal o‘q bo‘ylab 180° ga buradi va
ikkinchi tomondagi toylarini titish boshlanadi.

Avtotitgichlarning umumiy ko‘rinishi
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Kamchiligi: ustidan tituvchi barabanlar paxta bo‘lakchalarini pastki qismgacha to‘la tita
olmaydi, chunki 10-15 sm qalinlikdagi toy bo‘lagi so‘ruvchi havo ta’sirida tituvchi valiklarga
yopishib titish jarayoni buziladi. Shuning uchun qolgan bo‘lakchalar key ingi stavka toylari orasiga
joylashtirib titiladi.

Tituvchi va ta’minlovchi mashinalar



Ta’minlovchi mashina komponentlar ulushining bir me’yorda ta’minlanishini nazorat qilish
imkoniyatiga ega. Mashinaning texnologik parametrlari kompyuter dasturlari asosida boshgariladi.
Qo‘yidagi ta’minlovchi mashinalar mavjud:
BO-R - gaytim tolalar uchun;
BO-S - kimyoviy tolalar uchun;
BO-U - universal ta’minlash uchun.

Ta’minlagich-aralashtirgich

(1) 2) (3

1-chang havoni so‘rish quviri, 2-tituvchi baraban, 3-ajratuvchi baraban, 4-titilgan paxtani
keyingi mashinaga uzatish quviri, 5-ignali panjara,  6-uzatuvchi transporter, 7-perfopanjara 8,9-
fotoelement, 10-ta’minlovchi transparter, 11-ignali panjara tagligi.

Asosiy titish ignali va ta’minlovchi panjara o‘rtasida amalga oshadi. Ta’minlagichlardan
o‘tkazilgan paxta bo‘lakchalarining o‘rtacha og‘irligi, ya’ni titish darajasi m=0,5+1 grammni,
mashinaning unumdorligi esa An=100+120 kg/soatni tashkil etadi.

Unumdorlikka va bo‘lakchaning o‘rtacha massasiga, kameraning to‘lganlik darajasi, ignali
panjara va tekislovchi panjara tezligi va ular o‘rtasidagi razvodka ta’sir etadi. Ignali panjara tezligi
oshishi bilan unumdorlik ortadi. Razvodkaning ortishi bilan unumdorlik ko‘payadi, lekin titilganlik
darajasi pasayadi.

Kameraning paxta bilan to‘lishi 2/3 nisbatda bo‘lishi tavsiya etiladi.

Titilganlik darajasi va unga ta’sir etuvchi omillar

Titilganlik darajasi qo‘yidagi parametrlar bilan baholanadi:

- bitta paxta bo‘lakchasi massasining o‘rtacha miqdori;
- titilgan tolali mahsulotning zichligi (titishdan oldin va titishdan keyin);

Titilganlik darajasi deganda bitta paxta bo‘lakchasiga yoki bitta tolaga ta’sir etuvchi kuchni
tushinish mumkin.

Titilgan va aralashtirilgan tolali mahsulot tozalash jarayonidan o‘tkaziladi. Tozalash ikkita
operatsiyadan iborat:

- tolalar va nugsonlar orasidagi bog‘lamni buzish;

- nugsonlarni tola (tolalar) dan ajratish.

Paxta tolasini tozalash paytida titish ham sodir bo‘ladi. Natijada mahsulot maydaroq
bo‘lakchalarga bo‘linadi va nuqsonlar ochilib qolganligi tufayli ular to‘la ajratiladi.

Titish va tozalash jarayonlari ko‘pincha bir vaqtda sodir bo‘layotganday kuzatilsa-da, ular
alohida-alohida jarayonlar sifatida amalga oshadi. Bo‘lakcha oldin titiladi so‘ngra tozalanadi. Oldin
tozalanib keyin titilmaydi. Aynan shuning uchun ham titish va tozalashni ajratib alohida o‘rganish
tavsiya etiladi.

Tozalash jarayonining magsadi va mohiyati

Tozalash jarayonining magsadi - tolali aralashma tarkibidan yumshog va qattiq
nugsonlarni ajratib, tolalarni tarashga tayyorlashdan iboratdir.



Tozalash jarayonining mohiyati - tola bo‘lakchalarini zarbiy ta’sirlar natijasida yanada
mayda bo‘lakchalarga ajratib, nugson bilan tolani ilashish kuchini kamaytirish orqali nugsonlarni
oson ajralishini ta’minlashdan iboratdir.

Tozalash usullari

Tolali aralashmalarni tozalashda mexaniq, aerodinamik va elektropnevmomexaniq usullar
samarali ishlatilmoqda.

Mexaniq tozalash usulida erkin va gisilgan holatda harakatlanayotgan tolalar mahsulot
ishchi organlarning zarbiy ta’sirida mayda bo‘lakchalarga ajratilib tozalanadi.

Aerodinamik tozalash usulida havo oqimi yo‘nalishidagi tolalarning harakat
trayektoriyasini keskin o‘zgartirish orqali ularning tarkibidan nugsonlarni inersiya kuchlari ta’sirida
ajralishi amalga oshiriladi.

Elektropnevmomexaniq tozalash wusulida harakatdagi tola bo‘lakchalari ko‘ndalang
kesimlarida elektr zaryadlarining ta’siri natijasida nugsonlarning ajralishi sodir bo‘ladi.

Tozalash organlari va moslamalari
Yigirish korxonalarida dastlabki tozalash, asosiy tozalash, va aerodinamik tozalash
mashinalari ishlatilmogda. Ushbu mashinalar chimdib tozalash, zarbiy tozalash va aerodinamik
tozalash organlari yoki moslamalari bilan jihozlangan. Zarbiy tozalash pichoglar, goziglar, hivichlar
va arra tishli disklar bilan jihozlangan bir barabanli, ikki barabanli va olti barabanli tozalagichlarda
amalga oshiriladi.
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Zarbiy tozalash mashinalarining ishchi organlari disklardan iborat bo‘lib, ularga pichoqlar
mahkamlanadi. Pichoqlarning profili to‘g‘ri to‘rtburchakli, shakldor hamda bir yoki ikki tamonlama
bo‘lishi mumkin. Bunday ishchi organlar pichoqli baraban deb ataladi, ular gorizontal titgich, qiya
tozalagich kabi mashinalarda ishlatiladi.
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Gorizontal ta’minotli bir barabanli tozalagich sxemasi.

Tozalashda gatlamning bir myo’rda uzatilishi muhim ahamiyatga ega. Tolali gatlam
gorizontal, vertikal va qiya holatda ta’minlovchi juftlar tomonidan tozalash organiga uzatiladi.
Tozalash mashinalarida bunkerli ta’minlash usuli ham qo‘lanilmoqda.

Pichogli qoziqli, shtiftli, egilgan tishli barabanlar bilan jihozlangan tozalagichlar
mahsulotni erkin xolatda tozalashda ko‘proq qo‘llaniladi. Ular bir-biridan barabanlar soni, mahsulot
yo‘nalishi hamda barabanlarning o‘rnatilishi (qiya, gorizontal, vertikal) bilan farqlanadi.



Tolali mahsulotni yirik iflosliklardan erkin xolatda tozalashda baraban ostiga ajratuvchi
pichoglar, har xil shakldagi kolosniklar, perfosirtlar o‘rnatiladi.

Kolosniklar uch qirrali, egilgan va to‘g‘ri plastinkali tuzilishlarga ega. Uch qirrali
kolosniklardan ko‘p holatlarda yaxlit panjaralar tashkil etiladi va bu holatda alohida kolosniklarni
0°‘z 0°‘qiga nisbatan burish orqali kolosniklar va ishchi organlar o‘rtasidagi razvodka o‘zgartirilib
kerakli tozalash samaradorligiga erishiladi.
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Kolosniklar a), ularning o‘rnatilishi b) .

Kolosnikli panjaralarni ishlatishning quyidagi kamchiliklari mavjud:

e Yigirishga yaroqli tolalar nugsonlar bilan birgalikda chiqindilar kamerasiga o‘tib ketadi.

e Chiqindilar kamerasidagi yengil nugsonlar havo oqimining ta’sirida kolosniklar orasidan

surilib tolali aralashmaga qaytadan qo‘shilishi sodir etiladi.
Ushbu kamchiliklarni bartaraf etish magsadida tozalash mashinalarida quyida keltirilgan
moslamalar ishlatilmoqda.
Tozalash moslamalari
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Tozalash samaradorligi

Tolali mahsulotdan ajratilgan iflosliklarning foizlardagi miqdoriga tozalash samaradorligi
deyiladi, unga baraban tezligi, pichoglar bilan baraban va kolosniklar orasidagi razvodka kattaligi
ta’sir ko‘rsatadi. Baraban tezligining oshishi bilan tola bo‘lakchalariga ko‘rsatiladigan zarb ta’siri
ko‘payadi va tola bilan nugsonlarlarni bog‘lab turuvchi kuchni yengish osonlashadi.

Pichoglar va kolosniklar orasidagi razvodkaning kamayishi bilan bo‘lakchalarning
maydaroq bo‘lishini ta’minlashga erishiladi. Natijada nuqgsonlar ajralishi yengillashib tozalash
samaradorligi ham ortadi. Kolosniklar orasidagi razvodka kattalashsa ham tozalash samaradorligi
ortadi, chunki kattaroq tirgishdan iflosliklar va nugsonlarning o‘tishi yengillashadi.

Kolosniklar orasidagi razvodka tolalar turiga, ifloslik darajasiga garab yopiq, yarim ochiq
va to‘la ochiq holatda o‘rnatiladi. Yopiq holat kimyoviy tolalar va toza tolalar uchun qo‘llanilsa,
yarim ochiq va to‘la ochiq holatlar paxta tolasining ifloslik darajasiga qarab qo‘llaniladi.

Bitta mashina uchun tolali maxsulotni tozalash samaradorligi quyidagi formula bilan
aniglanadi.

R=Sch/St «100 [%].
Sch — 1 tonna aralashmaga ishlov berilganda ajralgan chigindilar tarkibida mavjud gattiq iflosliklar
va xas cho‘plar, kg.
St -1 tonna aralashma tarkibidagi gattiq iflosliklar va xas cho‘plar, kg.

Titish-tozalash agregati uchun tolali maxsulotni tozalash samaradorligi quyidagi formula
bilan aniglanadi.

R., =(S,+S,,+..5,,)/S,*100%



Sch1, Sch2, ... Senn- alohida mashinalarning chigindilari tarkibidagi gattiq ifloslik va xas
cho‘plar, (kg) (1tonna aralashmaga ishlov berilganda).

Tozalash mashinalarining turlari

Yigirish korxonalarida qo‘llanilayotgan tozalash mashinalarini shartli ravishda uch turga
ajratish mumkin: Dastlabki, asosiy va aerodinamik tozalash mashinalari. Titib tozalash
agregatlarida tozalash mashinalarining yuqoridagi tartibda ishlatilishi tolalarning shikastlanishi
kamayishiga va mahsulot sifati oshishiga xizmat gilmoqda.

Dastlabki tozalash mashinalariga giya tozalash mashinalari, bir va ikki barabanli tozalash
mashinalari misol bo‘la oladi. Ushbu mashinalarda qozikli, pichoqli, shtiftli garnituralar ishlatiladi.
Tolali mahsulotni tozalash asosan erkin holatda amalga oshiriladi.

To‘qimachilik korxonalarida Uniclean B11 (Rieter), MAXI-FLO, CL-P, SP-MF
(Trutzschler) dastlabki tozalash mashinalari samarali ishlatilmoqda.

Uniclean B11 bir barabanli tozalash mashinasi
Tola gorizantal yo‘nalishda ta’minlanib ikki-uch o‘ramli vintsimon troyektoriyada
harakatlanib, tozalash masofasi uzaytirilganligi tufayli samarali tozalanadi. Qozigli barabanning
takroriy zarbiy ta’sirlari ostida tolalar titilib tozalanadi. Tolaning ta’minlanishi va chiqishi
barabanga nisbatan 0‘q bo‘ylab yoki ko‘ndalang yo‘nalgan bo‘lishi mumkin.

Bir barabanli gozigli tozalagich
a) - kolosniklarning o‘rnatilishi; b) - tolaning tozalashdagi harakat troyektoriyasi.

Barabanlar sirtidagi qoziqlarning zichligi har xil bo‘ladi. Tolalarning ifloslik darajasiga

qarab qoziqlar siyrak yoki zich holatda o‘rnatiladi.
Asosiy tozalash mashinalari

Asosiy tozalash mashinalarida gisilgan yoki erkin holatda harakatlanayotgan tolalar takroriy
zarbiy kuchlar ta’sirida jadal titilib samarali tozalanadi. Asosiy tozalash mashinalari bir, ikki, uch va
to‘rt barabanli bo‘lib, ular ignali va arra tishli garnituralar bilan jihozlangan. Tola shikastlanmasligi
uchun barabanlar tezligi 15 % oshirilib, dastlab yirik va siyrak ignalar so‘ngra o‘rtacha zichlikdagi
va oxirida esa mayda zich arra tishli garnituralar qo‘llaniladi. Titilish darajasi bu mashinalarda 0,1
mg ni tashkil kiladi.

Asosiy tozalash mashinalarida tolalarning bir ishchi organdan ikkinchisiga shikastlanmasdan
o‘tishini ta’minlash magsadida garnituralarning kiyalik burchagi birinchisidan oxirgisiga garab
kamaytirilgan.

ST o= S e . :
Asosiy tozalagichlarning ishlashi chimdib titishga, ya’ni ishchi organlarida qisilgan (ushlab
turilgan) tola tutamiga ignali yoki arra tishli sirt bilan ta’sir ko‘rsatishga asoslangan.

Asosiy tozalash mashinalariga UNIflex B60 (Rieter), CL-C 1, CL-C 3, CL-C 4 Sleanomat

sistemasi (Trutzschler), V 37, V 38 (Marzoli) modellari misol bo‘la oladi.

CL-C 3 modelidagi uch barabanli tozalagich
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Mazkur tozalagichda ignali, arratishli organlar birga qo‘llanilgan bo‘lib, tozalash tizimi
gisqaligi bilan ajralib turadi. Ushbu mashina kalta va o‘rta tolali paxtani tozalashda samarali
ishlatilmogda. SLYeANOMAT sistemasidagi tozalagichlarni mahsulot bilan ta’minlashda
ta’minlovchi aralashtiruvchi, bunkerli qurilma, tituvchi tozalovchi va aralashtiruvchi mashinalar
ishlatilishi mumkin. Tozalagichda texnologik jarayon quyidagicha amalga oshadi.

Transportyor ustiga to‘shalgan tola bo‘lakchalaridan bir tekis galinlikka ega bo‘lgan qatlam
ezuvchi valik yordamida hosil qilinadi. Zichlangan tolali gatlam ezuvchi valik va ta’minlovchi
silindrlar yordamida birinchi gabul barabaniga uzatiladi. Uning sirti ignali bo‘lib, unda dastlabki
tarash (tozalash) amalga oshadi. Uning sirtidan tolalar soat strelkasi bo‘yicha aylanuvchi ikkinchi
tozalovchi qabul barabaniga o‘tadi. Bu barabanning sirti arra tishli garnitura bilan qoplangan.
Uchinchi barabandan chigayotgan tola bo‘lakchalari 80% gacha alohida tolalarga ajratilganligi
tufayli havo ogimi yordamida osongina garnitura tishlaridan ajratib olinadi. Birinchi va uchinchi
baraban ostiga, ikkinchi barabanning ustiga tozalovchi moslama o‘rnatilgan bo‘lib, u uruvchi
pichoq, yo‘naltiruvchi parrak va so‘ruvchi qurilmadan iborat. Ushbu moslama titilgan va
maydalangan tola bo‘lakchalaridan nugsonlarni ajralishiga xizmat qiladi.

Aerodinamik tozalagichlar

Aerodinamik tozalagichlarning vazifasi tolani chang va kalta tolalardan tozalashdan iborat.
Aerodinamik tozalagichlarning ishlash prinsipi ikki xil bo‘lib, ularning birinchisi metall parchalari
va boshqa og‘ir jismlar inersiya kuchi tola inersiyasidan farqlanishiga, ikkinchisi esa
perfosirtlarning ikki tomonida havo bosimining farglanishiga asoslangan. Aerodinamik
tozalagichlar bunkerli yoki quvurli ko‘rinishda bo‘lishi mumkin.

Dunyo mamlakatlarining to‘qimachilik korxonalarida Sekuromat, Seporamat, Dustex, LT,
LTB va ASTA, SP-MF, SP-F kabi aerodinamik tozalagichlar paxta tolasini tozalashda samarali
ishlatilmoqda.

Aerodinamik tozalagichlar bir biridan konstruksiyasi va ishlashi bilan farq qgiladi.
«Tryuchler» firmasining DUSTEX DX tozalagichida texnologik jarayon quyidagicha amalga
oshiriladi.

L DUSTEX DX rusumli changsizlantiruvchi
mashinaning texnologik sxemasi.

1-potrubka, 2-pnevmoo‘tkazgich, 3-
yunaltirgich, 4-perfosirt, 5-kamera tubi, 6-to‘rli
teshik, 7-ventilyator, 8-
. pnevmoo ‘tkazgich, 9-chang kamerasi,

10-chigindi kamerasi, 11- potrubka.
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Tolali bo‘lakchalar so‘ruvchi ventilyator 1 yordamida pnevmoo‘tkazgich 2 dan o‘tib,
tolalarni bir me’yorda tarqatib beruvchi moslama - zaslonka 3 orqali to‘rli sirt 4 ga urilib, tezligini
yo‘qotib pastga tusha boshlaydi. Bunkerning quyi qismi 5 da joylashgan to‘rli teshik 6 dan havoni



so‘rib oluvchi ventilyator 7 tolalarni pnevmoo‘tkazgich 8 ga uzatadi. Ajralgan chang va kalta tolalar
perfosirt 4 teshiklaridan o‘tib chang kamera 9 ga, kalta tolalar esa kamera 10 ga tushib,
pnevmoo‘tkazgich 11 da haydovchi ventilyator yordamida filtr kamerasiga yuboriladi.
Changsizlantirilgan tolalar tutami ventilyator 7 orgali keyingi mashinaga uzatiladi.

Mashinaning ishlashi kompyuter yordamida boshgariladi.

Nazorat savollari

TTAlar ganday vazifani bajaradi?

UTTA ganday mashinalardan tarkib topgan?

«Riter» firmasi qanday TTAni tavsiya etadi?

«Tryuchler» firmasining modul qurilmali TTAlari ganday turlarga ajratiladi?
TTAlarning qanday o‘ziga xos jihatlari mavjud?

Titish jarayonining magsadi va mohiyati nimalardan iborat?
Titishning zaruriyligi ganday izohlanadi?

Tolali mahsulotlarni titishda ganday usullar va vositalar ishlatiladi?
Avtotitkichlar bir biridan ganday farglanadi?

10.Titilganlik darajasi nimani bildiradi?

11.Tozalash jarayonining magsadi va moxiyati nimadan iborat?
12.Qanday tozalash organlari va moslamalari ishlatiladi?

13.Tozalash mashinalarining ganday turlari mavjud?

14.Dastlabki tozalash mashinalari ganday ishlaydi?

15.Asosiy tozalash mashinalarida ganday garnituralar ishlatiladi?
16.Aerodinamik tozalash nimaga asoslangan?

17.Qanday aerodinamik tozalash mashinalari va qurilmalari ishlatiladi?

Tayyorlanayotgan mahsulot sifatini oshirishga bo‘lgan zarurat yigirilayotgan ipning ravon,
toza, pishiq va elastik bo‘lishini taqozo etmoqda.

Yigirilgan ipning sifatli bo‘lishi, texnologik jarayonlarning bargarorligi fagatgina tolalar
aralashmasi tarkibiga bog‘liq bo‘lmay, balki komponentlarni aralashtirish jarayonini oqilona tashkil
etishga ham ko‘p jihatdan bog‘liqdir.

Aralashtirish jarayoninig maqgsadi - tarkibi bir tekis bo‘lgan rovon xomaki mahsulotlar
olish, yigirilgan ipning har ganday kesimida asosiy xossalari bir xilligini, belgilangan tannarx va
sifat ko‘rsatkichlarini ta’minlashdan iboratdir.

Aralashtirish jarayoninig mohiyati - turlicha xossalarga ega bo‘lgan har xil komponent
tolalarning aralashma tarkibida bir tekisda tagsimlanishini ta’minlashdan iboratdir.
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Aralashtirish usullari

Yigirishda tolalarni tasodifiy va uyushgan aralashtirish usullari ishlatiladi.

Tasodifiy usulda aralashtirilayotgan komponentlar bo‘lakchalari aralashmaning turli
uchastkalarida tartibsiz va tasodifiy xolatda tagsimlangan bo‘ladi.

Masalan: ta’minlovchi-aralashtiruvchi (BO-S) kameralarida, perfobaraban sirtida, tarash
mashinasining ajratuvchi barabanida tasodifiy usulni ko‘rish mumkin. Bu usulda aralashma
tarkibining doimiyligi ehtimollik tushunchasiga asoslangan bo‘ladi.

Uyushgan usulda aralashtirish natijasida hosil bo‘lgan gatlam ko‘ndalang kesimidagi
tolalar soni alohida komponentlar ko‘ndalang kesimidagi tolalar sonining yig‘indisiga teng bo‘ladi.
Bu usulda bir tekis aralashtirish oldindan belgilangan retseptga mos tushadi. Shuning uchun bu usul
tuzilishi turlicha bo‘lgan tolalarni aralashtirishda ko‘p ishlatiladi. Uyushgan usulda aralashtirish
mahsulotlarni uzunasiga qo‘shish orqali ikki xolatda amalga oshiriladi:

1. Bir turdagi mashinalardan olingan, xossalari turlicha bo‘lgan xomaki mahsulot yoki tolalar
oqimini qo‘shish orqali;
2. Xossalari bir xil bo‘lgan tolalar yoki bo‘lakchalar ogimini davriy qo‘shish orqali.

Birinchi holat aralashtiruvchi panjaralarda tolali bo‘lakchalar oqimini qo‘shishda, pilta
birlashtiruvchi mashina va gayta tarash mashinalarida piltalarni qo‘shishda hamda piliklash va
yigirish mashinalarida piliklarni qo‘shishda ishlatiladi.



Ikkinchi holat uzluksiz aralashtiruvchi mashinalar kameralarida gorizontal gatlamlar hosil
gilishda yoki vertikal gatlamlardan panjaralar yordamida tolalarni aralashtirishda, tarash
apparatlarida taramlardan gatlam hosil gilishda, pnevmomexaniq yigirish mashinalarining kamera
ichki sirtida tolalarni qo‘shishda qo‘llaniladi.

Qatlamlar yordamida, mashina kameralarida va piltalarni qo‘shib aralashtirish usullari
samarali hisoblanadi.

Qatlamlar yordamida aralashtirish

Alohida komponentlardan gatlam hosil qgilinib ular ustma ust joylashtiriladi, so‘ngra
mahsulot yo‘nalishi bo‘yicha perpendikulyar holatda porsiyalarga ajratilib aralashtiriladi.
Aralashtirish samarali bo‘lishi uchun alohida gatlamlar bir xil miqdorda yupqa va uzunlik bo‘yicha
bir tekis bo‘lishi kerak. Qancha ko‘p qatlam hosil qilinsa, shuncha yaxshi aralashma olinadi.
Qatlamlar yordamida aralashma ikki va undan ortiq komponentlar ishlatilganda qo‘llaniladi.

Aralashtiruvchi  mashinalarning  shaxtalaridan tushayotgan va titilayotgan paxta
bo‘lakchalarini aralashtiruvchi panjaralarda ustma ust gatlamlar hosil qilib aralashishi yoki
avtomatik toy titgichlarning paxta bo‘lakchalarini titib aralashtirishi ham bunga misol bo‘la oladi.

Mashina kameralarida aralashtirish
Mashina kameralariga paxta bo‘lakchalari mexaniq yoki avtomatik tarzda to‘xtovsiz uzatib
turiladi. Aralashtiruvchi ta’minlagichlarda va uzluksiz aralashtiruvchi mashina kameralarida
aralashtirish amalga oshiriladi. Paxta bo‘lakchalari qancha mayda bo‘lsa, aralashtirish shuncha
yaxshi bo‘ladi.
Kamchiligi. Mashinalarda ignali ishchi organlar mavjud bo‘lganligi uchun saralanib ajralish
xodisasi sodir bo‘ladi.

Piltalarni qo‘shib aralashtirish
Piltalarni qo‘shib aralashtirish piltalash va pilta birlashtiruvchi mashinalarda amalga
oshiriladi. Olingan xomaki mahsulot tarkibida komponentlarning tagsimlanishi bir xil va doimiy
bo‘ladi, lekin aralashtirilayotgan piltalar cho‘zishdan so‘ng alohida-alohida bo‘lib ajralib turadi. Bu
kamchilikni bartaraf etish uchun qo‘shish va cho‘zish jarayoni takrorlanadi.

Igna sirtli aralashtirgichlar

Tolali mahsulotlarni aralashtirishda asosan igna sirtli ishchi organlarga ega bo‘lgan
mashinalardan (ta’minlagich, uzluksiz aralashtiruvchi) foydalanilgan. Ularda aralashtirish mashina
kameralarida amalga oshirilgan.

Bu mashinalarni ishlatish qo‘l mehnatiga asoslangan. Ularda paxta bo‘lakchalari ko‘p
qatlamli to‘shama (nastil) hosil qilish orqali aralashtiriladi. Vertikal ignali panjara to‘shamadan
tikkasiga paxta bo‘lakchalarini «qirqib» olib, keyingi bosqich mashinalariga uzatadi. Agar
saralanmada kimyoviy tolalar ishlatilsa, tituvchi valik o‘rniga tituvchi taroq o‘rnatiladi.

1-Komponentlar
2-Transparter

3-Igna sirtli panjara
4-Tituvchi valik
5-Tozalovchi valik
6-Ajratuvchi valik
7-Aralashgan komponentlar




Igna sirtli aralashtiruvchi uskunalarning ishlash prinsipi tituvchi ta’minlovchi mashinalarga
o‘xshab ketadi. Igna sirtli aralashtiruvchi mashinalarning asosiy kamchiligi komponentlarning
saralanaib ajralishi bilan bog‘liq. Ushbu turdagi mashinalar hozirgi vaqtda asosan qaytimlarni
aralashtirish uchun ishlatilmoqda.

Oqim usulida aralashtiruvchi mashinalar
Komponentlarni ~ saralanib  ajralish ~ xodisasini ~ kamaytirish, qo‘l  mehnatini
mexanizatsiyalashtirish va to‘la qonli aralashma hosil qilish maqsadida kamerali aralashtirish
mashinalari ishlatilib kelingan. Ularga dozatorli aralashtiruvchi mashina, ogim xolatida
aralashtiruvchi mashinalar misol bo‘la oladi.

1-transportyor; 2- ta’minlagichlar; 3-fotoelementlar; 4-gatlamli aralashma; 5- uzatuvchi
valik; 6-chigaruvchi diffuzor.

MSP-8 mashinasining texnologik sxemasi
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1- aralashtiruvchi kamera, 2 ,7- foto datchik, 3 ,6 - tola uzatiladigan patrubkalar, 4- tola ogimini
to‘suvchi va ochuvchi klapan, 5- havo chigaruvchi patrubka, 8 - uzatuvchi silindrlar, 9 - lopastli
barabanlar, 10 — taglik, 11 - tituvchi baraban.

Mashinaning ish unumi - 600 kg/soat, kamera sig‘imi - 47 m* yoki 2300 kg.



Rieter firmasining Unimix B-70 aralashtirish mashinasi
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Unimix B-70 aralashtirish mashinasi

Mashinada tolali mahsulot havo yordamida va mexaniq tarzda zichlanganligi tufayli kamera
sig‘imi yugqori, tuzilishi jihatidan ixcham, olti gatlamli to‘shamada komponentlar samarali
aralashtiriladi, tolalarni tagsimlashda mexaniq harakatlanuvchi gismlar qo‘lanilmagan, ishlatilgan
havo hajmi kam, energiya sarfi tejalgan, unumdorligi 600 kg/soat, kamera sig‘imi - 250 kg.

Ko‘p funksiyali aralashtirgichlar
Trutschler firmasining MM-4, MM-6 mashinalarida komponentlar alohida shaxtalarga
joylashtirilib, ta’minlovchi organlar yordamida uzatilib aralashtiriladi. Tuzilishiga ko‘ra bu
mashinalar ta’minlovchi uzatuvchi organlari, komponentlarni joylashtirishi va kompyuter tizimi
dasturlari bo‘yicha bir biridan farq qiladi.
Ko‘p funksiyali aralashtirish mashinalaridan MX-U (Trutschler), Unimix B-71 (Rieter) va B
143 (Marzoli) dunyo to‘qimachilik korxonalarida samarali ishlatilmoqda.
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To‘rt a) va olti b) kamerali aralashtirgichlar

Mazkur aralashtirgichlar tozalash mashinalarini tola bilan ta’minlashda va sifatli aralashma
hosil qilishda samarali ekanligini ko‘rsatmoqda. Hosil qilingan aralashma bir tekisligi (ravonligi)
bilan ajralib turadi. Bulardan tashqari tolalar perfolistlar qo‘llanilganligi tufayli qo‘shimcha
ravishda changdan tozalanadi. Ko‘p kamerali aralashtirgichlarning tuzilishi va ishlashi bir-biriga
o‘xshash.



4-ma’ruza-Titish, tozalash agregatlarida changli xavoni tozalash.
Filtrlar

Reja:
1.Changli havoni tozalashda chang yerto’lasining ko’llanilishi.
2.Changli havoni tozalashda yengli va barabanlifil trlarni ko’llash
3.LTG firmasining tolali chiqindilarni va havoni changsizlantiruvchi avtomatik tizimi.
4.“Trutzschler” firmasining ikki bosqichli changli havoni tozalash tizimi
Changli xavoni tozalash usullari
TTA laridan ajralgan changli havoni tozalash magsadida avvallari katta hajmli chang
yerto‘lasi va minoralar qurilgan. Yerto‘laga to‘plangan changli havo tarkibidagi chang va
momiglar havodan og‘ir bo‘lganligi sababli pastga cho‘kgan, tozalangan havo esa minora orqali
atmosferaga chigarilgan.
Bu usulning quyidagi kamchiliklari mavjud: Katta maydonni egallaydi, sexda harorat va
namlik bir me’rda bo‘lmaydi, yerto‘lani tozalash inson salomatligi va ekologiya uchun xavfli.

Yengli filtrlar

1- yengli filtr
2 — 3 yenglar mahkamlangan qutilar
4 — chang to‘planadigan qop.



ol R

4

Yigirish texnologiyasi tarraggiyotining navbatdagi bosgichida changli havoni tozalash
uchun filtrlardan foydalanildi. Dastlab yengli filtrlar, so‘ngra barabanli filtrlar yordamida changli
havoni tozalash bir bosgichda amalga oshirildi. Keyinchalik ular kombinatsiyalashtirilib ikki
bosqichli tozallash usullari ishlatila boshlandi (FT-2).

Filtrlar alohida xonaga quriladi, havoni sexga chigarishdan oldin namlash-ventilyatsiya
kameralaridan o‘tkaziladi. Bu esa titish - tozalash sexining gigiyenik sharoitlarini yaxshilaydi. Tez
yurar kondensorlar va to‘rli barabanlardan changli havo ajraladi. Bitta ventilyator bir soatda 2,5-3,0
ming metr kub dan 5,0 ming kubgacha havoni ajratadi. Titish - tozalash sexida 1 soatda bir necha
10-100 ming m3 changlangan havo ajraladi.

Sanitariya normasi bo‘yicha toza havoning 1 m3 ida 3 mgr zarrachalar bo‘lishi mumkin.

Xozirgi paytda dunyo to‘qimachilik korxonalarida LTG, Trutzschler va Changshu
firmalarining tolali chiqindilarni markazlashgan xolda yig‘uvchi va changsizlatiruvchi tizimlari
samarali ishlatilmogda

LTG firmasining tolali chigindilarni va havoni changsizlantiruvchi avtomatik tizimi

1.uskunalardan kelayotgan tolali chigindilar

2.changli havo quvuri

3 - TFS — 4- turidagi barabanli filtr

4 - toza havoni so‘ruvchi vintilyator

5- chang ajratuvchi siklon

6 - chigindilar uchun kompaktor

7-halgali yigiruv mashinalaridan kelgan chigindilarni so‘ruvchi kompaktor
8 - avtomatik press

Truetzschler firmasining ikki bosgichli changli havoni tozalash tizimi



Ikki bosqichli tizim uncha katta bo‘lmagan hajmdagi changli havoni tozalash uchun
mo‘ljallangan bo‘lib, asosan uch qismdan, ya’ni dastlabki tozalash A va mayin tozalash B va
tozalangan avoni chiarib yuborish V gismlaridan iborat .

Tizimning ishlash prinsipi changli havoni filtrlashga, ya’ni uni to‘rli yuzalardan gqayta-gayta
o‘tkazib tozalashga asoslangan.
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Truetzschler firmasi SF 50/1800 filtrining ishlash prinsipi  sxemasi.

A-dastlabki tozalash kamerasi,

B- mayin tozalash kamerasi,

V- tozalangan havoni chiqgarib yuborish kamerasi,

1- aylanib turuvchi to‘rli disk, = 2- mayda ko‘zli kapron to‘r bilan goplangan baraban,  3-
chigindilar va yirik chang zarrachalarini ushlab qoluvchi kompaktor, 4- kompaktordan chiggan
chala tozalangan havoni dastlabki tozalash kamerasiga  uzatib beruvchi ventilyator, 5- soplolar
orqali so‘rilgan chang zarrachalarini siklonga uzatib beruvchi ventilyator,6- aylanib turuvchi disk
yuzasida to‘plangan changlarni sidirib, so‘rib turuvchi soplo, 7- kameralarda bosim paydo giluvchi
ventilyator,8- soplolar, 9- siklon ( xarakatlanmaydigan baraban).

Baraban 2 ichiga kirgan changli havo V kamerasiga o‘tishga xarakat qiladi, chunki bu yerdagi
bosim B kamerasidagiga nisbatan kichikroqdir. A, B va V kameralardagi bosimlar fargini
ventilyator 7 ta’minlab turadi.Natijada mayin tozalash jarayoni sodir bo‘ladi. Mayda chang
zarrachalari qapron to‘rning ko‘zlarida ushlanib qoladi va tozalangan havo V kamerasiga o‘tib,
ventilyator 7 orqali so‘rilib, atmosferaga chiqarib yuboriladi.

Changshu kompaniyasining changli havoni
tozalash tizimi
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Changshu kompaniyasi filtri sxemasi

A-dag‘al tozalash bo‘limi. 1-to‘rli doira; 2-o‘tirgan changni so‘rib oluvchi soplo; 3-aylanuvchi
korpus; 4-go‘zg‘almas quvur; 5-kompaktor; 6-gaytaruvchi quvur; 7-ventilyator;
B-mayin tozalash bo‘limi 8-harakatlanmaydigan barabanlar; 9-ventilyator; 10-soploli tayanch; 11-
go‘zg‘almas korpus; 12-mayda ko‘zli kapron qop; 13-chang kamerasi; 14-komposter.
D-tozalangan havo bo‘limi.

Changshu kompaniyasining changli havoni tozalash tizimining ishlash prinsipi-changli
havoni to‘rli yuzalardan bir necha marta qayta o‘tkazib tozalashga asoslangan.

Nazorat savollari

Avralashtirish jarayonining magsadi va mohiyati nimalardan iborat?
Aralashtirishning ganday usullari mavjud?

Avralashtirish usullarining afzallik va kamchiliklari nimalardan iborat?
Igna sirtli aralashtiruvchi mashinalarning vazifasi nimalardan iborat?
Igna sirtli aralashtiruvchi mashinalarning ganday kamchiliklari mavjud?
Saralanib ajralish hodisasi nima?

Saralanib ajralish hodisasini kamaytirishning ganday choralari mavjud?
MSP-8 aralashtiruvchi mashinaning ganday afzalliklari mavjud?
MSP-8 mashinada texnologik jarayon ganday amalga oshiriladi?

10 Unimix B-76 va MM-6 mashinaning asosiy vazifasi nimalardan iborat?
11. Ko‘p funksiyali aralashtirgichlarning ishlashi va tuzilishida qanday afzallik mavjud?
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5-mavzu: Tolalarni tarash jarayoni, tarash mashinalarining
turlari va tuzilishi
Reja:

1. Tarash jarayonining magsadi va mohiyati

2. Tarash mashinalarini tuzilishi va turlari.

3. Tarash mashinasini ta’minlash.

4. Tolalarni tarash mashinasiga tagsimlash.

5. Ta minlovchi bunkerlarning turi va konstruktsiyasi.

6. Bunkerlarning pilta sifatiga va jihozlar unumdorligiga tasiri.
Adabiyotlar: (2,3,4,5,).

Tayanch so‘z va iboralar

Tarash mashinasining rusumlari va ularni takomillashtirish, tolali gatlam bilan ta’minlash,
ta’minlash bunkerlari, ta’minlovchi ramka, ta’minlovchi stolcha, taminlovchi valik, tarash jarayoni
natijasida xosil bo‘luvchi yarim maxsulot-pilta, pilta taxlagich, yarim mahsulotni taxlash idishlari
turlari, tarash mashinasining unumdorligi.

Nazorat uchun savollar

Tarash jarayonidan qanday magsad ko‘zlangan?

Tarash jarayonini vazifasi nima?

Tarash mashinasida ganday texnologik jarayonlar bajariladi?
Tarash mashinalarini bir - biridan farglari?

Tarash mashinasing ishchi gismlari nimadan iborat?
Ta’minlash moslasmasini tuzilishi va ishlashini tushuntiring?
Xolst bilan ta’minlashda qanday qurilmalar o‘rnatiladi?
Tolalarni tarash mashinasiga ganday tagsimlanadi?
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Tarash jarayonining maqgsadi va mohiyati

Tolalarga titish va tozalash jarayonlarida ishlov berilgandan so‘ng unda 20-30 % gacha xor-
xas va nugsonlar qoladi. Tolada golgan ushbu xor-xas va nugsonlar ancha kichik o‘lchamlarga ega
bo‘lib, ularni ajratib chiqarish qiyin. Bular asosan tolalarning tugunchalari, eshilib qolgan tolalar,
momiq, chang, maydalangan o‘simlik qoldiqglari va mineral aralashmalardan iborat. Ushbu turdagi
nugsonlar va notolaviy qo‘shimchalar ipni sifatsiz bo‘lishiga olib keladi. Shu sababli odatdagi
tozalash jihozlarida ularni ajratib chigarib yuborish imokniyati yetarli emas.

Titish va tozalash jarayonlarida tolalarning hajmiy massasi 6-8 x2/x° gacha kamaytirilib,
tolalar bo‘lakchalari 5-10 mg gacha bo‘ladi. Xor-xas va nuqgsonlar shunday bo‘lakchalarni ichida
joylashgani uchun ham odatdagi usulda tozalash yaxshi samara bermaydi. Bo‘lakchalarni faqat
alohida tolalarga ajratilgandagina to‘la tozalash uchun imkoniyat yuzaga keladi. Lekin bo‘lakchalar
bir necha o‘nlab tolalardan iboratligini hisobga oladigan bo‘lsak uni titish darajasi o‘ta yuqori
jihozlarni ishlatish ham yaxshi samra bera olmasligi ko‘rinadi.

Tolalardan bir tekisda ixtiyoriy chiziqli zichlikdagi ip yigirish uchun ular bir biridan to‘la
ajratilgan, yetarli darajada tozalangan va tartibli joylashgan bo‘lishi kerak. Tolalarni tartibli
bo‘lishi uchun ma’lum darajada paralellash va to‘g‘rilash lozim bo‘ladi.

To‘qimachilik maxsulotlari ishlab chigarishda tolalarni yuqorida  ko‘rsatilgan holatda
tayyorlashning eng magbul va  yagona texnologiyasi karda tarash yoki oddiy tarash
mashinalarida amalga oshiriladi. Tarash mashinalari dastlab titilgan va tozalangan tolalarni
qayta ishlab yupqa qatlam holatiga olib kelish va undan pilta tayyorlash uchun mo‘ljallangan.
O‘rnatilgan talablarga qarab navbatdagi bosqichda ushbu pilta bir necha marta qo‘shilib
sifati belgilangan me’yorgacha olib boriladi.

Ta’kidlash lozimki, tarash mashinasidan olinadigan yarim tayyor maxsulotga notekslikni
kamaytirish yoki sifatni oshirish uchun ishlab chigarishning navbatdagi bosgichlarda
qo‘shimcha ishlov beriladi. Lekin uni yanada tozalash jaryoni deyarli qo‘shilmaydi. Shuning
uchun tarash mashinasi yigirilajak ipning sifati va xossalarini belgilashda muhim o‘rin tutadi.

Tolali mahsulotlarga ishlov beruvchi TTA mashinalaridan chigayotgan tolali massa
alohida tolalarga ajralmagan mayda paxta bo‘lakchalaridan iborat bo‘lib, uning tarkibida xas-cho‘p
va nugsonlar mavjud bo‘ladi. Ularni tozalash uchun paxta bo‘lakchalarini alohida tolalarga ajratib,
so‘ngra nuqsonlardan tozalash mumkin. Bu vazifani faqatgina tarash jarayonida amalga oshirish
mumkin.

Tarash jarayonining magsadi nisbatan kalta tolalarni cho‘zish jarayoniga tayyorlash va
taralgan pilta shakllantirishdan iborat.

Tarash jarayonining mohiyati tolali tutamni alohida tolalarga ajratish, undagi mayda xas
cho‘p, nugson va kalta tolalarni tarab tashlashdan iborat.

Tarash mashinasining vazifalari
Tarash mashinasida quyidagi vazifalar amalga oshiriladi.
Paxta tutamini alohida tolalarga ajratish.
Mayda xas cho‘plar, nugsonlar va kalta tolalarni ajratib tashlash.
Mahsulotni yuz va undan ortiq migdorda ingichkalashtirish.
Belgilangan sifat ko‘rsatkichlari ega bo‘lgan taralgan piltani hosil qilib uni tazga taxlash.
Tolalarni juda yaxshi aralashtirish orqali mahsulotni ravonligini ta’minlash.
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Tarash mashinasining turlari
Tarash mashinalari shlyapkali va valikli tarash mashinalariga ajratiladi.
Shlyapkali tarash mashinalari karda va gayta tarash yigirish sistemalarida paxta tolasini
tarash uchun qo‘llaniladi.
Valikli tarash mashinalari jun, lub tolalarini tarashda va paxta tolasini apparat yigirish
sistemasida tarashda ishlatiladi. Bulardan tashqari momiq tarash mashinalari ham mavjud bo‘lib,
past navli paxta tolasi hamda tolali chigindilardan xo‘jalik paxtasi tayyorlashda ishlatiladi.



Dunyo mamlakatlarining yigirish korxonalarida «Truetzschler» (Germaniya), «Rieter»
(Shveysariya), «Marzoli» (Italiya) va «Howa» (Yaponiya) firmalarining tarash mashinalari
samarali ishlatilmoqda.

Shlyapkali tarash mashinasi

Shlyapkali tarash mashinalari bir gator texnologik xususiyatlarga ega: ta’minlash bunkeri
ko‘p qismli, ta’'minlash stolchasi silindr ustida joylashgan va uchta qabul barabani bilan
jihozlangan. Tarash mashinasining parametrlari kompyuter dasturlari asosida boshgariladi. DK-903
tarash mashinasida texnologik jarayon quyidagicha amalga oshadi.

Directefeed bunkerli ta’minlagichi yuklash, yuqori va quyi seksiyalardan iborat. Yuqori
seksiyada mahsulot titib tozalanadi, quyi seksiyada esa bir tekis gatlam hosil gilinadi. Ushbu gatlam
sensofeed tizimi orgali dastlabki tarash zonasi webfeed — qabul barabani uzeliga uzatiladi.
Sensofeed tizimi takomillashgan qurilma bo‘lib, mahsulot ta’minlovchi silindr ustidan uzatiladi.
Tola tutamlari bir tekis uzatilib uchta gabul barabanida ketma - ket taraladi.
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DK-903 tarash mashinasining texnologik sxemasi.

1-bunkerli ta’minlagich, 2-ta’minlovchi silindr, 3-sensofeed, 4-yo‘naltiruvchilar, 5-webfeed,
6-dastlabki qo‘zg‘almas segmentlar, 7-tola tozalash moslamasi, 8-chang quvurlari, 9-shlyapka
polotnosi, 10 - bosh baraban, 11-so‘ruvchi quvur, 12-ajratuvchi baraban, 13-tozalochi valik, 14-
ajratuvchi valik, 15-ezuvchi vallar, 16-webspeed, 17-pilta uzatuvchi vallar, 18-taz.

Qabul barabani uzelida nugsonlar ajralib havo yordamida so‘rib olinadi. Uchinchi gabul
barabanidan tolali mahsulot bosh baraban sirtiga o‘tadi. Qabul barabani tezligiga nisbatan bosh
baraban tezligining kattaligi hisobiga mahsulot taraladi. Bosh baraban garnituralaridagi tolalar
asosly tarash zonasi hisoblangan shlyapkalar ta’siriga duch keladi. Kalta tolalar shlyapkalar sirtiga
o‘tadi , uzun tolalar esa bosh baraban bilan harakatlanishda davom etadi. Mashina quzg‘almas
segmentlar bilan jihozlangan bo‘lib ular ishlatilayotgan tola turiga garab tanlanadi. Asosiy tarash
zonasida mahsulot ikki gismga ajraladi: kalta tolalardan iborat tarandi va uzun tolalardan iborat
taramga. Tarandi shlyapkalar polotnosidan ajratuvchi moslama yordamida ajratilib havo yordamida
chigindilar bo‘limiga junatiladi. Uzun tolalar bosh baraban garnituralaridan ajratuvchi baraban
sirtiga utadi (ajratuvchi baraban garnitura sig‘imining kattaligi hisobiga). Taramni utishi birdaniga
amalga oshmasdan davriy ravishda amalga oshadi (tezliklar fargi hisobiga). Natijada tolalar davriy
qo‘shilib aralashadi va tekislanadi. Ajratuvchi baraban garnituralaridan taram ajratuvchi moslama
yordamida ajratilib zichlagichlardan o‘tkazilib piltaga aylantiriladi. Cho‘zish asbobida kerakli
chizigiy zichlikka keltirilgan pilta tazlarga taxlanadi. Taralgan piltaning chizigiy zichligi
avtorostlagichlar yordamida rostlanadi.

Garnitura nomeri hagida tushuncha.
Garnituralar nomeri, balandligi va tishlarining yoki ignalarining giyalik burchagi kabi
ko‘rsatkichlari bilan farglanadi.
Garnituralarning nomeri 1 sm? yuzaga to‘g‘ri keluvchi tishlar yoki ignalar sonini anglatadi.
Garnitura nomeri quyidagi formula bilan aniglanadi.



N 100 100
t-H 78
bu yerda: t —tishning gadami, mm
N —arra tishli lentaning galinligi, mm
Garnitura nomeri uning parametrlarini belgilaydi.

Garnituralar parametrlari:

- balandligi;
- tishlar (ignalar) gadami;
- qgalinligi (asosining galinligi);
- igna yoki tishning giyalik burchagi;
- nomeri;
Tarash mashinalari ishchi gismlarini goplash uchun gattiq, elastik va yarim qattiq garnituralar
ishlatiladi.

Qattiq garnitura shartli ravishda ikki guruhga ajratiladi:
1) arra tishli — gabul barabanini jixozlash uchun;
2) SMPL (tselnometalicheskaya pilchataya lenta) — bosh va ajratuvchi barabanlarni jihozlash

uchun.
Arra tishli garnitura

08 t — tishlar gadami, mm
o4 a - tishning giyalik burchagi, rad

[ H-tishlar asosining galinligi, mm
g r h — garnitura balandligi, mm
\ - *l  hs—tish balandligi, mm
T
H
38-rasm
SMPL
. AA H — garnitura balandligi, mm
- — , B — garnitura asosi galinligi, mm
b t — tishlar gadami, mm
. 'l = hi—tish balandligi, mm
NN * a -tishning old girra giyalik burchagi, rad
' ! ! % r — tushish egriligi radiusi, mm
/ d/\ = /;1 B a — tishning yuqori gismi kengligi, mm
] 5 b1 — tishning yugori gism galinligi, mm
A ¢ b, — tish asosining galinligi, mm

hs — garnitura asosining balandligi, mm
39-rasm Tipik SMPL ularning tishlari toblangan, asosi toblanmaganligi uchun baraban
sirtiga jips yotadi.
Musbat va manfiy burchakliSM P L

Bunday garnitura Yaponiya tarash mashinalarda
ishlatiladi.
&5 a - 85% a1 - 115° bo‘Igani uchun tishlar
. E oralig‘iga momiqlar kam kiradi

Shakldor SM P L
Tishlarning old qirralari shakldor qilib tayyorlangan bo‘lib, ular bosh baraban sirtini
jihozlashga tavsiya etiladi.




A A-A Bosh baraban garniturasi tolani kam xajmda

-, = joylashishini ta’minlab, shlyapkalar bilan
M kalta tolalarni taralishiga (ajralishiga) yaxshi
imkoniyat yaratishi shart.

Ajratuvchi baraban garniturasi esa, ko‘proq xajmda tola joylashishini ta’minlab, bosh
barabandan ularni ajralishini yengilashtirishi kerak.

S M P L lar maxsus qurilma yordamida tarash mashinasini o‘zida baraban sirtiga tortib
o‘raladi. Ularni uchlari (boshlanishi) va oxiri baraban chetlariga kavsharlanadi).

Qabul barabani va valiklar ustaxonada joylashgan statsionar qurilmada tortilib o‘raladi.

Xorijiy firmalar tavsiya etayotgan S M P L tishlarning har biri frezer yordamida charxlanib
ularning tayyorlanish anigligi 0,01 mm gacha yetkaziladi. Shtampovka gilingan S M P L larda esa
tayyorlananish anigligi 0,02 mm.

«Ashvorty (AQSh) firmasi shlyapkalar uchun ham arra tishli garniturlarni tavsiya etmoqda u
S M P L girgimlaridan iborat bo‘lib, har bir qirqim 150° qilib egiladi, bir biriga jiplashtirib mahsus
shaklda plastmassa qorishmasi bilan to‘ldiriladi. Bu esa shlyapkalarni 2-5 yil charxlamasdan
ishlatishni ta’minlaydi.

Elastik garnituralar
Elastik garnituralar igna sirtli lenta ko‘rinishida, asosi besh qatlamli to‘qimadan iborat bo‘lib
ularga ingichka po‘lat simlar (skobalar) o‘tkazilgan bo‘ladi. Ular tozalovchi ishchi orgavnlarda
ishlatiladi.

ot 75% sy 0, 1-rezina,

W) [! L] ]‘1 ]IQII 'I [w lhlwlh'l']"[“q l‘ﬁ 2 .

':l.'::'u',h: '|:'l':’1‘,'t:‘:'l.*i;'l:'t.’!:‘h'll"l'n*l:'-:h Wi 2-ip gazlama,
T R ) A 3-lub gazlama

E| il S i ’

S| A = 3 ' 4-ip gazlama,
||‘|hlllllll||l|ll|‘I|tIhhl:lltl'|||I||||‘1|II||I|'||'41|Q‘| - 5-|p gazlama
A g A :
TR 'I|| 41y lb il Ne 100-140

Jenoonu 8§ wace

10um

Ishlash muddati 5-7 yil, har 100-110 soatda charxlash tavsiya gilindai.

Yarim qattiq garnituralar

Asosan shlyapkalarni qoplash uchun ishlatiladi. (qattiq va elastik garnituralar oralig‘idagi
xususiyatga ega) 0,6 x 0,25 mm li yapaloq po‘lat sim (skoba) bo‘lib, uning uchlari 18° burchak
bilan qiya qilib ishlov berilgan. Asosi 8 qatlam to‘qimadan iborat bo‘lib maxsus yelim bilan
yopishtirilgan.
06 Tarandi migdorini 6 marta kamaytiradi,
notekislikni 3,5 dan 2,8% gacha
kamaytiradi.
Ishlash muddati elastik garnituraga
nishatan 2 marta katta.

Ayrim mashinalarda garniturani klipslarsiz mahkamlash uchun asos to‘qimada magnit
plastinkadan foydalaniladi.

Yigirish korxonalarining titish-tozalash va tarash mashinalari bir agregatga biriktirilgan
bo‘lib, ular kompyuter dasturlari yordamida boshqariladi. Tarash mashinalarini (alohida yoki guruh
holatida) to‘xtovsiz ishlashi uchun ularni tolali mahsulot bilan bir tekis taminlash muhim
ahamiyatga ega. Tarash mashinalarini maxsus tagsimlagichlar yordamida titilgan, aralashtirilgan va



tozalangan tolali mahsulot bilan ta’minlanadi. Odatda taralgan piltaning chiziqiy zichligiga ko‘ra
bitta TTA 6, 8, 12 yoki 16 ta tarash mashinasini mahsulot bilan ta’minlash vazifasini bajaradi.

Tarash mashinasini mahsulot bilan ta’minlashda aylanma yoki bir tomonlama taqsimlash
usuli ishlatiladi.

Aylanma tagsimot

——— J ——i—
1 I‘J
2
1- titish-tozalash mashinalari, 2- ventilyator, 3- havo quvuri,

4- tarash mashinalari.

Bir tomonlama tagsimot

.
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Tarash mashinalariga tolali mahsulotlarni tagsimlashning bir tomonlama usuli aylanma
usulga nisbatan ko‘proq ishlatiladi. Aylanma tagsimotda barcha bunkerlar to‘lgandan so‘ng havo
quvuridagi tolali mahsulot TTA ga qaytariladi. Natijada tolalarning sifat ko‘rsatkichlariga zarar
yetkaziladi. Bunday holat bir tomonlama usulda bartaraf etilgan.

Tarash mashinalariga tolali mahsulotni tagsimlashda Rieter firmasi Aerofeed-U tizimini,
Truetzschler firmasi Flexafeed tizimini tavsiya etmoqda.

= Aerofeed-U tizimi

1- taminlash kanali
2-tagsimlash qurilmasi

3- ta’minlanuvchi mahsulot
4- ajratuvchi valik
5-nazorat darchasi

6- chigaruvchi valik

Flexafeed tizimini
Flexafeed tizimi ikki guruhdagi tarash mashinalarini tolali mahsulot bilan taminlash
imkonini beradi.



Ushbu usul ikkala guruhdagi mashinalar soni har xil
bo‘lsa ham, tolali mahsulotni avtomatik ravishda bir
tekis tagsimlaydi. Tizimda BR-TD rusumli T-
shaklidagi tagsimlagich qurilmasi ishlatiladi. Bu
qurilma ikki guruhdagi tarash mashinalariga tolali
mahsulotni tagsimlashda ishlatiladi.

Har ikki tomondagi tarash mashinalarining soni har xil bo‘lsa ham, havoning sarfi bilan
mos ravishda tolali mahsulotni bir tekisda avtomatik tagsimlashni amalga oshiradi.

BR-MC rusumli zaslonka
Bitta guruhdagi tarash mashinalarini bir
vaqtda ikkitadan ortiq turdagi material bilan
ta’minlashda maxsus yo‘nalishni
o‘zgartiruvchi  zaslonka qo‘llaniladi.  Ular
doimo to‘g‘ri burchakli shaklga ega.

aylantirilgandan so‘ng tarash mashinasiga uzatiladi. Bunkerlar mahsulotni tekislashdan tashqari
changsizlantirish vazifasini ham bajaradi. Ular bir yoki ikki kamerali (seksiyali) tuzilishga ega
bo‘lib, ikkinchisi yuqori samara bilan ishlatilmoqda. Turli firmalar ishlab chiqarayotgan ikki
seksiyali bunkerlar tuzilishi jihatidan o‘xshash bo‘lib, ayrim parametrlarlari bilan bir biridan farq
giladi.

Directfeed - bunkerli ta’minlagich
Ustki bunker tolali mahsulotni 1200 mm kenglikda bir tekis uzluksiz uzatishni ta’minlaydi.
5 ta segmentga bo‘lingan stolcha yordamida zichlangan va ta’minlovchi valik uzatayotgan
mahsulotni ignali tituvchi baraban ohista avaylab titadi (neps hosil gilmasdan).

Directfeed bunkerli ta’minlagichning
texnologik sxemasi

1- katta hajmli ustki bunker.

2- havo ogimini integralli tagsimlagich

3- ustki seksiyaning ta’minlovchi valigi

4- tolani  zichlovchi besh segmentli ta’minlovchi
stolcha

5- ohista tituvchi valik

6- ventilyator o‘rnatilgan havo aylanadigan yopiq
kontur

7- havo chigaruvchi tarogli moslama

Pastki bunkerdagi maxsus relef va mahsulot harakat yo‘lining kattaligi sababli bir tekis
qatlam hosil bo‘lishi uchun maksimal sharoit yaratilgan. Havoning bosimi bir xilligi gatlam zichligi
o‘zgarmas bo‘lishini ta’'minlaydi.

Sensofeed tizimining ta’minlovchi valigi oldida havoni muntazam so‘rib chiqaruvchi taroqli
moslama joylashgan. Shuning uchun ham pastki bunkerning toraygan joyida tolalar birlashib bir
tekis gatlam hosil bo‘ladi



Sensofeed tizimi

Sensofeed tizimi ta’minlovchi silindr, ta’minlovchi stolcha va mahsulot qalinligini nazorat
qiluvchi richaglar (plastinkalar) dan iborat. Ta’minlovchi stolcha mahsulot gatlamini zichlashtiradi
va nazorat qiluvchi richag tomon yo‘naltiradi. Bu richagda ma’lum kenglikka ega bo‘lgan bir
nechta prujinali plastinkasimon elementlar joylashib, ular o‘tkir uchlari bilan pastga qaratilgan.

Prujinali elementlarning juda nafis ishlangan qirralari hisobiga bevosita tolali materialni
ignali garnitura qoplangan dastlabki tituvchi baraban yo‘naltiradi. Shuningdek har bir alohida
prujinali element kelayotgan mahsulotning qalinligiga aniq moslashadi. Demak, prujinali
elementlarning alohida og‘ishi natijasida elektr signali hosil bo‘ladi va qisqa vaqt ichida to‘g‘rilash
(korrektirovka) uchun hagiqiy giymat - o‘rnida qo‘llaniladi.

#

~ Sensofeed tizimining sxemasi
1-maxsus garniturali ta’minlovchi silindr
2-prujina bilan yuklanuvchi ta’minlovchi stolcha

&F
{ b 3-prujina bilan yuklanuvchi nazorat giluvchi richag
’

. 4-plastikali elementi
‘ ‘ 5-Webfeed tizimining birinchi gabul barabani

Qabul barabani uzeli

Avvalgi tarash mashinalarining qabul barabani uzeli ta’minlovchi silindr, ta’minlovchi
stolcha, nugson ajratuvchi pichoq, panjaralar va ishchi juftliklardan iborat bo‘lgan. Hozirgi tarash
mashinalarida Sensofeed va Webfeed tizimlardan iborat bo‘lgan gabul barabani uzeli ishlatilmoqda.

Qabul barabani uzelida quyidagi vazifalar bajariladi:
- tolalar tutamini dastlabki tarash;
- xas cho‘plarni va nugsonlarni ajratish;
- taralgan tolalarni bosh barabanga uzatish.

Ta’minlovchi sirt girralari
a + b ishchi girralar
a- stolchaning giyalik burchagi
“a” girra tutamning taralmaydigan gismi
“b” girra tutamni taraladigan kismi
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1- ta’minlovchi silindr
2- ta’minlovchi stolcha
3- gabul barabani

Trutzschler firmasi tarash mashinasining gabul barabani uzeli (Webfeed tizimi)

Webfeed tizimi uchta ketma-ket joylashgan tituvchi va tozalovchi barabanlardan iborat.
Paxta bo‘lakchalari oddiy qabul barabaniga nisbatan to‘liq va avaylab titiladi.

Birinchi gabul barabani ignali garnitura bilan jihozlangan bo‘lib, odatdagi tarash
mashinalariga nisbatan ancha sekin aylanadi. Bu sezilarli darajada tolalarning shikastlanishini



kamaytiradi. Ikkinchi va uchinchi barabanlarning garniturasi arra tishli bo‘lib, bo‘lakchalarni
go‘shimcha taraydi. Barabanlar tezligi mahsulot harakati yo‘nalishi bo‘yicha ortib boradi. Natijada
tolalar yaxshi taraladi.

Webfeed tizimi

1-ta’minlovchi silindr,
2-ta’minlovchi stol,
3-sensor,

4-dastlabki tarash bo‘g‘ini,
5-so‘ruvchi patrubkalar,

6- birinchi baraban

7- ikkinchi baraban

8- uchinchi baraban

Tarash jarayoni normal o‘tishi uchun gabul barabani sirtidagi tolalar bosh baraban sirtiga
to‘liq o‘tishi shart. Agar bu shart buzilsa, tugunaklar miqdori ko‘payib, tarash sifati pasayadi.

Tolalarning gabul barabanidan bosh barabanga o‘tishi

1. Bosh baraban tishlari bilan qabul barabani tishlarining o‘zaro kesishib joylashishi tolalarni
osonlik bilan o‘tishini ta’minlaydi.
Bosh barabanning tezligi gabul barabani tezligidan katta.
Sirtlar orasidagi razvodka kichik.
4. Sposh > kb, ~#1,2 +1,3 marta.
Bundan tashqari 4, 5, 6,7 shartlar ham bajarilishi kerak.

Bosh baraban tishlarining ilashuvchanlik qobiliyati gabul barabaninikidan yuqori.
Markazdan gochma kuch ham gabul barabanining sirtidagi tolalarni bosh baraban sirtiga
o‘tishini ta’minlaydi.
7. Qabul barabani sirtida hosil bo‘ladigan havo kuchi bosh baraban sirtida hosil bo‘ladigan

havo kuchidan ikki barobar ko‘p bo‘lishi kerak.
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Arra tishli sirtlarning ozaro ta’siri
Tarash mashinasi ishchi organlarga qoplangan arra tishlar bir biriga parallel yoki
kesishadigan qilib o‘rnatilgan bo‘lishi mumkin.
Tishlar parallel Tishlar kesishadigan
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Tolalar tutamiga garnituraning ko‘rsatayotgan ta’siri tishlarning o‘zaro joylashuviga,
tezliklariga va xarakat yo‘nalishiga bog‘liq bo‘ladi.

Tarash jarayonida tishli sirtlar o‘zaro to‘rt holatda ishlashi mumkin.

Birinchi holat. Arra tishli sirtlar garama — qarshi yo‘nalishda harakatda bo‘lib tishlar
parallel joylashgan, tezliklar har xil, razvodka kichik. Bu holatda tolalar asosan taraladi, gisman
ikkinchi sirtga o‘tadi.

Ikkinchi holat. Arra tishlar parallel joylashgan bo‘lib, ikkala sirt bir tomonga qarab harakat
giladi, tezliklar har xil (v1>v2), razvodka Kkichik. Bunda ham asosan tarash, gisman o‘tish sodir
bo‘ladi.



Uchinchi holat. Arra tishlar bir-biri bilan kesishadigan qilib o‘rnatilgan, ular garama-garshi
tomonga harakat qiladi, razvodka kichik, tolalar ikkinchi sirtdan birinchi sirtga o‘tadi, qisman tarash
sodir bo‘ladi.

To‘rtinchi holat. Arra tishlar bir-biri bilan kesishadigan qilib o‘rnatilgan, lekin ikkala sirt
bir tomonga garab harakatlanadi. Tolalar tezroq harakatlanayotgan sirtga o‘tadi, qisman taraladi.

6-ma’ruza-Bosh baraban va shlyapkalarning o’zaro ishlashi

Rega:
1. Bosh baraban bilan shlyapkalar ishlashi
2. Shlyapkalar xarakati
3. Tarash segmentlari va ularni ishlashi
Adabiyotlar: (2,3,4,5,).

Tayanch so‘z va iboralar

Katta baraban, shlyapkalar, segmentlar, yumshoq garnitura .

Nazorat uchun savollar

Asosiy tarash jarayoni?

Tarash jarayonini vazifasi nima?
Shlyapkalar xarakati?
Segmentlatning vazifasi?

el NS

Bosh baraban bilan shlyapkalarning ishlashi

Bosh baraban tolalarni harakat yo‘nalishi bo‘yicha shlyapkalarga uzatadi. Bosh baraban va
shlyapkalar garniturasi tishlari orasida asosiy tarash jarayoni sodir bo‘ladi. Bu yerda tola
bo‘lakchalari alohida-alohida tolalarga ajratiladi, nugsonlar, mayda iflosliklar va kalta tolalar ajratib
tashlanadi. Bosh baraban va shlyapkalar birga ishlaganda bosh baraban sirtida qatlam hosil bo‘ladi
va u ishchi gatlam deb yuritiladi. Bu gatlam ajratuvchi barabanga bosgichma-bosqich o‘tadi (bir
qismi oldin, qolgani keyin). Bosh baraban bilan shlyapkalar orasida razvodka kichik bo‘lgani uchun
kalta tolalar bilan barga xas cho‘plar ham shlyapkalarga o‘tadi. Shlyapkalar sirtiga yarim qattiq
garnituralar qoplangan bo‘lib, uzluksiz zanjirga mahkamlanadi. Garnitura ignalarining uchlari
maxsus dastgohda charxlanib indikatorda tekshiriladi.

Katta 0‘lchamli tarash mashinalarida o‘rnatilgan 110 ta shlyapkadan  39-41 tasi ishchi
bo‘lib, tarashda ishtirok etadi, kichik o‘lchamli mashinalarda esa 72 tadan — 24 tasi tarashda ishtirok
etadi. Katta o‘lchamli xorijiy mashinalarida o‘rnatilgan 84 ta shlyapkadan 30 tasi ishchi
hisoblanadi. Asosiy tarash zonasini shartli ravishda uchta tarkibiy gismlarga ajratish mumkin.
Dastlabki tarash gismi gabul barabani — bosh barabandan shlyapkagacha hisoblanib unda tolali
mahsulot shlyapkada tarashga tayyorlanadi. Shlyapkada tarash gismida asosiy tarash amalga
oshiriladi. Yakuniy tarash gismida tolalarning alohidaligi va ularning oriyentatsiya holatini saglab
golish vazifasi bajariladi.

— Asosiy tarash zonasining tarkibiy gismlari.
'\ ﬂr\ .
Y i 1 — dastlabki tarash
S, 2 — shlyapkada tarash
v 3 — yakuniy tarash

Tarash mashinalarida asosiy tarash jarayoni Webclean tizimi yordamida amalga oshiriladi.



53-rasm Webclean tizimi
1-shlyapkalarni tozalash moslamasi
2 - shlyapka polotnosi
3 - gjratuvchi pichoq
4- Twin Top qo‘zg‘almas elementlari,
5-ajratuvchi pichog-pnevmogqurilma
6 - bosh barabanosti qoplamasi,
7-ajratuvchi barabanning qo‘zg‘almas
segmentlari.

Shlyapkalarning harakatlanishi
Shlyapkalar oldinga, ya’ni bosh baraban harakati yo‘nalishiga mos (to‘g‘ri) harakatlanganda
uning garniturlari tezda chiqindilarga (tarandiga) to‘lib qoladi va shlyapkalarning tarash qobiliyati
kamayadi.
Shlyapkalar orqaga, ya’ni teskari harakatlanganda tarash samarali bo‘lib, taram sifati
yaxshilanadi, lekin tarandi miqdori ko‘payadi.

Shlyapkalarning to‘g‘ri Shlyapkalarning teskari
harakatlanishi harakatlanishi

Shlyapkalarni rostlovchi pretsizion PFS tizimi

Sifatli taralgan piltani tayyorlashda bosh baraban va shlyapkalar orasidagi razvodka katta
ahamiyatga ega. Agar razvodka juda kichik bo‘lsa, garnituralar tez ishdan chiqadi, agar razvodka
katta bo‘lsa, piltada nepslar miqdori ortib ketadi. PFS shlyapkalarni rostlash prezitsion tizimi bir
necha soniyada bosh baraban va ishchi shlyapkalar orasidagi razvodkani markazlashgan holda
rostlab o‘rnatish vazifasini bajaradi.

PFS tizimi

1- egiluvchan metall yoy
2- yo‘naltiruvchi maxsus plastina
3- rostlovchi richag
4- pretsizion alyumin shlyapka
5- kulachokli tishli tasma
6- razvodka shkalasi

Shlyapka garnituralarining o‘rnatilishi
Tarash mashinasida uzluksiz zanjir yordamida shlyapka polotnosi hosil gilinadi. Har bir
shlyapka alyumin profilli bo‘lib yengil va bir xil shaklga ega. Ular qo‘shimcha mahkamlash
elementlarisiz kulachoklar yordamida mahkamlanadi va ikki tishli tasmalar orqgali harakatlanadi.
Shlyapkaning ikki cheti gattig gotishmali sterjen shaklida yasalgan va u maxsus silliq plastina
ustidan sirpanib harakatlanadi. Yarim qattiq garnitura alyumin profili shlyapkaga maxsus moslama
yordamida mahkamlanadi.



Shlyapka garniturasini kolosnikka o‘rnatish

1-alyumin profilli kolosnik kesimi
2- shlyapka garniturasi

3- sirpanuvchi sterjen

4-sillig plastinka

5- yo‘naltiruvchi plastinka

Tryuchler firmasi shlyapka garniturasini o‘rnatishning ikki xil moslamasini tavsiya etmoqda.
Birinchisi alyumin profilli shlyapka, ikkinchisi Magnotop shlyapka moslamasi. Magnotop shlyapka
moslamasi 100 % mustahkam o‘rnatilishini va ekspluatatsiya qilinishini ta’minlaydi. Garniturani
kalosnikka o‘rnatish va yechib olish uchun maxsus dastgoh talab etilmaydi. Moslamadagi magnit
plastinkasi garnitura ignalarini doimo gorizontal va jips holatda bo‘lishini ta’minlaydi.

Alyumin kolosnikli
shlyapka

Magnotop shlyapka

1 - alyumin profilli kolosnik, 2 — garniturani ushlab turuvchi plastinka, 3- garnitura lentasi, 4-
tekislovchi yelim gatlam, 5 — magnit plastinkasi, 6- yupga metall asos.

Tarash segmentlari va ularning ishlashi
Asosiy tarash zonasida qo‘zg‘almas tarash segmentlari o‘rnatilishi hisobiga dastlabki va
yakuniy tarash yuzasi kattalashgan, ya’ni bosh baraban atrofi kengaytirilib shlyapkalardan tashqari
yuza Webclean tizimi bilan gamrab olingan.

Dastlabkl tarash sirti Yakuniy tarash sirti

Nazorat elementi havo oqimi ta’sirini magsadli yo naltlrlsh natijasida bosh baraban sirtidagi
tolalarni holatini yo‘qotmasdan shlyapkalar zonasiga yetib olishini ta’minlaydi.

Kardali element Twin Top deb atalib ikkita uzun garnituradan iborat. Tolali mahsulot turiga
qarab har xil garnituralar qo‘llaniladi.

Tozalovchi element xas-cho‘p, iflosliklarni yo‘qotish uchun kanalli uruvchi pichogdan
iborat. U mayda xas-cho‘p, iflosliklar, maydalangan chigit bo‘laklari va changni yo‘qotishni
ta’minlaydi.

Tarovchi segmentlar
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Tabiiy va kimyoviy tolalarni tarashda turli konstruksiyadagi qo‘zg‘almas segment
elementlari qo‘llaniladi.

- paxta uchun

- viskoza uchun
g - sintetika va paxta aralashmasi uchun
) ik 2 - juda yuqori unumdorlikda paxta uchun
18 - juda yuqgori  unumdorlikda sintetik
3 g tolalar uchun

Tarashga ta’sir etuvchi omillar.

1. Garniturlarning holati. Garniturlarni to‘g‘ri tanlash katta ahamiyatga ega. Tolaning uzunligi,
iflosligiga qarab garnitura nomeri tanlanadi. Garniturani charxlab, o‘tkirlab turish shart,
aynigsa shlyapkalarni.
Razvodka. Tavsiya qilingan razvodka o‘rnatilsa, tarash jarayoni samarali bo‘ladi.
3. Shlyapkalarning harakat yo‘nalishi.

Vshiyapka =60+100 mm/min. To‘g‘ri harakatlanganda.

Vshiyapka =26--40 mm/min. Teskari harakatlanganda.
4. Baraban tezligi.

Bosh barabanning tezligi tolalarning taralish sifatiga katta ta’sir ko‘rsatmaydi, lekin tarash

jarayonini boshgarishda bu omil katta ahamiyatga ega.

Tarash mashinasining asosiy tarash zonasida tolali mahsulot taram va tarandiga ajraladi.

Uzun tolalardan iborat bo‘lgan taram bosh baraban sirtida harakatlanib, ajratuvchi baraban
garniturasi tishlariga borib uriladi va uning sirtiga o‘tadi. Ajratuvchi baraban garniturasi tishlarining
giyalik burchagi bosh barabannikiga qaraganda katta bo‘lganligi tolalarni bosh barabandan
ajratuvchi barabanga o‘tishini ta’minlaydi, ammo tolalarning hammasi ham ajratuvchi barabanga
o‘tmaydi (ular birin ketin o‘tadi) tolalar qisman bosh baraban sirtida qoladi, unga qoldiq qatlam
deyiladi. Ajratuvchi baraban tezligi juda kichik, bosh baraban tezligi ancha katta, shuning uchun
ajratuvchi baraban sirtiga o‘tgan tolali mahsulot qalinlashib (qayta-qayta o‘tish, ya’ni davriy
qo‘shilish xisobiga) tekislanadi.

N
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7-ma’ruza-Taramni ajratish usullari.
Pilta shaklantiruvchi mexanizm

Reja:
1.Tolalarni bosh barabandan ajratuvchi barabanga o’tish shartlari
2.Taramni ajratish usullari
3.Pilta shakllantirish mexanizmi
4. Pilta taxlagichlar

Tolalarni bosh barabandan ajratuvchi barabanga o‘tish shartlari

Bosh baraban bilan ajratuvchi baraban tishlarining o‘zaro qarama- garshi joylashganligi va
ularning harakat yo‘nalishlari teskariligi.

Bosh baraban sirtida hosil bo‘ladigan markazdan qochma kuchning ajratuvchi baraban
sirtidagidan 400-500 marta ko‘pligi.

Ajratuvchi baraban garnitura tishlarining giyalik burchagi Kkattaligi tufayli tolalarni ushlab
golish imkoniyatiga egaligi.

Ajratuvchi baraban garniturasi tolalar gatlamini ajratib olish uchun tamomila tozalangan holda
kelishi.

Havo bosimi kuchining kattaligi, havo kuchi yunalishining tola ajralishiga ijobiy ta’siri.

Bosh va ajratuvchi barabanlar orasidagi razvodka kichikligi.

Taramni ajratish

Ajratuvchi baraban sirtidagi tolali taram quyidagi moslamalar yordamida ajratib olinadi:

tebranma tarogli mexanizm, valikli mexanizm, rotatsion mexanizm, pnevmatik moslama,
elektrostatik moslama.

Tebranma tarogli mexanizm

Tebranma taroq po‘lat plastina bo‘lib, uning pastki qirrasi butun uzunligi bo‘ylab tishlardan

iborat. Plastinaning eni 24 mm, galinligi 1,5 mm va uzunligi 1025 mm ni tashkil etadi.

3 1-ajratuvchi baraban
3 4 2-tebranma taroq
3-tirsak (richag)

4-val

Tebranma taroq 1200-1800 teb/min gacha tebranib garnitura sirtidan tolalarni urib tushiradi.

Rotatsion mexanizm

Rotatsion valik ichi bo‘sh silindr 1, silindrni radial
yo‘nalishda kesib o‘tgan teshiklar 2, silindrning
ichiga o‘rnatilgan val 3, valga mahkamlangan
taroglar 4 lardan iborat. Silindr bilan val bir
tomonga qarab sinxron aylanadi, lekin val o‘qi
silindr o°‘qiga nisbatan ekssentrik o‘rnatilgan.
Shuning uchun taroglarning har  biri  navbat
bilan silindr  teshigidan  chiqib, ajratuvchi
baraban sirtidan tolalar gatlamini tushiradi.




Pnevmatik moslama

Fransiya tarash  mashinalarida taramni
ajratishda  pnevmatik  moslama  kuprok
uchraydi. Bu usulda tolali taram ajratuvchi
baraban sirtidan pnevmatik soplo yordamida
tortib olinadi va ajratib uzatuvchi valikka
beriladi.

Elektrostatik moslama

Bu moslamada taram dastlab elektrostatik maydon ta’sirida garnitura sirtlaridan ajratilib
so‘ngra uzatuvchi valikka beriladi.

Valikli mexanizm

Ushbu mexanizm tarash mashinalarida keng ko‘lamda qo‘llanilib, tolalarning yaxshi
to‘g rilanishiga va taramdagi tugunchalarning kamayishini ta’minlaydi.

1-ajratuvchi baraban, 2-tolali taram, 3-tozalovchi tayoq, 4-ajratib uzatuvchi valik, 5 - ajratuvchi
valik, 6 - ezuvchi vallar, 7-zichlagich, 8-cho‘zish juftlari

Bu mexanizmda tolali taram erkin holatda ajralishi uchun quyidagi shart bajarilishi lozim.
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Pilta shakllantirish mexanizmi

Tarash mashinasining ajratuvchi baraban sirtidagi tolali katlam
(taram) ajratuvchi valik, ezuvchi vallar, zichlagich, cho‘zish asbobi yordamida piltaga aylantirilib
sungra pilta taxlagichda tazga joylanadi.

TS-03 tarash mashinasida taramni ajratish tizimi takomillashgan bo‘lib, taram ajratuvchi
barabandan Webspeed pilta shakllantiruvchi moslamaga avtomatik yo‘naltiriladi. Webspeed
taramni bir joyga to‘plab uni o‘lchovchi zichlagichga yunaltiradi.



1-ajratuvchi baraban, 2-ajratuvchi valik, 3-
Nepcontrol moslamasi, 4-ezuvchi vallar, 5-taramni
ko‘tarib turuvchi lotok, 6-pilta shakllantiruvchi
Webspeed qurilmasi,
7-datchik, 8-jipslovchi vallar.

Nepslar migdorini aniglovchi Nepcontrol TC-NCT qurilmasini ajratuvchi baraban zonasida
yo‘naltiruvchi profil o‘rniga o‘rnatish mumkin.

Bu moslama nepslar miqdori, xas-cho‘p, iflosliklar va maydalangan chigit bo‘laklarini
aniglab boshgarish tizimiga axborot uzatadi.

Ezuvchi vallar

Tolali taram tarkibida tozalanmay qolgan iflosliklar va xas-cho‘plarni ezuvchi vallar katta
kuch ta’sirida maydalaydi, ularning tola bilan ilashish kuchi kamaytiriladi. Natijada maydalangan
xaslar cho‘zish asbobigacha oz og‘irligi bilan tushib ketadi. Ezuvchi vallar diametri 76 mm bo‘lib,
qattiq po‘latdan tayyorlanadi va sirti nikel yoki xrom bilan qoplanadi. Ularning aylanishdagi
chayqalishi 0,01 mm dan oshmasligi kerak.

Zichlagich
Tolali taramdan pilta shakllantirish zichlagichlar yordamida amalga oshiriladi. Zichlagich
taralgan tolalarni (taramni) bir joyga (markazga) yig‘adi va harakat yo‘nalishi bo‘ylab
zichlashishiga xizmat qiladi. Zichlagichlarning konstruksiyasi turlicha bo‘lib, ularning
takomillashgani mahsulot qalinligini o‘lchash va nazorat qilish funksiyalarini ham amalga oshiradi.
Eng muqobili ellips shaklidagi uzaytirilgan zichlagichlar hisoblanadi.
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1-pilta, 2-o‘Ichovchi zichlagich, 3- o‘Ichovchi richag, 4- signal o‘zgartirgich,
5-datchik.

Uzun girgimlarda rostlash
Datchik chiqaruvchi voronkada piltaning chiziqiy zichligini o‘lchaydi. Bu signalga mos
ravishda ta’minlovchi silindrning aylanish sonini o‘zgartiradi. Datchik pilta chizigiy zichligining
barcha diapozonida nazorat giladi.

Qisqga girgimlarda rostlash



TS-03 rusumli tarash mashinasi gisga kesimda piltaning chizigiy zichligini boshqarish tizimi
bilan jihozlangan. Bu tizim piltaning bir tekisligini sezilarli darajada yaxshilaydi. U 1 m dan kam
uzunlikda ishlaydi. Sensofeed integral tizim pilta chiziqiy zichligini uzluksiz o‘Ichab ular asosida
ta’minlovchi silindrning aylanishlar sonini o‘zgartiradi.

Cho‘zish asbobi

Cho‘zish asbobi ajratuvchi barabandan chigqan taramni 1,5+2,5 marta ingichkalashtiradi.
Cho‘zish asbobi zichlagichdan kelayotgan signal asosida cho‘zish juftligi tezligini avtomatik
o‘zgarishini amalga oshirib, bir tekis pilta chiqarish vazifasini bajaradi.

Cho‘zish asbobi ayrim holatlardagina piltaning chizigiy zichligini pasaytirishi yoki
ko‘paytirishi mumkin.

Tryuchler firmasining tarash mashinalari pilta taxlagich qurimasida IDF cho‘zish asbobi
ishlatilmoqda. U quyidagi afzalliklarga ega:

- ikki zonali 3x3 cho‘zish asbobi va servouzatmalar bilan jihozlangan;

-kichik inersiya massasi hisobiga yuqori dinamik boshqarish xususiyati 300% gacha
cho‘zish imkonini beradi.

-pilta chigarish tezligi 500 m/min gacha oshirilgan.

Cho‘zish asbobi piltaning harakat trayektoriyasida o‘rnatilgan.
6 yoki 8 ta piltani cho‘zishga mo‘ljallangan piltalash mashinasining ishini yengillashtiradi. Unga
qaraganda qisqa cho‘zish asbobi ancha arzon. Ustki valikning yuklanishi pnevmatik usulda amalga
oshiriladi

IDF cho‘zish asbobi
-_ = .
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1-yo‘naltiruvchi rolik, 2-kirayotgan piltaning chiziqiy zichligini o‘lchovchi zichlagich, 3 - 3x3
cho‘zish asbobi, 4-sifat datchigi chigishdagi o‘lchovchi zichlagich, 5-chigaruvchi valik, 6-pilta
taxlagich tarelkasi

Pilta taxlagichlar
Pilta taxlagich zichlovchi valiklar, ularni yuklovchi moslama, ustki va pastki tarelka hamda
tarelkalarni harakatlantiruvchi moslamadan iborat. Ustki tarelkada maxsus qiya naycha bo‘lib, u
markazga nisbatan ekssentrik holda o‘rnatiladi. Pilta taxlanganda quyidagilarga e’tibor berilishi
shart:
1. Taz ko‘proq to‘lg‘azilishi kerak.
2. Keyingi bosqichda pilta tazdan erkin chiqishi ta’minlanishi kerak.
Katta hajmdagi tazlarda pilta siyrak taxlanishi istigbolli hisoblanadi, chunki piltaning tazdan
chigishi yengillashib sifati pasaymaydi.



Avtorostlagichlar va sezgir elementlar

Avtorostlagichlar elektron qurilma bo‘lib,
zichlagichning sezgir elementi aniglagan
signalni kuchaytirgich yordamida
servomatorga  uzatadi.  Avtorostlagichlar
ta’minlovchi  silindr tezligini  o‘zgartirish
asosida ishlaydi.

Tarash darajasi

Tarash mashinasi ishini baholash uchun tarash darajasi gabul gilingan. Tarash darajasi bosh
baraban sirtidagi tolalar gatlamining qalinligini yoki bitta garnitura tishiga qancha tola to‘g‘ri
kelishini bildiradi. ~ Ta’minlovchi silindr tezligi oshirilsa, mashinaga berilayotgan tolali qatlam
miqdori ortadi va bitta tishga to‘g‘ri keladigan tolalar soni ko‘payadi. Demak, tola yaxshi
taralmaydi, tarash darajasi pasayadi. Aksincha ta’minlovchi silindr tezligi kamaytirilsa, mashinaga
berilayotgan tolali qatlam yupgalashadi, natijada bitta tishga kamroq tola to‘g‘ri keladi. Demak,
tolalar yaxshi taraladi, tarash darajasi ortadi - taram (pilta) sifati yuqori bo‘ladi.

Tarash darajasini qo‘yidagicha aniqlash mumkin

S — 6 _ 7G55 Nos
lgm.u - dmu ) n6.6

Bu yerda: 9v.n — bosh barabanning chizigli tezligi, m/min.
Stts — ta’minlovchi silindrning chiziqli tezligi, m/min
db.n — bosh baraban diametri, mm
Np.» — bosh barabanning aylanishlar soni, min™.,
dmis - ta’minlovchi silindr diametri, mm

Tarash mashinasining unumdorligi
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bu yerda. da» — ajratuvchi baraban diametri,mm
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Nab - ajratuvchi baraban tezligi, min
Tp — piltaning chizigiy zichligi, teks
ye — cho‘zish asbobi va pilta taxlagich orasidagi xususiy

cho‘zilish miqdori (1,5+2,5).

Nazorat savollari.

Tarashning magsadi va mohiyati nimalardan iborat?

Tarash mashinasining vazifalari nimalardan iborat?

Tarash jarayonida tolalarni taralishi nima hisobiga amalga oshadi?
Tarash mashinasining asosiy ishchi organlari nimalardan iborat?
Tarashning ganday turlari mavjud?

Mashinada asosiy tarash gqayerda amalga oshadi?

Garnitura nomeri nimani bildiradi u ganday aniglanadi?

Garnitura parametrlari nimalardan iborat?

Tarashda qanday garnitura turlari qo‘llanadi?

.S M P L larni ganday turlari mavjud?

. Shakldor S M P L larni ganday afzalliklari mavjud?

. Elastik garniturlar gaysi ishchi gismlarda ishlatiladi?

. Tarash mashinasini ta’minlash usullarining afzallik va kamchiliklari nimalardan iborat?
. Bir kamerali va ikki kamerali bunkerli ta’minlagichlar qanday ishlaydi?

. Qabul barabani uzelining vazifalari nimalardan iborat?

. Qabul barabani uzelining ganday turlari mavjud?

. Ta’minlovchi sirtning vazifalari nimalardan iborat?

. Sensofeed tizimi ganday afzalliklarga ega?

. Webfeed tizimi ganday afzalliklarga ega?

. Tarashda ishtirok etuvchi arra tishli sirtlar o‘zaro ganday joylashishi mumkin?
. Arra tishli sirtlarning ganday holatlarida tarash sodir bo‘ladi?

. Qabul barabandan bosh barabanga tolalar o‘tishining qanday shartlari mavjud?
. Asosiy tarash zonasida gaysi ishchi organlar ishtirok etadi?

. Bosh baraban ganday vazifalarni bajaradi?

. Shlyapkalar polotnosi ganday vazifani bajaradi.

. Shlyapkalarning qanday harakat yo‘nalishlari mavjud?

. Bosh baraban va shlyapkalar orasidagi razvodka ganday rostlanadi?

. Asosiy tarash zonasi ganday tarkibiy gismlardan iborat?

. Asosiy tarash jarayonida ishlatiladigan tarogli segmentlar ganday vazifani bajaradi?
. Tarash sifatiga qanday omillar ta’sir etadi?

. Tolalarni bosh barabandan ajratish barabaniga o‘tish shartlari nimalardan iborat?
. Tolali taramni ajratishda kanday organlar ishtirok etadi?.

. Taramni ajratuvchi moslamalarning ganday turlari mavjud?

. Valikli mexanizmning afzalliklari nimada?

. Ezuvchi vallarning vazifalari nimalardan iborat?

. Taram ganday qilib piltaga aylantiriladi?

. Zichlagichlar kanday vazifalarni bajaradi?

. Tarash darajasi nimani bildiradi?

. Tarash maninasining unumdorligi gaysi formula bilan aniglanadi?

. Avtorostlagichlar kanday ishlaydi?

6 mabpy3a. Cho’zish va qo’shih jarayonlari.

Reja:



1. Cho’zish maydoni to’g’risida tushuncha. Cho’zishda sodir bo’ladigan notekislik,
ularni kamaytirish choralari.

Cho’zish maydonida tolalarni harakatlanishi.

Ishgalanish kuchlari ta’sir etadigan maydon.

Qo0’shish jarayonining mohiyati.

Cho’zish va qo’shish jarayonlarini ketma ketligini tanlash.

SIENENYN

Adabiyotlar: (2,4,6,7,9).

Tayanch so’z va iboralar

Cho’zish maydoni, notekislik, cho’zishda notekislik, tolalarni harakati, nazorat ostidagi
tolalar, erkin tolalar, ishkalanish kuchi, zichlagich, cho’zish kuchi, cho’zish grafigi.
Nazorat uchun savollar

1. Cho’zish maydoni deganda nima tushinasiz.

2. Cho’zish maydini turlari ganday bo’ladi?

3. Cho’zish maydonini chegarasini ko’rsating?

4. Ishkalanish kuchi deganda nimani tushunasiz?

5. Ishgalanish kuchlari ta'sir etadigan maydon ganday bo’ladi?

6. Ishgalanish kuchlari ta'sir etadigan maydonni chegarasi ganday belgilanadi?
7. Cho’zish kuchi nima?.

8. Cho’zish kuchini qanday belgilanadi?

9. Cho’zish grafigi.

10. Analitik va amaliy cho’zish grafigi ganday quriladi?

Cho’zish maydoni hagida tushuncha.
Cho’zishda sodir bo’ladigan notekislik, ularni kamaytirish choralari.

Tolalarning bir-biriga nisbatan siljiy oladigan yuzani cho’zish maydoni deyiladi. Cho’zish
maydoni teng bo’lishi mumkin, agar u oraliq tolaning maksimal uzunligidan katta bo’lsa, yoki
cho’zish asboblari juftlari orasidagi oralig masofa (razvodka) dan katta bo’lishi mumkin, agar u
oraliq tolaning maksimal uzunligidan Kichik bo’lsa. Tolaning harakati boshlanishi bilan tugashi
orasidagi masofa cho’zish maydoni chegarasi deyiladi.
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Cho’zish maydoni

Cho’zish asboblarida ta'minlovchi juft valigiga nisbatan cho’zuvchi juft valigiga bosim ko’proq
beriladi. Buning asosiy sababi, (agar cho’zish juftlari orasidagi oraliq masofa kichik bo’lsa, u xolda
tolaning bir uchi chigaruvchi juft tezligi vi u oralig tolaning maksimal uzunligidan katta bo’lsa v
bilan xarakatlanayapgan bo’lsa, ikkinchi uchi ta'minlovchi juft ta'sirida bo’ladi) tolani ta’minlovchi



juftlik orasidan sirpanib chigishini ta'minlashdan iborat. Cho’zish maydonida tolaning uzilib
ketmasligi cho’zish giymatiga, tolaning to’g’rilanganlik darajasiga va uning pishigligiga bog’lig.

Ta minlovchi va chigaruvchi juftlardagi valiklarga bir xil bosim berilsa, tola cho’zish maydonida
uzilib ketishi mumkin.

Cho’zish giymati katta bo’ladigan bo’lsa, cho’zish maydonida go’shimcha egri cho’zish maydoni
hosil gilinadi.

Ko’p tsilindrli cho’zish asboblarida bir cho’zish maydoni ikkin bir cho’zish maydoniga xalagit
bermasligi uchun cho’zish maydonini betaraflashtiriladi, ya'ni ikki cho’zish maydoni orasida tolali
mahsulot varonkalar yordamida yig’ilib, bu yerdagi xususiy cho’zilishni E=0 ga teng qilib olinadi.

Cho’zish maydonida tolalarni harakatlanishi

Cho’zish maydonida tolali mahsulotni harakatini ikkiga, ya'ni nazoratsiz va nazoratli tolalarga
bo’lish mumkin.

Tolaning uzunligi ikki juft orasidagi oraliq masofaga teng yoki undan katta bo’lsa, bunday
hollarda tolalar nazoratli tolalar deyiladi.

Tolaning uzunligi ikki juft orasidagi oraliq masofadan kichik bo’lsa, u holda bu tolalar nazoratsiz
tolalar deyiladi, ya'ni bu holda tolalar ta’'minlovchi tsilindr tezligi V1 bilan harakatlanib borib,
chigaruvchi tsilindr tezligini ola olmaydilar, natijada cho’zish maydonida muallaq bo’lib qolishlari
mumbkin. Bunday tolalar mahsulotning notekisligini oshishiga olib keladilar.
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Cho’zish maydonidagi tola.
Agar tola orga juftdan chiggan, old uchi esa old juftdan cd kesimga o’ng tomonga siljigan
bo’lsa, u holda cd = as- E teng bo’ladi.
Tola cho’zish kuchi ta'sirida zo’rigmaydi, agar

ae=1-n-R;
cd =/—R;

(-R=E-(¢-n—R)
Bu formulani yechib, quyidagini olamiz

R-(E-1)
E-n-1

/=

Yugoridagi formula yordamida tolaning uzunligi va cho’zish juftlari orasidagi oraliq masofa
gancha bo’lishini aniglab olishimiz mumkin.

Ishgalanish kuchi ta'sir etadigan maydon

Cho’zish asbobidagi juftlar orasidan o’tayotgan tolali material (pilta yoki pilik) tsilindr va
valik o’rtasida siqiladi va ularning sirtida ishqalanish kuchi hosil bo’ladi. Tolalar o’rtasida va tolalar



bilan cho’zish asbobining detallari o’rtasida ishqalanish kuchi ta'sir gilayotgan fazo ishgalanish
kuchining ta’sir etash yuzasi deb ataladi.

TSilindr A va valik A: orasidan o’tayotgan tolalar o’zaro fagat ab oralikdagina sigilmasdan,
balki ab ning ikki tomonda, masalan sd va s'd gacha siqgiladi. Tolalarning mana shunday sigilishi
natijasida ularning siqgilishga ishqgalanish kuchi qarshilik giladi. Normal bosimning ozayishi
natijasida ishgalanish kuchi ab ning ikki tomoni bo’ylab kamaya boradi. Agar ox 0’qi bo’yicha ab
ning ikki tomonidagi oraliq qiymatini qo’yib, ordinata bo’yicha shunga to’g’ri kelgan ishqalanish
kuchini qo’ysak, mn egri chizigni hosil gilamiz; bu egri chiziqg tolalarning hozirgi paytdagi holatini-
ishgalanish yuzini xarakterlaydi.

X n
Ishgalanish kuchining yuzasi

Endi cho’zish juftidagi ishgalanish kuchining yuzi ganday o’zgaradi va u nimalarga bog’lig
ekanligini tekshirib ko’ramiz. Agar valik A, ning tsilindir A1 ga ko’rsatadigan bosim kuchi R ni
oshirsak, u vagitda ham valikning, ham tolalarning deformatsiyasi ortadi, demak, mn egri chiziq
o’rniga mzny egri chizigni, ya'ni kattalashgan fazoviy yuza va kuchlanishi kattalashgan yuzaga
to’g’ri keladigan egri chizigni hosil gilamiz. Agar A yoki A: lardan birontasining diametrini
kattalashtirsak, u vaqtda biz mn egri chizig o’rniga msns egri chizigni hosil gilamiz, bu egri chiziq
fazoviy yuzaning yana kattalashganini, ammo uning kuchlanishi kamayganligini, ko’rsatadi.

Bundan tashqgari agar cho’zish asbobidan o’tayotgan mahsulotning yo’g’onligi ya'ni tekis
(nomer) o’zgarsa mn egri chiziqg ham o’zgaradi. Agar mahsulotning yo’g’onligi oshsa lekin eni
birdek 0’zgarmasa u vaqtda fazoviy yuza kattalashadi kuchlanish esa kamayadi. Shunday qilib
cho’zilish sharoiti har xil yo’g’onlikdagi (nomerli) mahsulot uchun bir xil bo’lmas ekan bunday
mahsulot ko’p yo’g’on bo’Imasa (nomer yugori bo’lsa) tolalar yaxshi sigib turadi tolalar sirpanib
ketmaydi demak cho’zilish jarayoni normal o’tadi. Boshgacha aytganda mahsulot uncha yo’g’on
bo’Imasa har bir tolaga to’g’ri kelgan bosim kuchi (sigish kuchi) ko’p bo’ladi ya'ni tolalar yaxshi
sigilib turadi shuning uchun cho’zilish jarayoni samarali bo’ladi.

Ikki juftli cho’zish asbobining taminlovchi jufti 1-2 ga berilayotgan pilta R> nagruzka
ta'sirida yumaloq shakldan yapaloq shakilga aylanadi. Piltaga o’xshagan mana shu yo’g’on
mahsulot juftlar o’rtasidan o’tayotganda valiklar 2 va 4 tsilindirlar 1 va 3 ga tegmaydi bosimning
hammasi mahsulot 5- 6 va 7-8 larga tushadi piltadagi tolalarga kuch bir xilda ta'sir gilmaydi, buni
10-11 egri chiziglardan ko’rish mumkin, bu egri chiziq orga jufti bo’ylab ishgalanish kuchlarining
yuzini 12-13-14 egri chizig’i esa old juftining ishgalanish kuchlari yuzini xarakterlaydi.

Cho’zish jarayoni normal bo’lishi uchun old chiquvchi juftning bosimi ta'minlovchi
juftning bosimiga garaganda katta bo’lishi kerak. Shunda orga juft sigig’idagi tolalarning old
uchlari old chiquvchi juft siqig’iga tushishi bilanoq tolalar orga juftning tezligidan old juftning
tezligiga o’tib harakat gila boshlaydi.

Ustki valiklar ustidan bosib turgan R1 va Rz bosim fagat 2-1 va 4-3 chiziglar bo’yicha ta’sir
gilmasdan bu chizigdan o’ng va chap tomonga ham ta sir giladi bu orga juft uchun 15-16-17 egri
chiziq bilan va old juft uchun 18-19-20 egri chiziq bilan ko’rsatilgan.

Tolalarning o’zaro ishlashi natijasida cho’zish jufti bo’Imagan joyda ham masalan tsilindir 1 va 3
lar o’rtasida ham ishgalanish kuchlari ta'sir etadigan yuza hosil bo’ladi.
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Cho’zish asbobida hosil bo’lgan ishqalanish
kuchi yuzining kuchlanishi

Bu ta'sir yuzasining maksimal kuchlanishi valik bilan tsilindir markazidan o’tgan o’qda

yotadi va uning ikki tomonidan kamaya boradi. Tolalar yaxshi siqgilib turishi uchun bosim to’g’ri
hisoblanishi va ishqalanishi kuchlarining ta'sir etish yuzasi stabil bo’lishi kerak shundagina
cho’zilish jarayoni ham stabil bo’ladi.

Cho’zish kuchi

Cho’zish asbobida mahsulot cho’zilayotganda u cho’zilishga qarshilik ko’rsatadi: bu

garshilikni yengib, mahsulotni cho’zish uchun unga qo’shimcha kuch sarflash kerak. Ana shu
qo’shimcha kuch cho’zish kuchi deb ataladi. Cho’zish kuchini aniqlash yuzasidan olib borilgan
ilmiy tadgigot ishlari natijasida cho’zish kuchi cho’zish asbobining cho’zish quvvatiga va boshga
faktorlarga bog’liq ekanligi, uning o’zgarish qonunlari o’rganilgan. Cho’zish kuchi, asosan,
quyidagi faktorlarga bog’liq ekan.

1.
2.

3.
4.
5.

Cho’zuvchi juftlar o’rtasidagi razvodka katta bo’lsa, cho’zish kuchi ortadi.

Ustki valiklarga tushadigan bosim ortsa, cho’zish kuchi ham ortadi, chunki bizga ma’lumki,
nagruzka ortsa, ishqalanish yuzining kuchi va kuchlanishi ham kattalashadi.

Tolalar qancha uzun bo’lsa, cho’zish kuchi ham shuncha ortadi.

Mahsulotning yo’g’onligi ortsa, cho’zish kuchi ortadi.

Tolalarning uchlari to’g’rilanganligi cho’zish kuchiga katta ta'sir qiladi. Masalan, tolalar
ganchalik yaxshi to’g’rilangan bo’lsa, cho’zish kuchi shunchalik kichik bo’ladi.

Ma'lumki, tarash mashinasidan olingan piltada tolalar 50% chamasida to’g’rilangan bo’lib,
ular piltada old va orga uchlari bilan uzunasiga yotadi. Shuning uchun pilta mashinasida
piltaning orga va old uchlari almashtirib ishlansa, yaxshi natija beradi.

Ish organlarining tezligi oshirilsa, cho’zish kuchi ham oshadi. Masalan, old tsilindirning
aylana tezligi 0,02 smjsek dan 1,5 smjsek (0,15-11,5 ayl|min)gacha oshirilsa, cho’zish kuchi
20% oshadi.

Tolalarning ingichkaligi ham cho’zish kuchiga ta'sir etadi. Tolalar ganchalik ingichka
bo’lsa, mahsulotning kundalang kesimida tolalar shunchalik ko’p va ularning ishqalanish
kuchlari yig’indisi ham shunchalik katta bo’ladi.

Ma’lumki tolalarning ko’rinishi, xossalari (uzunligi, yo’g’onligi, pishigligi, yopishgoqgligi va
hokazo) har xil. Shuning uchun ishgalanish koeffitsenti ham har xil bo’ladi. Bularning
hammasi cho’zish kuchiga katta ta’sir giladi.



Cho’zish kuchining harakteri nimaga qarab o’zgarishini aniq bilgan holda cho’zish
asboblarining parametrlarini to’g’ri tanlash mumkin. Cho’zish asbobining parametrlari gancha
optimal bo’lsa, cho’zish jarayoni shuncha normal bo’ladi.

Qo’shish jarayoni

Qo’shish jarayonida bir nechta piltaning qo’shilishi natijasida mahsulotning notekisligi
kamayadi va tekislanadi, chunki piltalarning yo’g’onroq joylari ingichkaroq joylariga,
ingichkaroq joylari yo’g’onroq joylariga to’g’ri keladi. Bordiyu bir piltaning ingichkaroq joylari
ikkinchi piltaning ingichkaroq joylariga yoki, aksincha, yo’g’onroq joylari ikkinchi piltaning
yo’g’onroq joylariga to’g’ri kelib qolsa ham olinayotgan piltaning tekisligi uncha
yomonlashmaydi, lekin bunday hol kamdan-kam uchraydi. Bundan tashqari, piltalar qo’shilib
cho’zilayotganda tolalarning uchlari qo’shimcha ravishda to’g’rilanadi.

Qo’shiladigan piltalarning soni ganchalik ko’p bo’lsa, shunchalik tekis mahsulot olinadi,
ammo qo’shilish soning ham chegarasi bo’lishi kerak. Bordiyu qo’shilish soni juda katta bo’lib
ketsa, mahsulot notekis chigishi ham mumkin, shuning uchun qo’shilish soni optimal bo’lishi kerak.
Tajribalar shuni ko’rsatadiki, qo’shilish soni noto’g’ri olinsa, masalan, juda katta bo’lsa, mahsulot
yo’g’onlashadi, uni ma’lum ingichkalikka keltirish uchun cho’zish asbobida gaytadan cho’zish
kerak bo’ladi. Ma'lumki har bir cho’zish asbobidan o’tishda mahsulotda qo’shimcha notekislik
hosil bo’ladi, shuning uchun qo’shilish sonini nazariy jihatdan to’g’ri tanlash juda muhim.

Agar qo’shilayotgan piltalarning o’rtacha chiziqli zichligi bir xil, lekin bitta piltaning
yo’g’on-ingichkaligi ikkinchi piltaning yo’g’on-ingichkaligiga bog’liq bo’Imasa, qo’shish jarayoni
nazariyasiga asosan notekislik qo’shishlar sonining kvadrat ildiziga proportsional ravishda
kamayadi, ya ni
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bu yerda: Si-mahsulotning qo’shilmasdan oldingi notekisligi,%; So-
mahsulotning qo’shilgandan keyingi notekisligi,%; d-qo’shishlar soni.

Qo’shish jarayonining kamchiligi ham bor; bir necha piltaning qo’shilishi natijasida
olinadigon mahsulot (pilta) yo’g’onlashadi va uni yana cho’zish kerak bo’ladi, cho’zish paytida
pilta yana notekislashadi, shuning uchun piltalarni qo’shib cho’zish tavsiya qilinadi.

Agar notekisligi nolga teng va kundalang kesimida fagat bitta tola bo’lgan elementar
mahsulotni ye marta cho’zsak, u vaqitda uning cho’zilishdan keyingi notekisligi kuyidagiga teng
bo’ladi:

C=100vE-1

Agar notekisligi S bo’lgan mahsulotni p marta qo’shib, ye=paxta marta cho’zsak, bunday
mahsulot ko’ndalang kesimidagi tolalar soni uzgarmaydi, ammo elementar mahsulotning
notekisligini quyidagi formuladan aniglash lozim
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Shunday qilib, yugorida keltirilgan formulaga asosan qo’shilishlar soni ikkiga teng bo’lgan
elementar mahsulotni ikki marta cho’zsak, uning notekisligi

C




C, :1001/1—% = 71%

qo’shilishlar soni turtta bulgan elementar mahsulotni to’rt marta cho’zsak, uning notekisligi

C, = lOwal—% =81%

va qo’shilishlar soni sakkista bulgan elementar mahsulotni sakkiz marta cho’zsak, uning

notekisligi
/ 1
C, =100 1—5 =93%
bo’ladi va hokazo.

Keltirilgan bu hisob shuni ko’rsatadiki, qo’shilishlar ~ soni ortgan sari elementar
mahsulotning notekisligi ortar ekan.

Agar tolali material yaxshi aralashgan, tolalarning uchlari yaxshi to’g’rilangan va ular
paralellangan bulsa, u vaqtda piltalarning qo’shilishi sonini kamaytirish mumkin.

Agar tolali material yaxshi aralashmagan va pilta notekis bo’lsa, bu vaqtda qo’shish prtsessi
juda foydali bo’ladi. Mashinaga berilayotgan mahsulotning notekisligini So, cho’zish jarayonida
hosil bo’lgan notekislikni Sch, mashinadan ingichkalanib chiggan piltaning notekisligini S; va
mahsulotning qo’shilishlar sonini M orgali ifodalab, qo’shilish jarayonining ta’sirini kuramiz.

Masalan, notekisligi So ga teng bo’lgan pilta cho’zilishdan keyin m marta kushilayotgan
bo’lsa, u vaqitda cho’zishdan keyingi har bir piltaning notekisligi

C,=/Ct+C?

ga teng bo’ladi, lekin hamma piltalarni bitta qilib qo’shgandan keyin quyidagi notekislikni olamiz
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bu yerda: Sch-cho’zish jarayonida hosil bo’lgan notekislik.

Bu formuladan ko’rinib turibtiki, mashinaga berilayotgan juda notekis mahsulot-piltaning
notekisligi go’shish va cho’zish jarayonida kamayadi. Agar berilayotgan piltaning notekisligi unga
katta bo’Imasa, u vaqgtda go’shish jarayonining samarasi ham uncha yuqori bo’Imaydi. Cho’zish
jarayonida mahsulot notekis bo’lib chigadi. Agar S1=So deb faraz gilsak, u vagtda
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bo’ladi, bundan
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Demak, kirayotgan mahsulot notekisligi So ning mana shu giymatida cho’zish jarayonida
notekislik o0’zgarmaydi. Agar mashinaga berilayotgan piltaning notekisligi qo’shilgandan so’ng
olinadigan pilta notekisligidan katta bo’lsa.

Qo’shish va cho’zish jarayonlari orasidagi bog’liglik.

Tajribalar shuni ko’rsatdiki, qo’shish jarayoni cho’zish jarayonidan oldin yoki keyin
o’tkazilsa, har xil natija olinar ekan. masalan, qo’shish jarayoni cho’zish jarayonidan oldin
o’tkazilsa, kirayotgan piltaning notekisligi qo’shishlar sonining kvadrat ildiziga proportsional
ravishda kamayadi. Geometrik qo’shish qoidasiga asosan bu kamaygan notekislikka cho’zish
jarayonida hosil bo’lgan notekislik qo’shiladi. Agar qo’shish jarayonni cho’zish jarayonidan keyin
o’tkazilsa, kirayotgan piltaning notekisligi ham cho’zish jarayonida hosil bo’lgan notekis
qo’shishlar sonining kvadrat ildiziga proporsional ravishda kamayadi. Demak, mahsulot sifatli
bo’lishi va notekislik kamayishi uchun qo’shish jarayoni cho’zish jarayonidan keyin o’tkazilsa,
katta samara olinadi. Shuning uchun ip yigirishda mana shu usul tavsiya gilinadi.

7-mavzu.
Mavzu: Qayta tarash jarayoni va jihozlari. 2-soat

Reja

1. Qayta tarashga tayyorlash.

2. Qayta tarash mashinasining tuzilishi, ish davrlari va texnologik sxemasi.

3. Qayta tarash mashinasini gismlari va mexanizmlari

4. Taramdan pilta xosil gilish va piltani idishga taxlash.

Adabiyotlar:

1. G*ofurov Q.G*. va boshqalar. «Yigiruv korxonalari va jihozlari». «Sharg» T. 2007 y.
2. Q.J. Jumaniyazov, Yu.M. Polvonov «Paxta yigirish texnologik jarayonlarini loyihalashy.
TTYeSI. 2007 y.
3. «Truetzschler», «Rieter» va «Marzoli» firmalarining sayt materiallari.

Tarash mashinasi piltasida turli uzunlikdagi, ajratilmagan tolalar, tugunaklar, tolali chigit
po‘stlog‘i va iflosliklar sezilarli miqdorda (1 g taramda 1-1,5 % gacha) mavjud bo‘ladi. Hatto
birinchi nav paxta tolalarini ishlatganda ham 1 g taram tarkibida 100-180 ta nugsonlar saglanib
goladi. Bularni bartaraf etish maqgsadida qayta tarash sistemasi qo‘llaniladi. Bu sistemada olingan ip
pishigligi, ravonligi, silligligi, elastikligi, jilvalanishi va tozaligi bilan ajralib turadi.

Qayta tarash jarayonining magsadi bir tekis, jips va sillig ingichka ip ishlab chigarish
uchun gayta taralgan pilta tayyorlashdan iborat.

Qayta tarash jarayonining mohiyati gisilgan holatdagi tolalar tutamini bir necha taroglar
yordamida dastlab old uchlarini, so‘ngra orqa uchlarini tarab, ignalar yordamida alohida-alohida
tolalarga to‘la ajratib, ularni parallel joylashtirib tekislashdan, kalta tolalar va mayda nugsonlarni
tamomila tarab tashlashdan iboratdir.

Qayta tarash sistemasining xom ashyosi
Qayta tarash iplarini tayyorlash uchun, odatda 1a; 1b; 1; 2; 3 tiplarga mansub tolalar
ishlatiladi. Qayta tarash iplarining tannarxini kamaytirish magsadida, ularni tayyorlashda 4-5 tip
o‘rta tolali paxtani ishlatish tajribasi ham qo‘llanilmoqda. Bulardan tashqari kimyoviy shtapel va
paxta tolalari aralashmasidan qayta tarash iplari tayyorlash ham talabga muvofiq qo‘llanishi
mumkin. Kimyoviy shtapel tolalarni paxta bilan aralashtirish piltalash mashinasida amalga
oshirilganda komponentlar doimiyligi saglanib, yuqori sifatli gayta taralgan iplar olinadi.

Mabhsulotni gqayta tarashga tayyorlash usullari
Tarash piltasi tarkibidagi tolalarning tekislanish darajasi past (n=0,5-0,6) bo‘lib, u
kerakligicha yo‘naltirilmaganligi tufayli uni qayta tarashda to‘g‘ridan-to‘g‘ri ishlatilsa, kalta tolalar
bilan birgalikda uzun tolalar ham tarandi tarkibiga o‘tib ketadi. Shuning uchun mahsulot gayta



tarashga tayyorlanadi.

Mahsulotni qayta tarashga tayyorlashning maqgsadi gayta tarash jarayonini bir maromda o‘tishini
ta’minlashga xizmat qiluvchi bir tekis tuzilishdagi tolali mahsulot (xolstcha) tayyorlash va taralgan
piltadan gayta taralgan pilta hamda ip chigish migdorini oshirishdan iboratdir.

Mahsulotni qgayta tarashga tayyorlashning mohiyati esa cho‘zish asbobi orqali
mahsulotni cho‘zish natijasida tolalarning uchlarini tekislash, parallellashtirish, mahsulotni qo‘shish
orqali ko‘ndalang va bo‘ylamasiga tuzilishi bir xil bo‘lgan, g‘altakga o‘ralgan xolstcha
tayyorlashdan iborat .

Mahsulotning gayta tarashga tayyorlashning uch va ikki bosqichli usullari mavjud:

1. Uch bosgichli usul:
- taralgan piltadan piltalash mashinasida piltalangan pilta olinadi;
- olingan mahsulotdan piltabirlashtiruvchi mashinada xolstcha tayyorlanadi;
- xolstcha xolst cho‘zish mashinasida cho‘zilib, tolalari to‘g‘rilangan bir tekis xolstchalarga
aylantiriladi.
2. Ikki bosgichli usul:

- taralgan piltadan piltalash mashinasida piltalangan pilta olinadi;

- 16, 24, 32, 48 ba’zan 60 tagacha piltalangan piltalar piltabirlashtiruvchi mashinasidan

o‘tkazilib, xolstcha shakllantiriladi.

Mahsulot gayta tarashga ganchalik sifatli tayyorlansa, gayta tarash jarayoni shunchalik
yaxshi o‘tadi, tarandi kam chiqadi, qayta taralgan piltaning miqdori ortadi. Qayta tarashga
tayyorlangan mahsulot - xolstchani tashkil etuvchi tolalarning tekislanish darajasi m=0,86 gacha
yetadi.

Xolst shakllantiruvchi mashinalar

«Tekstimay firmasining 1576 modelidagi piltabirlashtiruvchi mashinada og‘irligi 24-27 kg
bo‘lgan xolstchalar soatiga 300-350 kg unumdorlikda tayyorlanadi. Mashina 24 ta piltani qo‘shib,
chizigli zichligi 60-80 kteks bo‘lgan eni 265 mm, diametri 380 mm xolstchalar tayyorlashga
mo‘ljallangan.

Ta’minlovchi stol atrofiga diametri 500 mm va undan katta bo‘lgan balandligi 1000 mm li
tazlarda joylashtiriladi. Tazlardagi piltalar tortib uzatuvchi silindr va valiklar juftligi yordamida
xarakatlantirilib stolchaga yo‘naltiriladi.

Stolchaning sirti sayqallanib (xromlangan) silliglangan bo‘lib yashirin cho‘zilishning oldini
oladi. Stolchada harakatlanayotgan alohida-alohida piltalar yassilovchi vallarga uzatiladi va piltalar
tekislanib (yassilanib), zichlab o‘rovchi mexanizmga uzatiladi. Ushbu mexanizmda piltalardan
xolstcha shakllantiriladi.

O [« =
7

1576 pilta birlashtiruvchi mashinaning texnologik sxemasi
1, 2-yo‘naltiruvchilar, 3-yassilovchi vallar, 4-o‘rovchi vallar, 5-g‘altak, 6-xolstcha, 7-taz, 8-silindr,
9-signal lampasi.

Angliyaning Lap-Forms xolst shaklantiruvchi mashinasida 48 piltalangan pilta,
Amerikaning Super Lap xolstcha shaklantiruvchi mashinasida 60 ta piltalangan piltadan (3 guruhga
bo‘lingan 16-20 ta pilta) xolstcha tayyorlash usuli mavjud.



Platt firmasi LAP-former 701 modelli pilta birlashtiruvchi mashinasida 48 tagacha
piltalangan piltani qo‘shib 2-5 marotaba cho‘zib diametri 600 mm, eni 300 mm, massasi 27 kg
bo‘lgan xolstcha tayyorlash mumkin. Dunyo to‘qimachilik korxonalarida Marsoli (Italiya), Xova,
Tayota (Yaponiya), Uayting (AQSh), Tryuchler (Germaniya), Riter (Shveysariya) firmalarining
piltabirlashtiruvchi mashinalari xolstcha shakllantirishda samarali ishlatilmoqda.

Super Lap xolstcha shaklantiruvchi mashina

1-piltalar, 2-«3x3» sistemasidagi cho‘zish asbobi, 3-qo‘shilgan piltalar,
4-5-6-yassilovchi valiklar, 7-stolcha, 8-tekislovchi stol, 9-yassilovchi - ezuvchi vallar, 10-o‘rovchi
silliq ustki val, 11-o‘rovchi qirrali pastki val,
12-xolstcha

“Trutzschler” firmasining TSL-1 piltabirlashtiruvchi mashinasi

Piltabirlashtiruvchi mashina unumdorligi

Piltabirlashtiruvchi mashinaning nazariy unumdorligi, qo‘yidagi formula yorlamida
hisoblanadi:

A _zed,n, 60T,
C 1000

8 -60-T
oki =2 % Tkg/s
yoki A, 1000 [kg/s]
bu yerda:

dur — o‘rovchi val diametri, mm;

Nur — o‘rovchi val aylanishlar chastotasi, min™;
Tx — xolstchaning chiziqiy zichligi, kteks;

Sur — o‘rovchi valning chiziqiy tezligi, m/min.



Qayta tarash mashinalarining turlari

Paxta tolasini gayta tarashda davriy holatda ishlovchi asosan bir tomonli mashinalar
ishlatilmogda. Qisqichlar va ajratuvchi moslamalar ishlashiga ko‘ra qayta tarash
mashinalarini quyidagi turlarga ajratish mumkin:

Qo‘zg‘almas qisqichli va qo‘zg‘aluvchan ajratuvchi moslamali mashinalar — G-4
«Penztekmash» (Rossiya);

Qisqgichlari davriy xolatda xarakatlanuvchi mashinalar-GD-12  «Penztekmash»
(Rossiya); 140-SA «Sako-Lauell» (AQSh);

Qisqichlari uzluksiz harakatlanuvchi mashinalar 1532;1533 «Tekstimay»; TSO-1
«TRUETZSCHLER» (Germaniya); Senchuri-720 «Platty (Angliya); E-62, E-72 «Riter»
(Shveysariya); MC1 «Marsoli» (Italiya); Kartori-K «Xova» (Yaponiya).

Qayta tarash mashinalarida bir vaqtning o‘zida 4,6,8 yoki 12 ta xolstcha ishlatilishi
mumkin. Qayta tarash jarayoni davriy holatda bo‘lib, siklik diagramma asosida boshqariladi.

Mashinada dastlab gisgichlarga gisilgan tolalar tutamining old uchlari tarogli baraban
taroqlari bilan taraladi, so‘ngra tolalar tutamining orqa uchlari ustki taroq ignalari orasidan
o‘tkazib taraladi.

Qayta tarash mashinasining tuzilishi va ishlashi xususiyatlari
«Tekstimay» firmasining 1532 modelidagi qayta tarash mashinasida bir vaqtning
o‘zida 8 ta xolstcha ishlatilib, ulardan 2 ta pilta shakllantiriladi va tazga joylanadi.

1532 modelidagi gayta tarash mashinasi texnologik sxemasi:

1.yumalatuvchi valiklar 9. yo‘naltiruvchi stol
2.ta’minlovchi silindrlar 10.ajratuvchi silindrlar
3.ustki gisqgich 11.tozalovchi valik
4.ustki taroq 12.perfobaraban
5.ajratuvchi valiklar 13.taroqli segment
6.pilta shakllantiruvchi zichlagich 14 taroqgli barabancha
7.ezuvchi vallar 15.pastki gisqich

8.pilta yo‘naltirgich

Mashina davriy holatda ishlashga moslashgan bo‘lib, 4 ta davr asosida mahsulotni qayta
taraydi. Tarab ajratilgan kalta tolalar va nugsonlar tozalovchi shchetka orgali ajratilib perfobaraban
sirtida havo yordamida so‘rilib yig‘iladi va umumiy sistemaga uzatiladi. Tarab tozalangan uzun
tolalardan pilta shakllantirilib, ular to‘rtta-to‘rttadan birlashtiriladi va cho‘zish asbobida cho‘zilib
ikkita piltaga aylantirilgach pilta taxlagich yordamida tazga joylanadi.

Uzun tolali paxta ishlatilganda 25 foizgacha, o‘rta tolali paxta ishlatilganda esa 8-15
foizgacha gayta tarash tarandisi ajratiladi.

Qayta tarash mashinasining davrlari



Qayta tarash mashinasida bir sikl 4 davrdan iborat bo‘lib, u juda qisqa vaqt oralig‘ida

0,3-0,4 sekund (soniya) davom etadi.

Birinchi davr — tolalar tutamining oldingi uchlarini tarogli barabancha bilan tarash.
Xolstchaning uchlari tutam shaklida
gisgichlarga gisilgan xolatda osilib turadi.
Taroqli segment ignalari bilan ularni tarab,
kalta tolalardan va nugsonlardan tozalaydi.
Uzun tolalar to‘laligicha alohida tolalarga
ajraladi, to‘g‘rilanadi va parallellashadi.

Ikkinchi davr — Taralgan tolalar tutamini ajratishga va orga uchlarini tarashga tayyorlash.
Qisgichlar  oldinga  harakatlanib,ochila
boshlaydi va taralgan tolalar tutamini
ajratuvchi moslamaga yaqin olib boradi.
Ajratuvchi moslama avvalgi siklda taralgan
tolalar tutami porsiyasini o0zgina orgaga
gaytaradi. Orgadagi ajratuvchi valik fagat
harakatlanib golmasdan, silindr ustida
yumalab tutamni pastga bosib, uzatilayotgan
porsiya bilan tutashishiga qulay imkoniyat
yaratadi. Ustki tarog oldinga qarab
harakatlanib  tolalarning orga uchlarini
tarashga tayyor holatga keltiradi.

Uchinchi davr — tolalar tutami orga uchlarini tarash, ajratish va porsiyalarni ulash.

Ajratuvchi moslamaga keltirilgan old
uchlari taralgan tolalar tutami avval
ajratilgan porsiyaga ulanib orga juftlikda
gisiladi. ~ Ajratuvchi  silindrlar  xarakat
yo‘nalishini o‘zgartirib, katta tezlikda ustki
taroq ignalarna sanchilgan tolalarni tortib
oladi. Tolalar tutamining orga uchlari ustki
taroq ignalarida taraladi. Qisqgichlar oldinga
, harakatlanishini davom ettiradi.

To‘rtinchi davr — Tolalar tutami oldingi uchlarini tarashga tayyorlash.

Ajratuvchi  moslama tolalar  tutami
porsiyasini olib chigishda davom etadi.
Qisqichlar va wustki taroq yo‘nalishini
o‘zgartirlb  orqaga qarab  xarakatlana
boshlaydi va sekin yopila boradi. To‘rtinchi
davrning oxirida qisqichlar to‘la yopiladi,
tolalar tutami ular orasida qisilib, osilgan
xolatga keladi.

Siklik diagramma
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Textima 1532 gayta tarash mashinasining siklik diagrammasi.

Qayta tarash mashinasining barcha ishchi organlari o‘zaro mutanosib ishlashi va operatsiyalarni
ketma-ket amalga oshishini ta’minlashi kerak. Shuning uchun ishchi gismlar 40 bo‘linmaga
ajralgan indikatorli disk yordamida sozlangan bo‘ladi. Taroqli barabancha yordamida tarash
siklining 12,5 % ini, ustki tarog yordamida tarash esa 30 % ini tashkil etadi. Umumiy tarash 42,5 %
davom etadi. Siklning golgan 57,5 % i tutamning old va orga uchlarini tarashga tayyorlashga sarf
etiladi.

oakrwdE

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.

Nazorat savollar:

Qayta tarash jarayonining magsadi va mohiyati nimalardan iborat ?

Qayta tarash yigirish sistemasida ishlatiladigan xom ashyo turlarini izohlang.

Mahsulotni gayta tarashga tayyorlashning ganday usullari mavjud?

Mahsulotni gayta tarashga tayyorlashning magsadi va mohiyati nimalardan iborat?

Xolstcha tayyorlash (shakllantirishda) ganday mashinalar ishlatiladi?

Xolstcha shakllantiruvchi mashinalarda texnologik jarayonlar amalga oshishini giyosiy

izohlang!

Pilta birlashtiruvchi mashinaning vazifalari nimalardan iborat?
Pilta birlashtiruvchi mashinaning unumdorligi ganday aniglanadi?
Qayta tarash mashinasining ganday turlari mavjud?

Qayta tarash mashinalari gaysi omillarga garab turga ajratiladi?
Qayta tarash mashinasining tuzilishi va ishlashi?

Qayta tarash mashinasida ganday operatsiyalar amalga oshiriladi?
Tolalar tutamining uchlari gachon va ganday taraladi?

Ajratuvchi moslama gachon va ganday ishlaydi?

Tolalar tutamining orga uchlari gachon va ganday taraladi?
Tarandi ishchi organlardan ganday ajratib olinadi?

Ishchi organlarning o‘zaro mutanosib ishlashi ganday amalga sozlanadi?

8-mavzu. Piliklash jarayoni. (2 soat).
Reja:

1.Pilik tayyorlashning o’rni va ahamiyati.
2. Piliklashning mohiyati, magsadi va vazifasi.
3. Pilik mashinasini ta'minlash.



4. Ta'minlash qurilmasi, ularning turlari va ularga qo’yilgan talablar. Pilik mashinasida
cho’zish jarayoni.
5. Cho’zish asboblari, ularning turlari va ishlashi.
Adabiyotlar:
1. G‘ofurov Q.G* va boshqalar. «Yigiruv korxonalari va jihozlari ». «Sharg» T. 2007y.
2. «Truetzschlery, «Rieter» va «Marzoli» firmalarining sayt materiallari.

Yigirish sistemasining piliklash o‘timida piltalangan piltadan pilik tayyorlanadi. Pilik
tayyorlashda cho‘zish, pishitish va o‘rash jarayonlari qo‘llaniladi.

Piliklashning magsadi ip yigirishga yarogli piltaga nisbatan ingichka va ravon xomaki
mahsulot — pilik olishdan iborat.

Piliklashning mohiyati esa piltani kerakli migdorda ingichkalashtirish, unga buramlar berib
pishitish va g‘altakga o‘rashdan iboratdir.

Piliklash mashinasining vazifalari

Piliklash mashinasining vazifasi piltani belgilangan chiziqiy zichlikgacha ingichkalashtirish,
mahsulotni pishitish va g‘altakka o‘rashdan iborat. Pilta cho‘zish asbobida ingichkalashtiriladi, uni
tashkil etuvchi tolalarning uchlari to‘g‘rilanadi, tekislanib parallellashtiriladi va undan nozikroq
pilik hosil gilinadi. Piltachaga pishitish mexanizmi yordamida buramlar berilib pishitiladi - pilik
shakllantiriladi. Pilikni keyingi bosqichda ishlatishga qulay bo‘lishi uchun o‘rash mexanizmi
vositasida g‘altakga o‘rab, undan pakovka hosil gilinadi.

Piliklash mashinalarining turlari

Piliklash mashinalari bir, ikki va uch o‘timda ishlatilib kelingan. Fan texnika taragiyotining
natijasida o‘rtacha chiziqiy zichlikdagi iplarni bir o‘timli, kichik chiziqiy zichlikdagi iplarni esa ikKki
o‘timli piliklash mashinalarida tayyorlash imkoni yaratildi.

Piliklash mashinalari tayyorlanayotgan pilikning chiziqiy zichligiga qarab qo‘yidagi turlarga
bo‘linadi:

1. Yo‘g‘on pilik tayyorlovchi mashinalar
2. Yo‘g‘onligi o‘rtacha pilik tayyorlovchi mashinalar
3. Ingichka pilik tayyorlovchi mashinalar

Bundan tashqari piliklash mashinalari tarkibiy gismlari — ta’minlash zonasi, cho‘zish asbobi
va pishitish-o‘rash mexanizmining tuzilishi bilan ham farqlanadi.

Hozir piliklash mashinalarida to‘la pakovkani ajratib olish va bo‘sh g‘altaklarni joylashtirish
avtomatik mexanizmlar yordamida amalga oshirilmoqda.

Piliklash mashinasining ishlashi



o Zinser-668 piliklash mashinasining
\ . 2 texnologik sxemasi

- o/ 3 1-ta’minlash qurilmasi;
Vg g W / A 2-cho‘zish asbobi;
/ ;/ 3-buram tagsimlagich;

—ﬁ / 4-rogulka;
7 5-g‘altakli karetka,
h | : 6-g‘altakni o‘rnatish moslamasi;

V- (@4l / i 7-g‘altakning harakat uzatmasi,
D il 8-g‘altakli karretkaning harakat

f uzatmasi
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Piliklash mashinalarining ishlashi deyarli bir xil. Ular bir biridan ta’minlash qurilmasi,
cho‘zish asbobining tuzilishi, cho‘zish miqdori, rogulka o‘lchami, soni va ular orasidagi masofa
hamda pakovka massasi kabi parametrlari bilan farq giladi.

Cho‘zish asbobiga kiritilgan pilta kerakli migdorda cho‘zilganda uni tashkil etuvchi tolalar
uchlari yanada to‘g‘rilanib, tekislanib parallellashtiriladi va undan yupga piltacha hosil gilinadi.
Piltachani pishitish mexanizmi yordamida o‘z o‘qi atrofida aylantirib — buramlar berib pilik
shakllantiriladi. Hosil gilingan xomaki mahsulot - pilik keyingi bosqichda ishlatishga qulay bo‘lishi
uchun uni o‘rash mexanizmi vositasida g‘altakga o‘rab pakovka hosil gilinadi.

Mashinadagi texnologik jarayon kompyuter dasturi yordamida boshgariladi. Pilta va pilik
uzilishini nazorat qiluvchi moslamalar o‘rnatilgan bo‘lib, mashinani avtomatik to‘xtatishga xizmat
giladi.

Piliklash mashinalarining texnik tavsifi

Ko‘rsatkichlar R-260-5 Zinser-668 | F-15/F-35 | FT 2N TIFA RTT-132
458A

Ishlab chigaruvchi firma (Davlat) Rossiya Germaniya Rieter Marzoli Xitoy Rossiya
Pilikning chizigiy zichligi, 182-130 2222-200 1450-179 | 1470-170 | 1000-200 435-125
teks
Rogulkalar orasidagi masofa, 260 260 260 220-260 216 132
mm
Rogulka o‘lchami, mm 135-155 150-400 150-400 150-400 152-400 180-200
Mashinadagi rogulkalar soni 120 192 gacha | 160 gacha | 192gacha 120 120
Pakovka massasi, kg 1,2-15 4,0 kg 4,0 kg 4,0 kg 4,0 kg 0,35-0,22
Rogulkaning aylanishlar 700-1200 1500 1500 1500 1200 1000-
chastotasi, min™ 1200
Cho‘zish asbobining turi 4x4; 3x3 3x3; 4x4 3x3; 4x4 | 3x3; 4x4 3x3; 4x4 4x4
Cho‘zish miqdori 2,4-18 3,0-15,8 4-20 4-20 4,2-12 8-18
Buramlar miqgdori, bur/m 20-100 10-100 17-96 12-140 18,5-80 20-100




Ta’minlash qurilmasi
Piliklash mashinasida piltali tazlar mashinaning orga tomoniga joylashtiriladi. Tazlarning
diametri nisbatan katta maydonni egallaydi (ular 4 gator qilib joylashtiriladi).
Ta’minlash qurilmalari qo‘yidagi talablarga javob berishi shart:
Qurilma balandligi xizmat ko ‘rsatuvchining bo‘yini hisobga olgan bo‘lishi kerak.
Qurilma balandligini o‘zgartirish imkoniyati bo‘lishi shart.
Tazlarni joylashtirish qulay va oson bo‘lishi kerak.
Uzatilayotgan piltalar bir-biriga tegmasligi kerak.

el AN

Pilta yo‘naltirgichlar
Ta’minlash qurilmalarida turli konstruksiyadagi bir yoki bir necha yo‘naltiruvchi val va pilta
ajratkichlar ishlatiladi.
sillig vall halgali yo‘naltirgich

pilta ajratgich
1 1

Baland ramkali ta’minlash qurilmalarida yashirin cho‘zilishning oldini olish uchun
uzatuvchi yo‘naltiruvchi vallar  ko‘paytirilib, pilta joylashgan tazlarda prujinali disklar
qo‘llanilmoqda.
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Zinzer-668 piliklash mashinasining ta’minlash qurilmasi.

1-piltali tazlarning birinchi guruhi. 2- piltali tazlarning ikkinchi guruhi. 3-ta’minlash
qurilmasining ustuni. 4-olti girrali yo‘naltiruvchi val. 5-pilta ajratgichlar. 6-fotorele (pilta uzilishini
sezuvchi). 7-kronshteyn.

Cho‘zish asboblari

Cho‘zish asboblari tuzilishi, cho‘zuvchi juftliklar soni, cho‘zish zonalari, xususiy va
umumiy cho‘zish miqdori, bosuvchi valiklarning yuklanishi, silindr va valiklarning diametri,
cho‘zish juftliklaridagi razvodka kabi ko‘rsatkichlari bilan farqlanadi. Bundan tashqari cho‘zish
jarayonida ajraladigan momiqlarni tozalovchi va so‘rib oluvchi moslamalarning ishlashi bilan ham
farqg qilishi mumkin.

Yagin vaqgtlargacha ishlatilgan piliklash mashinalari quyidagi cho‘zish asboblari bilan
jihozlangan:



1. Aktiv zonasida zichlagichi mavjud uch silindrli cho‘zish asbobi (R-260-3).
P3 Pi P1

E =6,25+12,45
Ri-n=35+50 mm.
Ry = 28+45 mm.

E =8+18
Ri-1—38+55 mm.
Ri.v -37+50 mm.

P234=59+69 H
R.=78+83H

SNy

E =3,4-30;
P=90+110 H

E=20
Ri-n1 =50 mm
Ri-in =47+55 mm.
P1=160 H
P,=120 H
Ps=140 H

Ushbu cho‘zish asboblarining asosiy kamchiligi ularning detallarini tayyorlash anigligi
pastligi, ishlatilgan materiallarning yetarli darajada sifatli emasligi, harakat uzatmasida shovgin
ko‘rsatkichining yuqori ekanligi va elastik qoplamalarning chidamsizligi hisoblanadi.

Piliklash mashinalarida ishlatilayotgan 3x3 va 4x4 tizimidagi cho‘zish asboblarida
yugoridagi kamchiliklar deyarli bartaraf etilgan.

3x3 tizimidagi cho‘zish asbobi
I- chiqaruvchi cho‘zish juftligi
I1-oraliq cho‘zish juftligi
I11-ta’minlovchi cho‘zish juftligi
A-dastlabki cho‘zish zonasi
V — asosiy cho‘zish zonasi

4x4 tizimidagi cho‘zish asbobi



1- chiqaruvchi cho‘zish juftligi
2-oraliq cho‘zish juftligi
3-ta’minlovchi cho‘zish juftligi
4-qo‘shimcha cho‘zish juftligi

Ushbu cho‘zish asbobi ikki zichlagichdan, ikki tasmachadan, to‘rt silindr va to‘rtta
valiklikdan tashkil topgan bo‘lib, cho‘zish uch zonada amalga oshiriladi. Valiklar silindr o‘qlariga
nisbatan ma’lum masofaga siljitilib (2, 4, 5, 6 mm gacha) o‘rnatilgan. Siljish masofasi universal
holatda 3 mm bo‘lib, paxta tolasi uchun 2 mm, sintetik tolalar uchun 4 mm tavsiya etiladi.

3x3 va 4x4 cho‘zish asboblari yetakchi firmalar tomonidan deyarli bir xil konstruksiyada
ishlab chigarilmoqda. Ularda cho‘zish va pishitish chizig‘i bir xil gqiyalikda o‘rnatilgan.

Zichlagichlar

Piliklash mashinalarining yetaklovchi mexanizmi ta’minlanayotgan mahsulotga kichik
ilgarilanma-gaytma harakat berib, valiklarning elastik qoplamalari bir tekis yemirilishga xizmat
gilgan va ularning xizmat muddatini uzayishiga olib kelgan.

Piliklash mashinalarida maxsus konstruksiyadagi zichlagichlar qo‘llanilishi natijasida
yetaklovchi mexanizmga extiyoj qolmadi.

Zichlagichlardan o‘tayotgan maxsulotning yoyilib xarakatlanishi elastik qoplamalarning
ishlash muddati uzayishiga olib keldi.

Piliklash mashinalarida ishlatiladigan zichlagichlar ochiq va yopiq bo‘lishi mumkin.

Mahsulot zichlagich teshigidan o‘tayotganda tarkibidagi tolalar zichlashib, bir-birga
yaqinlashadi, ular orasidagi kontakt ko‘payib ishqalanish kuchi, ularning ilashuvchanligi ortadi.
Natijada cho‘zish jarayoni har tomonlama yaxshilanadi, ya’ni tolalarning to‘g‘rilanish va
parallellash darajasi ortadi.
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1-ta’minlash zonasidagi 2-dastlabki cho‘zish
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3- asosiy cho‘zish zonasidagi qo‘shaloq
zichlagich

Pishitish jarayonining maqgsadi va mohiyati
Mahsulotni pishitish jarayoni ip ishlab chigarishda muhim tadbirlardan biri hisoblanadi.
Pishitish jarayoni piliklash, yigirish va pishitish mashinalarida qo‘llaniladi.
Pishitish jarayonining magsadi nisbatan kalta tolalardan kerakli pishiqlikga ega bo‘lgan
yumaloq shakldagi mahsulotni hosil gilishdan iborat.



Pishitish jarayonining mohiyati esa o‘zaro parallel tolalarni mahsulot o°qi atrofida burash
orgali ularni vintsimon chiziq bo‘ylab joylashtirib, uzuvchi kuchlarga qarshiligini (pishiqgligini)
oshirishdan iborat.

Mahsulot pishitilganda tolalarning zichlanishi natijasida ularning bir-biriga bosimi ortib
o‘zaro ishqalanish kuchi paydo bo‘ladi. Aynan shu kuch mahsulotning uzuvchi kuchlarga
garshiligini ta’minlaydi.

Mahsulotning buralishi tolalarning vintsimon chiziglar bo‘ylab joylashishiga va
uzunligining ma’lum miqdorda qisqarishiga olib keladi. Bu hodisaga pishitishdagi kirishish -
“ukrutka” deyiladi.

Pishitish darajasi
Pilikni shakllantirishda cho‘zish asbobidan chiqayotgan piltachaga pishitish mexanizmi
yordamida buramlar beriladi. Natijada mahsulot nisbatan zichlanib, yumaloq shaklga keltiriladi.
Urchugq yoki rogulkaning oz o‘qi atrofida bir marta aylanishi pilikka bitta buram beradi. Bir
metr mahsulotga to‘g‘ri kelgan buramlar soni pishitilganlik yoki pishitish darajasi deb ataladi.
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Pilikning o‘ng a) va chap b) pishitilishi, bitta o‘ram V), yoyilmasi g).

O‘ng va chap pishitilganlik mavjud bo‘lib ular quyidagicha belgilanadi.
Z - o‘ng pishitilganlik bo‘lib soat strelkasiga bo‘ylab yo‘nalgan bo‘ladi.
S — chap pishitilganlik bo‘lib soat strelkasiga teskari yo‘nalgan bo‘ladi.

d — mahsulot diametri, mm

h — bitta buramning balandligi, mm

B — pishitish burchagi.

Pishitilganlik darajasini quyidagicha aniglash mumkin

n
K= gy [6ypaM/ Memp]
1
K — pishitilganlik darajasi, buram/metr.
ny - urchug yoki rogulkaning aylanishlar soni, min;
9 —oldingi silindrning tezligi, m/min.
Yugoridagi chizmadan.

K = %) [6ypaM/ Memp]

Pishitilganlik koeffitsiyenti pishitishning fizikaviy mohiyatini ifodalaydi va buramlar
(pishitish) burchagini hisoblash orgali aniglanadi. Pishitilganlik koeffitsiyenti yordamida turli
chizigiy zichlikdagi mahsulotning pishitilganlik darajasini aniglash mumkin.

K =9 -100

JT,

ar — pishitilganlik koeffitsiyenti.
Tn — pilikning chizigiy zichligi, teks.

Pishitilganlik koeffitsiyenti tolaning uzunligiga, chiziqiy zichligiga, mahsulotning chizigiy
zichligiga va saralanma tarkibiga asosan tanlanadi.



Agar tolaning uzunligi ortsa, pishitilganlik koeffitsiyenti unga mos ravishda kamayadi. Tola
va undan ishlanadigan pilikning chiziqiy zichligi ortishi bilan pishitilganlik koeffitsiyenti ham
ko‘payadi.

Saralanma gancha past navlardan tashkil topsa pishitilganlik koeffitsiyenti shunchalik katta
bo‘ladi.

Amaliy pishitilganlik koeffitsiyenti bilan birga kritik pishitilganlik koeffitsiyenti ham
ishlatiladi. Kritik pishitilganlik koeffitsiyenti mahsulotning maksimal pishiglik chegarasini
bildiradi.

Kritik pishitilganlik koeffitsiyentini qo‘llash tavsiya etilmaydi, odatda amaliy pishitilganlik
koeffitsiyentini kritik qiymatdan 10-15% kam migdorda tanlanadi.

Pishitish mexanizmi

Piliklash mashinasida cho‘zish asbobidan chigayotgan piltachaga buramlar berish uchun
pishitish mexanizmidan foydalaniladi. Tuzilishi va ishlashiga ko‘ra pishitish mexanizmini shartli
ravishda ikki turga ajratish mumkin (urchugli va urchugsiz).

Urchugli pishitish mexanizmi

Piliklash mashinalari urchugli pishitish mexanizmi bilan
jihozlangan bo‘lib, mahsulotni pishitish va o‘rash
vazifasini birgalikda amalga oshirilgan (urchugning bir
aylanishi natijasida bitta buram berilgan, rogulka va

g‘altak tezliklari farqi hisobiga o‘rash sodir etiladi).
Urchugli  pishitish  mexanizmi  ustki va pastki
y karetkalardan, reykali uzatish moslamasidan, urchuq va
E== | unga o‘rnatilgan rogulkadan, urchuq hamda g‘altakka
‘ harakat uzatish moslamasidan iborat bo‘lib, urchugning
o — tezligi cheklanganligi sababli mashina unumdorligi va

Nt -t | pakovka massasi talab darajasidan past bo‘ladi.

Pokovka o‘lchamlarini oshirish urchuq va rogulkaning aylanishida katta chayqalishlarga
sabab bo‘lganligi ham mexanizmning asosiy kamchiliklaridan hisoblanadi.

Rogulka ishchi va muvozanatlovchi shoxchalardan tuzilgan. Ishchi shoxcha g‘ovak,
tirgishli va maxsus shaklga ega bo‘lib pilikni uzilmasdan pishitilib o‘tishini ta’minlaydi. G‘ovak
shoxchadagi tirqish pilikni shaylash (zapravka) qulayligini ta’minlaydi. Rogulkadagi lapkacha
o‘ralayotgan pilikning tarangligini rostlashga (bir xil zichlikda o‘ralishiga) xizmat qiladi.

Urchugli pishitish mexanizmi kamchiliklarini bartaraf etish, rogulka tezligi va pokovka
massasini oshirish magsadida urchugsiz pishitish mexanizmlari qo‘llanilmoqda.

Rogulkaning osma ravishda ustki panelga o‘rnatilganligi va tasmali uzatma yordamida
harakatlanganligi sababli uning tezligini oshirish imkoniyati yaratildi.

Urchugsiz pishitish mexanizmi



Zinser 668 piliklash mashinasining pishitish mexanizmi.

1- cho‘zish asbobining chiqaruvchi juftligi
2- mexanizmning ustki paneli

3- buram tagsimlagich

4- rogulka

5- rogulkaning tasmali harakat uzatmasi
6- lapka (barmogcha)

7- g‘altak yo‘naltirgich

Ushbu mexanizmda pishitish ikki zonada amalga oshiriladi. Birinchi zona chigaruvchi
juftlik - buram tagsimlagich orasida bo‘lib, cho‘zish asbobidan chigayotgan piltachaga aylanuvchan
buram tagsimlagich sirti girralari yordamida (yumalatib) dastlabki buramlarni beradi. Ikkinchi zona
buram tagsimlagich — rogulkaning g‘ovak shoxchasi orasida bo‘lib, uning yelkasi shakllanayotgan
pilikga asosiy buramlarni beradi. Ustki panelga o‘rnatilgan buram tagsimlagichlarning balandligi
hisobiga oldingi va keyingi gatorlarda pilikning bir xil taranglikda pishitish amalga oshiriladi.

Buramlarni bir tekisligini ta’minlash magsadida har xil tuzilishdagi buram tagsimlagichlar
ishlatiladi. Ularning ishchi sirtlari va riflya - o‘yiqlari har xil tuzilishga ega bo‘lib tola turlariga
garab tanlanadi. Buram tagsimlagichlar piltachaga berilayotgan buramlarni oldingi silindrgacha
yetib borishini ta’minlaydi, pilik tolalarini zichlashtirib pishiqgligini oshiradi va uzilishlarni
kamaytiradi.
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Buram tagsimlagichlar.

a - tagsimlagichning sirti yumologlashtirilib, riflyalari sezgir qgilib ishlangan, u universal
hisoblanib paxta va kimyoviy tolalardan chiziqiy zichligi 500 teksgacha bo‘lgan pilik tayyorlashda
ishlatiladi.

b — tagsimlagichning sirti yumoloqlashtirilmay, o‘tkir riflyalar bilan jihozlangan, u paxta,
viskoza va boshqa kimyoviy tolalardan chiziqiy zichligi 1000 teksgacha bo‘lgan pilik ishlab
chiqarishda qo‘llaniladi.

v - tagsimlagichning sirti yumoloqglashtirilgan o‘tmas riflyali qilib ishlangan, u paxta va
kimyoviy tolalar aralashmasidan chiziqiy zichligi 500 teksdan kam bo‘lgan pilik ishlab chiqarishda
go‘llaniladi. Shunday qilib, piliklash mashinasi unifikatsiyalashtirilgan.

O‘rash jarayonining maqsadi va mohiyati

O‘rash jarayonining magsadi — yigirish o‘timlarida xomaki mahsulotlar sifatiga ziyon
yetkazmasdan qayta ishlash, saglash va transportirovkalash uchun qulay, iloji boricha katta
hajmdagi zich, kompakt pokovka hosil gilishdan iborat.

O‘rash jarayonining mohiyati esa — chigaruvchi organdan kelayotgan mahsulotni ma’lum
gonuniyatlar asosida g‘altakga joylashtirib, belgilangan pakovkani shakllantirishdan iborat.

Pilik ishlab chiqgarishda asosan silindrik tuzilishdagi chetlari konussimon o‘rash turi
go‘llaniladi.

Pilikni o‘rash shartlari
Shakllangan pilik 0°z vaqtida maxsus pokovka shaklida o‘ralishi shart. Pilikni o‘rash g‘altak
tezligining oshib borishi yoki kamayib borishi hisobiga amalga oshiriladi. Paxta tolasi ishlatilganda



piliklash mashinalarida g‘altakning tezligi urchuq tezligidan katta, zig‘ir va jun tolalari ishlatilganda
esa urchuqgning tezligi rogulkadan katta bo‘ladi.

Pilikni o ‘rashda quyidagi talablarga amal gilinadi:

O‘rash shakli — «pokovkay» keyingi mashinani ta’minlash uchun qulay bo‘lishi kerak;
Pokovka o‘ramlari keyingi bosqichda ishlatilganda titilib ketmasligi kerak;

Pokovka transportirovka uchun qulay bo‘lishi kerak;

G‘altakka o‘ralgan pilikning uzunligi yoki massasi mumkin qadar maksimal bo‘lmog‘i
shart.

Pilikni o‘rash kompyuter dasturlari yordamida boshgqariladi, ya’ni:

g‘altakning tezligi har bir gatlamda kamaytiriladi;

g‘altakli karetkaning tezligi har bir qatlam oxirida kamaytiriladi;

g‘altakli karetkaning harakat qulochi har bir qatlamda kamaytiriladi;

g‘altakli karetkaning harakat yo‘nalishi har bir qatlam so‘ngida o‘zgartiriladi.
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O ‘rashning birinchi sharti.
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tenglamasidan kelib chiqadi, ya’ni oldingi silindrdan gancha mahsulot chiqarilsa, shuncha pilik
g‘altakka o‘ralishi kerak, demak:
+ 191 ) eO

n =N T
2anmax YPUYK P d

bu yerda:
Ng-altak - g“altakning aylanishlar soni, min;

9 1 —oldingi silindrning chizigli tezligi, m/min;
do'rash - 0°ralayotgan pokovka diametri, mm.
€o - galtak bilan oldingi silindr oralig‘idagi cho‘zilish  (e0=1,01+1,03).
Pokovkaning diametri ortib borgan sari g‘altakning aylanishlar soni kamayib borishi
o ‘rashning birinchi shartini belgilaydi.

O ‘rashning ikkinchi sharti Smpemm = nypam -h tenglamasidan kelib chigadi, bu yerda:

19mpemm — karetkaning chizigli tezligi, m/min.

Noash - 0‘ralayotgan pokovkaning aylanishlar soni, min™.
h — bitta o‘ramning balandligi.
Y e,
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Demak, o‘rash diametri ortgan sari g‘altakli karetkaning chiziqli tezligi kamayib borishi
o ‘rashning ikkinchi shartini belgilaydi. Pokovkaning konussimon gismi hosil bo‘lishi uchun karetka
va u bilan birga g‘altak o‘zgaruvchan quloch bilan harakatlanishi o ‘rashning uchinchi shartini
belgilaydi.

Pokovkaning gatlamlari hosil bo‘lishi uchun karetka yuqoriga va pastga ilgarilanma-gaytma
harakatlanishi o ‘rashning to ‘rtinchi shartini belgilaydi.

Piliklash mashinasining o‘rash qurilmasi
Mashinaning o‘rash qurilmasi g‘altakli karetka, g‘altak va harakat uzatish moslamasidan
iborat.
G‘altakli karetka konsollarga o‘rnatilgan bir qancha segmentlar birikmasidan tuzilgan,
ularga g‘altaklarning tayanch qismi va tasmali uzatmasi joylashtirilgan bo‘lib, alohida
servomatordan harakat oladi.



Piliklash mashinasining g‘altakli
karetkasi
1- g‘altakli karetka
2- g‘altakli karetkaning segmentlar paneli
3- segmentlarni o‘rnatish uchun konsollar
4- pakovkaning tayanch uzeli

Ikki konusli o‘ram shakllanishini uchun g‘altakli karetka yuqoriga va pastga harakatlanib,
pilik o‘ramlarining bir hil gadamda tashlab boradi. Boshqarish tizimi orqali g*altakli karetka harakat
qulochining doimiy kamayib borishi hisobiga pokovkaning ikki konusi hosil bo‘ladi. Pilikning ustki
va pastki qirrasi o‘rash parametrlari hisoblanib kompyuter dasturi yordamida boshqariladi.
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Ikki konusli o‘ram shakli
o- konus burchagi, karda piligi uchun o = 50°, gayta tarash piligi uchun a=58°

O‘rash davrini shartli ravishda uch qismga ajratish mumbkin:
e pilik uchini g‘altakning yopishqoq belbog‘iga ulash;
e asosiy o‘rash vaqti;
e o‘rashning tugash vagqti.
Pilik mashinasining ikkala qatoridagi g-altaklarda bir xil zichlikdagi pakovka hosil gilishda
pilikning tarangligi muhim omil hisoblanadi. Pilik tarangligi shaylash usullari orgali rostlanadi.

O ‘rashdagi shaylash usullari

Pilikning orqa A va oldingi V qatoridagi lapkachalarga o‘ralishi.
Piliklash mashinasining unumdorligi
A = n,-60-T -m
K -1000°

[xe | coam]

bu yerda:



An —nazariy unumdorlik, kg/soat;

nu— urchuq yoki rogulkaning aylanishlar soni, min;
Tn — pilikning chizigiy zichligi, teks.

K - pilikning pishitilganlik migdori, buram/metr.

m- mashinadagi urchuglar soni

Nazorat savollari

Piliklashning magsadi va mohiyati nimalardan iborat?

Piliklash mashinasi ganday vazifalarni bajaradi?

Piliklash mashinasining ganday turlari ishlatilmogda?

Piliklash mashinasining asosiy ishchi organlari nimalardan iborat?
Ta’minlash qurilmasiga qanday talablar qo‘yiladi?

Ta’minlash qurilmalarida ganday yo‘naltiruvchi vallar ishlatiladi?
Baland ramkali ta’minlash qurilmasi qanday afzalliklarga ega?
Cho‘zish asboblarining qanday turlari mavjud?

Piliklan mashinalarida zichlagichlarning ganday turlari ishlatiladi?
10. Pishitishning magsadi va mohiyati nimada?

11. Pishitish darajasi ganday aniglanadi?

12. Pishitilganlikning ganday turlari mavjud?

13. Pishitilganlik koeffitsiyenti nimani bildiradi?

14. Pishitish mexanizmi ganday gismlardan iborat?

15. Pishitish mexanizmining ganday turlari mavjud ?

16. O‘rashning magsadi va mohiyati nimada ?

17. O‘rashning qanday shartlari mavjud?

18. Piliklash mashinasining o‘rash qurilmasi qanday qismlardan iborat?
19. G“altakli karetka qanday vazifalarni bajaradi?

20. Piliklash mashinasining unumdorligi ganday aniglanadi?
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9-mavzu. Ip yigirishning mohiyati, maqgsadi va vazifalari .

Reja:

1.1p yigirishning mohiyati, maqgsadi va vazifalari.

2. Halgali ip yigirish mashinalarining klassifikatsiyasi.

3.Yigirish mashinasida texnologik jarayon.

4.Yigirish mashinalarining ta'minlovchi qurilmalari.

5.Ta'minlash qurilmalariga qo’yilgan talablar. Ta'minlashni avtomatlashtirish.

Adabiyotlar: (1,2,9,10,11).

Yigirish mashinasining asosiy vazifasi pilik yoki piltadan ip hosil gilishdan iborat. Yigirish
mashinasi pilikni ingichkalashtirish, uni pishitish va keyingi bosgichda ishlatish uchun qulay
shaklga ega bo‘lgan o‘ram — pakovka hosil qgilish vazifalarini bajaradi. Yuqori sifatli ip yigirilishda
jarayon uzluksiz yoki davriy o‘tishi mumkin.

Yigirishning magsadi xomaki mahsulotdan belgilangan xossalarga ega bo‘lgan ip
tayyorlashdan iborat.

Yigirishning mohiyati esa xomaki mahsulotni ma’lum chiziqiy zichlikkacha cho‘zib
ingichkalashtirish, buramlar berish orgali pishitish, belgilangan tartibda o‘rab muayyan pokovka
hosil gilishdan iborat.

Yigirish mashinalarining turlari
Pilikdan ip tayyorlashda halgali yigirish mashinalari ishlatilatiladi. Halqgali yigirish
mashinalari ishlash usuliga garab davriy va uzluksiz yigirish mashinalariga ajratilgan. Davriy
mashinalar selfaktorlar deb atalib, o‘ta ingichka (3,33 — 5,0 teks) iplarni yigirishda ishlatiladi.
Uzluksiz ishlaydigan mashinalar keng tarqalgan bo‘lib, turli chiziqiy zichlikdagi iplar yigirishda



ishlatiladi. Davriy yigirish mashinalari ip sifatini ta’minlasa-da, unumdorligi pastligi uchun keng
go‘llanilmaydi.

Halqali yigirish mashinasida asosan uchta texnologik jarayon - cho ‘zish, pishitish va o ‘rash
jarayonlari bajariladi.

MDH korxonalarida chizigiy zichligi kichik bo‘lgan iplar P-66-5M6, P-66-5M7, PU-
66-5M6, PU-66-5M7 mashinalarda, chiziqiy zichligi o‘rtacha va yuqori bo‘lgan iplar esa P-76-
5M6, P-70, P-83-5M mashinalarida yigirilmoqda. O‘zbekiston to‘qimachilik korxonalarida xorijiy
firmalarning Zinser-350, 351, 360 (Zinser), G 33, G 35 (Rieter), RST-1, MP1N (Marzoli), RX 220,

230 (Toyoda), JWF 1510, 1516 (Jingwei) yigirish mashinalari samarali ishlatilmoqda:
Halqgali yigirish mashinalarining texnik tavsifi

Ko‘rsatkichlar P 66-5m6 | Zinser 351 G 35 MPI1N JWF 1510
Ishlab chigaruvchi firma (Davlat) | O°zbekiston |  Zinser Rieter Marzoli Jingweli
Ishlatiladigan tola uzunligi, mm 40 mm 60 mm 60 mm 60 mm 60 mm
gacha gacha gacha gacha gacha
Ip chizigiy zichligining | 5,88 - 100 4 -167 3,7-132 | 4-150 79-97,2
diapazoni, teks
Urchuglar orasidagi masofa, mm 60 70;75;82,5 | 70;75 70;75 70
Urchugning aylanishlar 14000 25000 25000 25000 12000 dan
chastotasi, min gacha 25000
gacha
Urchuglar soni, dona 432 180 -1680 144 - 432 - 384 - 516
1632 1344
Halga diametri, mm 44,5 36 -58 36 - 54 36 - 54 35-45
Cho‘zish asbobining turi 3x3 3x3 3x3 3x3 3x3
Cho‘zish migdori, Ye 60 8-80 8-120 | 7,05-80 10 - 50
Buramlar miqdori, bur/m 300 - 1600 | 100 -3500 200 - 160 - 230-1740
3000 2000
Naycha uzunligi, mm 240 180-260 | 150-250 | 180-260 | 180 - 205

Yigirish mashinalarining tuzilishi va ishlashi deyarli bir xil bo‘lib, ikki tomonli qilib
tayyorlanadi. Ular bir-biridan urchuqlarning soni, halgalar orasidagi masofa, cho‘zish asbobi va
pishitish - o‘rash mexanizmining tuzilishi bilan farglanadi.

Yuqoridagi halqali yigirish mashinalarida to‘lgan naychalarni ajratish va bo‘shlarini
urchuglarga joylash avtomatik tarzda amalga oshiriladi, ajratilgan naychalar vertikal holatda gayta
o‘rash avtomatlariga transportirovka gilinadi. Ushbu yigirish mashinalarining ishchi parametrlari
kompyuter tizimi tomonidan boshgariladi.

Halqali yigirish mashinasi
Halqali yigirish mashinalari quyidagi asosiy qismlardan tashkil topgan: ta’minlash
qurilmasi; cho‘zish asbobi; yetaklovchi moslama; pishitish - o‘rash mexanizmi; harakatga keltirish
moslamasi.



Zinser 350 halqali yigirish mashinasining
texnologik sxemasi
1- pilikli galtak
2- yo‘naltiruvchi chiviq
3- zichlagich
4- cho‘zish asbobi
5- momiq so‘rgich
6- momiq so‘rgich tizimi
7-ip o‘tkazgich;
8- ip ajratkich;
9- ballon cheklagich;
10- yugurdak;
11- xalqa;
12-urchuq;
13- pakovka;
14- urchuglarning harakat uzatmasi;
15-urchuglar brusi

Ta’minlash qurilmasining osma tutqichidagi g‘altak o‘ramlaridan yo‘naltiruvchi chiviglarni
gamrab ajralib chigayotgan pilik yetaklovchi mexanizm zichlagichidan o‘tib cho‘zish asbobining
ta’minlovchi juftiga keladi. Cho‘zish asbobida pilik ingichkalashib, chiqaruvchi juftlikdan yupga
tutamcha (michka) shaklida chigadi. Chigaruvchi silindr tagida momiq so‘rg‘ich o‘rnatilgan bo‘lib,
ip uzilganda tolalarni momiq so‘rg‘ich tizimiga tortib oladi. Chigayotgan michka buramlar olib ipga
aylangach, ip o‘tkazgichdan o‘tib, katta chastotada aylanib turgan urchuq ta’sirida uzluksiz
pishitiladi. So‘ngra ip halgaga kiygizilgan yugurdak orasidan o‘tib naychaga o‘raladi.

Ta’minlash qurilmalari

Ta’minlash qurilmasi g‘altakka o‘ralgan pilikning maxsus moslamalarda yengil va uzluksiz
ajralib uzatilishiga xizmat qgiladi.

Ta’minlash qurilmasi quyidagi talabalarga javob berishi shart:

- to‘la o‘ralgan g‘altaklar orasidagi masofa 15-20 mm bo‘lishi kerak, shu holda g‘altaklarni
bir-biriga tekkizmay almashtirish mumkin;

- pilikli g‘altaklar qurilmada yengil va bir me’yorda aylanishi kerak, undan ajralib
chigayotgan pilik cho‘zilmasligi va uzilmasligi shart;

- qurilmaning balandligi shunday bo‘lishi kerakki, yigiruvchining qo‘li qurilmaning istalgan
joyiga yetib, g‘altaklarni osonlik bilan almashtira olsin;

Taminlash qurilmalari bir, ikki va uch yarusli tuzilishda tayyorlangan. Ikki va uch yarusli
ta’minlash qurilmalari baland bo‘lib, xizmat ko‘rsatishga noqulay. Shu sababli universal
hisoblangan bir yarusli ta’minlash qurilmalari ko‘p ishlatilmoqda.
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a-uch yarusli b-ikki yarusli g‘altak tutqichlar

Ta’minlovchi qurilmalarda shpilka, prizma va osma g‘altak tutqichlar ishlatiladi. Shpilkali
va prizmali ta’minlash qurilmalarida pakovka o‘z massasining ta’sirida og‘ir aylanib, pilikda
yashirin cho‘zilish sodir bo‘ladi. Shuning uchun yigirish mashinalari asosan osma g‘altak tutqichli
ta’minlash qurilmalari bilan jihozlanmoqda.

Bir yarusli universal ta’minlash qurilmasining balandligini va g‘altaklar orasidagi masofasini
o‘zgartirish imkoniyati mavjud bo‘lib, unling afzalligi hisoblanadi.
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Bir yarusli universal ta’minlash qurilmasi Gealtak tutgich
1-ustun; 2- ko‘ndalang kronshteyn; 1-vint; 2-podshipnik; 3-ustki stakan; 4-
3-g‘altak ushlagichlar uchun profilli reyka; 4- prujina, 5-konus,
g‘altak ushlagichlar; 6-plastinkali prujina,
5-pilikli g‘altak; 6-yo‘naltiruvchi trubka 7-fiksator

Cho‘zish asboblari

Cho‘zish asbobida pilik belgilangan chiziqiy zichlikgacha cho‘zib ingichkalashtiriladi, uni
tashkil etuvchi tolalar bir-biriga nisbatan siljib kattaroq masofaga tagsimlanadi. Natijada tolalarning
orgqa va old uchlari to‘g‘rilanadi hamda bir-biriga nisbatan parallellashadi. Halqgali yigirish
mashinalarining cho‘zish asboblari uch silindrli, uch wvalikli, bir yoki ikki tasmali tuzilishda
tayyorlanadi.

VR-1M va VR-1u3M ikki tasmali cho ‘Zish asbobi

Ushbu cho‘zish asbobi SKF firmasining litsenziyasi

asosida tayyorlanadi. Uning quyidagi o‘ziga xos
tomonlari mavjud:

- tasma uzunligi oshirilgan;
-tasma tarangligining doimiyligi ta’minlangan;

A

450



- yuklovchi richag takomillashgan bo‘lib, valiklarning qiyshayishi oldi olingan;
- I = HI liniya valiklarning diametri Kattalashtirilganligi tufayli ularning ishlash muddati
uzaytirilgan.

VR-2 bir tasmali cho ‘zish asbobi

E=40 gacha
S s B2 pa Egri cho‘zish chizig‘i tolalar harakatini
g B nazorat etish imkonini berib, jarayon bir
@ig me’yorda davom etishini ta’minlaydi.
‘H 450

VR- 3 -45P cho‘zish asbobi
100-140-160N,
A Eum = 65 gacha,

Koo, e1 = 14-29,
e e, = 1-3 gacha.
o
- \-\""\-\._\‘ 45”

Bu cho‘zish asbobi VR-1-UZM asosida yaratilgan bo‘lib, RK-225 yuklovchi richagi bilan
farg giladi. Asosiy xususiyatlari:

- birinchi valik oldiga, ikkinchi valik orgaga 2 mm siljitilgan;

- silindrlar hamma liniyalarda ignali podshipnikka o‘rnatilgan (oldingi cho‘zish asboblarida
sirpanuvchi);

- valiklarga qo‘yilgan yuk miqdori oshirilgan.

- detallarni tayyorlash katta aniqlikda bajarilgan.

- Pa

Zinser 350 yigirish mashinasining cho ‘zish asbobi

Ushbu cho‘zish asbobi ham SKF
firmasining litsenziyasi asosida
tayyorlangan. PK 2025 yuklovchi richag
bilan jihozlangan.

Pilikni cho‘zish dastlabki va asosiy
cho‘zish zonalarida amalga oshiriladi.
Cho‘zish quvvati Ye=8 - 80 gacha.

Deyarli barcha xorijiy firmalarning
yigirish  mashinalari  xuddi  shunday
cho‘zish asbobi bilan jihozlangan.

Zinser 350 yigirish mashinasining cho‘zish asbobi
sxemasi

Cho ‘zish asbobiga quyilgan talablar:
valik tayanchida ishqalanish kuchi doimiy va kam bo‘lishi kerak;
valiklarga quyilgan yuk cho‘zish jarayoni uchun yetarli va o‘zgarmas bo‘lishi shart;
elastik qoplama ishgalanish koeffitsiyenti doimiyligini ta’minlashi kerak;
Tasmachalar charm yoki polixlorvinildan tayyorlanishi va chidamli bo‘lishi kerak;



o Tozalagichlar silindr va valiklar sirtini samarali tozalashi kerak;
. Momiq so‘rg‘ichlar (meichkoulovitel) bilan jihozlangan bo‘lishi kerak;

Yetaklovchi mexanizm va zichlagichlar

Yetaklovchi mexanizm mahsulotni cho‘zuvchi juftliklar sirtida ilgarilama - Qgaytma
harakatlantirib, elastik qoplamalarni bir tekis yemirilishi natijasida cho‘zish parametrlari
doimiyligini ta’minlashga xizmat qiladi.

Ular tuzilishiga ko‘ra yakka va qo‘shaloq bo‘ladi. Yakka yuritkichlar bitta pilikdan,
go‘shaloglar esa ikkita pilikdan ip yigirishda ishlatiladi. Harakat yo‘nalishi bo‘yicha o‘zgaruvchan
gadamli va o‘zgarmas qadamli yetaklovchi mexanizmlar mavjud.

Yetaklovchi mexanizm harakatni bevosita cho‘zish silindridan (3 liniya) chervyakli uzatma
orqali oladi. Uzatmada ekssentrik holatda joylashgan shpindel bo‘lib, ichki ilashuvchanlikka ega
bo‘lgan shesternya harakatni richag ustunidagi plankalarga uzatadi. Harakat qulochi ekssentrik
o‘rnatilishiga bog‘liq.
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Yetaklovchining harakat trayektoriyasi
1- ta’minlovchi silindr;
2- oraliq silindr;
3- chigaruvchi silindr;
4- ta’minlovchi valik;
5- pastki tasma;
6-yo‘naltiruvchi;
7- zichlagichlar plankasi;
8- zichlagichlar harakat trayektoriyasi

Yetaklovchi mexanizm

1- ekssentrik o‘qi; 2-ekssentrik diski; 3-

ta’minlovchi silindr;

4- chervyak; 5-chervyakli g‘ildirak;

6- ichki ilashuvchanli tishli uzatma

(qo‘shimcha amplituda uchun);

7- sirpanuvchi kronshteyn;

8 —yo‘naltiruvchi barmoq; 9- 0°yiq;

10- tortgich; 11- zichlagichlar plankasi

Zichlagichlar asosiy vazifasi pilikni jipslashtirib, cho‘zish maydonida uni yoyilib ketishdan

asrashdir. Bu bilan tolalarga ta’sir qiluvchi ishqalanish kuchi ortib, tolalar nazorati yaxshilanadi.
Ba’zi cho‘zish asboblarida bir necha zichlagichlar ishlatiladi. Tutamcha zichlagichi novsimon, pilik
zichlagichi esa voronkasimon gilib yasaladi.
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Novsimon zichlagich Voronkasimon zichlagich

Halqali yigirish mashinasida ipning pishitilishi

Cho‘zish asbobidan chiqayotgan yupqa tutamchani ipga aylantirish uchun buramlar berib
pishitiladi. Ip pishitilganda uni tashkil etuvchi tolalar vintsimon chiziglar bo‘ylab joylashgan holda
bir-biriga bosilib, zichlashib jipslashadi. Natijada ular orasida ishgalanish kuchi yuzaga keladi va u
ipning uzuvchi kuchlarga qarshiligini bildiradi. Ipning pishitilishi pishitish - o‘rash qurilmasi
yordamida amalga oshiriladi.

Buramlar berish natijasida tutamchada bir-biriga parallel chigayotgan tolalar ip o‘qiga
nisbatan qadami va radiusi turlicha bo‘lgan vintsimon chiziq bo‘ylab joylashadi. Ipning pishitilish



darajasi bir metr ipga to‘g‘ri keluvchi buramlar soni bilan ifodalanadi. Ip o‘qiga nisbatan tolaning
giyalik burchagi pishitilish burchagi deyiladi. Ip pishitilishining uchinchi ko‘rsatkichi pishitish
jadalligidir. Uning giymati pishitish koeffitsiyenti bilan ifodalanadi. Pishitish koeffitsiyentidan
yo‘g‘onligi turlicha iplarni qiyoslashda foydalaniladi.

Ipning pishitish darajasini hisoblash uchun pishitish koeffitsiyentini tanlash kerak. U
tolaning uzunligiga va ipning ishlatilishiga qarab tanlanadi (trikotaj, to‘quv, arqoq yoki tanda).

 _ @7 11000
T , bur/m

un

Bu yerda: K — pishitish darajasi, bur/m
at — pishitish koeffitsiyenti
Tip — ipning chizigiy zichligi, teks

O‘rash shartlari
Ip konussimon sirtga o‘ralayotganda yugurdak va halqali planka bir xil tezlikda harakat
gilmaydi, balki pochatka diametriga qarab o‘zgarib turadi. Yugurdakning aylanishlar soni quyidagi
tenglama bilan ifodalanadi:

n =n — l9014 .KK
0 Y 2 | h2
Jd,)? +h
Bu yerda:
ny- urchugning aylanishlar soni, min
19“! - oldingi silindrning tezligi, m/min

Kk - pishitishdagi kirishish koeffitsiyenti
dy- pochatka diametri, mm

h - o‘ram qadami, mm

h
Agar =0 ekanligini inobatga olsak,
y
Gy Ky
n,=n y T tenglamasi hosil bo‘ladi va bu tenglama o ‘rashning birinchi shartini
Y
belgilaydi.
Halgali planka tezligi
h-8, K, o |
= 4 tenglamasi bilan ifodalanadi.
2 2
J@d )% +h
Agar h — (O ekanligini inobatga olsak
y
h-9,,. K,
lgxn = 7Z'd
y

tenglamasi hosil bo‘ladi. Bu tenglama o ‘rashning ikkinchi shartini belgilaydi.
O‘rashning birinchi va ikkinchi sharti aniq bajarilganda ip bir xil zichlikda va belgilangan
shaklda o‘raladi.



Pishitish — o‘rash qurilmasi

Halqali yigirish mashinasining pishitish — o‘rash qurilmasi bajaradigan vazifasiga ko‘ra ikki
gismga ajratiladi.

Cho‘zish asbobidan chigayotgan tolali tutamchaga buramlar berib ipni shakllantirish
vazifasini pishitish mexanizmi amalga oshiradi. Ipni belgilangan shaklda naychaga o‘rab, pochatka
hosil qilish vazifasini o‘rash mexanizmi amalga oshiradi.

Pishitish mexanizmi klapan, ip o‘tkazgich, ip ajratgich, balloncheklagich, halgali planka,
halga, yugurdak, urchug va urchuglarni harakatlantiruvchi tasmadan iborat.

Ip o‘tkazgich po‘latdan yasalib toblanadi, uchi egilgan, uning sirtida uyig‘i bor. U klapanga
o‘rnatilgan bo‘lib, urchugning markaziga mos ravishda rostlanadi.

Klapanlar - halqali plankalarning harakati yo‘nalishiga mos ravishda harakatlanadi.

Pishitish-o‘rash qurilmasi
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1-urchuglar brusi; 2- urchug uyasi; 3- tizza tormozi; 4- urchuq shpindeli;
5-blokcha; 6- pochatka; 7- halgali planka; 8- halga; 9- yugurdak;
10- balloncheklagich; 11- ip o‘tkazgich klapani; 12- ajratkich

Ip ajratgich va ballon cheklagichlar. Ip yugurdak bilan birga urchuq atrofida turli kuchlar
ta’sirida aylanganda fazoda ballon deb ataluvchi shakl hosil bo‘ladi. Ip o‘ralayotganda ballonning
radiusini kamaytirish uchun hamda ipning chalkashib ketishiga yul kuymaslik magsadida urchuglar
orasiga ajratkichlar o‘rnatiladi. Ajratkichlar plastinka, ballon cheklagichlar esa halqa shaklida
bo‘ladi.

Yugurdaklar — pishitish mexanizmining asosiy organlaridan biri hisoblanadi. U skoba
shaklida bo‘lib po‘lat simdan yasaladi. Yugurdaklar ikki turda S —simon (a) va ellips shaklida(b)
ishlab chiqariladi. Bundan tashqari yugurdak ko‘ndalang kesimi turlicha bo‘lishi mumkin (V).

Mingta yugurdakning grammlardagi massasi uning nomerini bildiradi. Naychaning diametri
gancha kichik, yigirilayotgan ip ingichka, urchuglarning aylanish tezligi yuqori, halganing diametri
katta bo‘lsa, yugurdak shuncha yengil bo‘lishi kerak.

Yugurdakning ishlash muddati 150-200 soatgacha bo‘lib, ular maxsus grafik asosida
muntazam almashtiriladi.
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Yugurdak turlari, S-simon a), ellips shaklida b), shakldor v), turli ko‘ndalang kesimli yugurdaklar
9)-

Halgalar. Yigirish mashinalarida halgalar yugurdakning harakatlanishi uchun yo‘naltiruvchi
yuza va tayanch hisoblanadi. Halqalar maxsus po‘latdan tayyorlanib, uglerod va azot moddalari
yordamida nitrosementlanadi, natijada halga sirtining 0,3 mm galinlikdagi qgattiqligi ortadi, ishlash
muddati uzayadi.
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Bir bortli OG Ikki bortli KD Devori egilgan KRG

Urchuglar. Urchuglar yigirish mashinasinining pishitish va o‘rash vazifalarini bajaruvchi
asosiy ishchi organlardan biri hisoblanadi. Ular yengil, tebranmasdan, bir tekis minutiga 25000
gacha chastota bilan aylanishi kerak.

Urchuglar eguvchi kuchlarga bardoshli, mustahkam, ko‘p energiya sarf qilmasligi va uzoq
muddat ishlashi kerak. Urchuqglar yig‘ilgan birikma bo‘lib, nasadkali shpindel, vtulka, uya,
blokcha, podshipnik kabi gismlardan iborat.

Urchuglarga harakat uzatish

Uzoq vyillar davomida halgali yigirish mashinasi urchuglariga harakat uzatishda kapron
tasmalardan foydalanildi. Bitta tasma yordamida barabandagi yoki diskdagi harakat 4 ta urchugga
uzatilgan. Ushbu usul urchuqlar tezligining doimiyligini ta’minlay olmagan (urchuq massasi,
ishqalanish kuchi, podshipnikdagi nosozliklar). Natijada buramlar soni har xil bo‘lib sifatsiz ip
yigirilishiga sabab bo‘lgan. Bundan tashqari tasmalarning xizmat ko‘rsatish muddati qisqa bo‘lib
ularni almashtirishga ko‘p vaqt va mablag® sarflangan. Shuning uchun uzluksiz tangensial tasma
oriy gilindi.
3

1-disk,

2-tasma,
3-urchuglar o‘qi,

7 4-taranglovchi rolik.

Urchuglarga tangensial harakat uzatilishi

1 — servomator shkivi

2 — uzluksiz tangensial tasma

3 - urchuglar

4 —taranglovchi roliklar

5 — yo‘naltiruvchi roliklar

6 — zichlovchi roliklar

7 — cho‘zish asbobiga harakat uzatuvchi
shkiv




Ushbu usulda uzluksiz tasma roliklar yordamida urchuglarga zichlanib aylanishlar sonidagi
yo‘qotishlarni deyarli bartaraf etadi. Natijada urchuqglar tezligi doimiy bo‘lib, bir tekis pishitilgan —
sifatli ip tayyorlanadi.

O‘rash mexanizmlari
Yigirish mashinasining o‘rash mexanizmlari halqali plankaga urchuq o‘qi buylab ilgarilama-
gaytma harakat uzatishga va belgilangan pakovka shaklini hosil gilishga xizmat giladi. Tuzilishi va
ishlashiga ko‘ra kulachokli va inkodorli o‘rash mexanizmlari mavjud.
.. Kulachokli  o‘rash mexanizmi  murakkab
, NA ‘ tuzilishga ega bo‘lib, harakatni boshqgarish
4]] mexaniq tarzda amalga oshiriladi. Ushbu
mexanizm detallari massasining og‘irligi va

N =} " I giyin  harakatlanishi ~ ipning  bir  tekis
a0l 4 o‘ralmasdan  o‘rash nugsonlarining sodir
| bo‘lishiga olib keladi.
O p—u

Inkodorli o‘rash mexanizmi

1- tasmali  uzatma vali; 2-ip
o‘tkazgichlar uzatmasining shkivi; 3-halgali
planka uzatmasining shkivi; 4-

balloncheklagichlar uzatmasining shkivi; 5-
halgali planka uzatmasining asosiy tasmali
tortgichi; 6-yo‘naltiruvchi shkivlar vali; 7-
ipo‘tkazgichlar uzatmasining asosiy tasmali
tortgichi; 8- balloncheklagichlar uzatmasining
asosiy tasmali tortgichi; 9,10-shkivlar; 11-
mutlog  giymat  datchigi;  12,13-halqgali
plankaning saglagich knopkalari;

Ushbu mexanizm kompyuter yordamida boshgariladi. Mexanizmning servomatori dastur
asosida xarakat yo‘nalishini o‘zgartirib tasmalar va maxsus moslamalar yordamida ilgarilama-
gaytma harakatni mashinaning ikki tomonidagi halqali planka, ip o‘tkazgich va ballon
cheklagichlarga uzatadi. Tasmali tortgichlar va maxsus moslamalar har bir seksiyaga o‘rnatilgan
bo‘lib, ilgarilama-qaytma harakatning mashina uzunligi bo‘yicha uzatilishini ta’minlaydi. Halqali
planka va urchuq tezligi o‘zgaruvchan bo‘lib, pochatkaning turli gismlarida inkodor signaliga
muvofiq dastur asosida boshgarilib turiladi. Halgali plankaning yuqoriga va pastga harakatlanishi,
siljishi ham kompyuter orqali boshqarilib, o‘ralayotgan pochatka shaklini hosil giladi.

Pochatkaning tuzilishi
Yigirish mashinalarida shakllangan ipni keyingi bosgichlarda ishlatish, transportirovka
qilish va saqlash uchun naychalarga o‘rab pochatka hosil gilinadi. Halgali yigirish mashinalarida ip
naychalarga konussimon — silindrik shaklda o‘raladi. Yugurdak tezligining urchuqnikidan past
bo‘lishi hisobiga ip naychaga o‘raladi. Pochatka uya (12 3 45 6), tana (2 7 10 5) va tumshuq (7 8
9 10) dan tashkil topgan.
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Halgali planka yuqgoriga sekin harakatlanib ipni zich, pastga esa tez harakatlanib ipni siyrak
joylashtirib boradi, natijada ora gatlamli pochatka hosil bo‘ladi. Halqali planka yuqoriga va pastga
bir xil tezlikda harakatlanganda ora qatlamsiz pakovka hosil bo‘ladi. Pochatkaning uya gismini
hosil gilish uchun halqali planka o‘rashning boshlanishida kichik masofada yuqoriga va pastga
harakatlanadi. Bu masofa pochatkaning uya gismida o‘zgaruvchan — ortib boruvchi (tana gismida
o‘zgarmas) bo‘lib, plankaning har bir ko‘tarilib tushishida yuqoriga garab ma’lum miqdorda siljib
boradi.

Natijada naychaning pastki gismida balandliklar ortib, bir - biriga nisbatan siljigan
qatlamlardan tashkil topgan sferik shaklli “uya” hosil qilinadi. So‘ngra qatlamlarning balandligi
o‘zgarmasdan, pochatkaning “tana” qismi hosil gilinadi.

Agar urchugning o‘z o‘qi atrofida bir marta aylanishi ipga bitta buram bersa, yugurdakning
halga bo‘ylab bir marta aylanishi bitta o‘ralishni hosil qiladi. Yugurdak ipni o‘rasa, halqali planka
urchuq o‘qi bo‘ylab ilgarilanma-gaytma harakat qilib ip gatlamlarini ma’lum masofaga siljitib
turadi.

Mashina unumdorligi
Mashinaning nazariy unumdorligi deb vaqt birligi ichida mashinada ishlab chigariladigan
mahsulotning kilogramlardagi miqdoriga aytiladi va quyidagi formula bilan aniglanadi.

n -60-7 -m
A4,=-"2 — [ke !/ coam]
K -1000
Buyerda: A4, — mashinaning nazariy unumdorligi, kg/soat;

ny — urchugning aylanish chastotasi, min.
Tip— ipning chiziqiy zichligi, teks.
K — ipning pishitilganligi, bur / metr.

m - mashinadagi urchuglar soni

Ochiq uchli yigirish usullari
Halqgali yigirish mashinalarida pishitish va o‘rash jarayonlarining birgalikda bajarilishi
tezlikning ko‘rsatkichlarini cheklanishidagi asosiy sabab hisoblanadi. Mashina unumdorligini
oshirish uchun pishitish va o‘rash jarayonlarini ajratib (pishitish va o‘rash jarayonlari tezliklarini
oshirish uchun), ushbu vazifalarni alohida mexanizmlarda bajarish yigirish texnologiyasi



taraqiyotining asosiy yo‘nalishlardan biri hisoblanmoqda.

Tadgqiqotlar, izlanishlar asosida ip shakllantirish va o‘rash vazifalarini alohida amalga
oshirish imkoniyatiga ega bo‘lgan yigirish usullari yaratildi va ular «ochiq uchli yigirish» deb
atalmoqda.

fdIEpa

Halqali Ochiq uchli Ochiq uchli
Ochiq uchli yigirish usulida tayyorlangan iplarga OYE shartli belgisi berilgan. Ingliz tilida
OYE «open-end», ya’ni ochiq uchli yigirish ma’nosini bildiradi. (Karda yigirish sistemasida
tayyorlangan to‘quv iplari SD «card», qayta tarash sistemasida tayyorlangan to‘quv iplari SM
«combing» shartli belgilari bilan yuritiladi. Trikotaj iplarini nomlashda CD va CM oldiga K
«knitting» harfi qo‘shilib, KCD yoki KCM belgilari qo‘yib ishlatiladi).
Ochiq uchli yigirishda halqali usuldan farqli o‘laroq quyidagi qo‘shimcha texnologik
operatsiyalar (jarayonlar) bajariladi:
1. Taminlanuvchi piltani diskretlash (bir - biriga bog‘liq bo‘lmagan alohida tolalar oqimini
hosil qgilish);
2. Hosil bo‘lgan diskret tolalar oqimini ip shakllantirish zonasiga transportirovkalash
(etkazish).
3. Belgilangan chizigiy zichlikni hosil gilish uchun diskret tolalarni siklik qo‘shish.

Ochiq uchli yigirishning quyidagi turlari mavjud:

1. Mexaniq (ipning erkin uchlariga diskret tolalarni birlashtirish mexaniq tarzda amalga
oshiriladi).

2. Pnevmomexaniq (diskret tolalar kameraga havo yordamida yo‘naltiriladi va mexaniq tarzda
buramlar beriladi).

3. Pnevmatik (ajratilgan tolalarni uzatish va pishitish havo girdobi yordamida amalga
oshiriladi).

4. Elektromexaniq (tolalarni  to‘g‘rilash, parallellashtirish elektr ~maydoni yordamida
pishitish esa mexaniq usulda amalga oshiriladi).

5. Gidravlik (tolalarni uzatish va pishitib ip xosil qilishda suyuqlik oqimi qo‘llaniladi).
Ochiqg uchli yigirishning pnevmomexaniq turi dunyo to‘kimachilik korxonalarida yugori

samara bilan ishlatilmoqda.

Pnevmomexaniq yigirish mashinalari

Pnevmomexaniq yigirish mashinalarida ishchi organlarning katta tezlikda ishlashi hisobiga
yuqori unumdorlikda 2,5 - 5,0 kilogramm og‘irlikdagi bobinalarda o‘rtacha chiziqiy zichlikdagi
iplar tayyorlanmoqda.

Yigirish kamerasining uyiq qismida diskret tolalarning siklik qo‘shilishi natijasida ipning
shakllanishi, chiziqiy zichlik va pishiqligi bo‘yicha notekislikni 30-40 foizga kamayishiga olib
keldi.

Pnevmomexaniq ip ravonrog, silliqgroq, g‘ovakroq, tozaroq hamda uzayishi yuqori
bo‘lganligi tufayli turli xil mahsulotlar tayyorlashda keng miqyosda ishlatilmoqda.



Pnevmomexaniq yigirishda mahsulotning pastdan yuqoriga harakatlanishi tufayli operator
mashinaga tik holatda xizmat ko‘rsatadi. Bu esa uning afzalliklaridan biri hisoblanadi.

Pnevmomexaniq ip assortimentining cheklanganligi va pishigligining halgali usulda
yigirilgan ipga nisbatan 15-20 foizga kam bo‘lishi uning kamchiligi hisoblanadi.

Pnevmomexaniq yigirish mashinalari tezlik ko‘rsatkichlari, kameralarning soni,
tayyorlanayotgan ip assortimenti, sifatni boshqarish qurilmalari va o‘rash mexanizmlari bilan bir-
biridan farq giladi.

Yetakchi firmalarning pnevmomexaniq yigirish mashinalarida shakldor va chirmovugli
iplar xam tayyorlanmoqda. Bu mashinalarda silindrik yoki konussimon shakldagi bobinalarni hosil
qgilish qurilmalari mavjud.

Pnevmomexaniqg Yyigirish mashinalari kamerali, rotorli va kondersorli turlarga ajratiladi.
Kamerali yigirish mashinalari tabily va kimyoviy tolalardan keng assortimentdagi iplarni
tayyorlashda qo‘llaniladi. Rotorli yigirish mashinalari esa past navli paxta tolasi va chiqindi
tolalardan yo‘g‘on iplar yigirishda ishlatilmoqda. Kondersorli yigirish mashinalari asosan chiqindi
tolalardan, ayniqgsa, zig‘ir tolalari chiqindilaridan foydalanib chirmoviqli iplar olishda
foydalanilmoqda.

Pnevmomexaniq yigirish mashinalarining texnik tavsiflari

Oerlikon-Schlafhorst Rieter Oerlikon- CZech

T/r | Texnik ko‘rsatkichlar | Autocoro- | Autocoro- | VT 923 R-40 BD-330 | BD-416

S360 480

1 Ishlatiladigan tola | 60,0 gacha | 60,0 gacha | 60,0 gachg 60,0 60,0 60,0
uzunligi mm

2. | Ta’minlanadigan 7,0-2,5 7,0-2,5 3-7,0 2-7,0 3-7,0 2,5-7
piltaning chiziqiy
zichligi, kteks

3. | Ip chizigiy zichligi, | 14,7-145 10-145 | 14,5-200 | 10-200 | 10-250 15-150
teks

4. | Diskret 6000-9000 | 6000-9000 | 6000- 6000- 6000- 6000-
barabanchaning 10000 10000 10000 10000
aylanishlar chastotasi,
min!

5. | Kameralar  orasidagi 230 230 220 220 210 210
masofa, mm.

6. | Yigirish kamerasining | 40000- 40000- 40000 | 150000 | 31000- 25000-
aylanishlar chastotasi, | 130000 150000 110000 100000 120000
min!

7. | Ipning chigish tezligi, 230,0 300,0 170-200 255 150-170 180
m/min

8. | Cho‘zish miqgdori 20-450 20-450 11-350 | 35-300 | 11-350 40-350

9. | Pishitilganlik, bur/m 250-1600 | 250-1600 200- 200- | 200-1700 | 200-1700

1700 1700

10. | Bobina  o‘lchamlari, | Sil-320 Sil-320 | 320x150 | 300x150 | 300x150 | Sil-300
mm Kon-280 Kon-270 Kon-280

11. | Mashinadagi 360 480 192-320 320 330 416
kameralar soni, dona
O‘zbekiston korxonalarida Riter, Erlikon-Shlafxorst, Erlikon-Chex firmalarining

pnevmomexaniq yigirish mashinalari samarali ishlatilmoqda.
«Riter» firmasining RU-14, R-20, R-40, VT 905, VT-923 pnevmomexaniq Yyigirish
mashinalarida yigirish kameralari 80000 dan 150000 min gacha, Erlikon-Shlafxorst firmasining
Autocoro-S360, va Autocoro-480 mashinalarida yigirish kameralari 150000 min «Erlikon-Chex»




firmasining BD-330, BD-340, BD-350, BD-380, BD-416 mashinalarida esa 25000 dan 120000
min“! gacha tezlikda ishlatilmoqda.

Pnevmomexaniq yigirish mashinalarining texnologik parametrlari kompyuter dasturlari
yordamida boshqariladi.

Pnevmomexaniq yigirish mashinasida texnologik jarayonlar
Pilta 1 zichlagich 2 dan o‘tib, ta’minlovchi stolcha 3 bilan ta’minlovchi silindr 4 yordamida
diskretlovchi barabancha 5 ga uzatiladi. Diskretlovchi baraban garnitura tishlari yordamida
mahsulotni alohida-alohida tolalarga ajratadi. Tolalarning diskret oqimi so‘ruvchi havo ta’sirida
konfuzor 6 orgali yigirish kamerasi 7 ga transportirovka gilinadi.

Penevmomexaniq  yigirish ~ mashinasining
texnologik sxemasi
1- ta’minlanuvchi pilta
12 2 - zichlagich
3 - ta’minlovchi stolcha
4 - ta’minlovchi silindr
o [START) 5 - diskretlovchi baraban
6- konfuzor (tranportirovka kanali)
7 - yigirish  kamerasi,
8 - ip sifatini nazorat giluvchi datchik
9 - tortuvchi valllar
10 - ip uzilishini nazorat giluvchi datchik
11 - ip taxlagich
12 -o‘rovchi val
13- bobina

11

10

Yigirish kamerasining aylanishi hisobiga tolalar uning giya sirtida siljib uyiq gismida
yig‘iladi. Tolalar kamera ichida ustma-ust joylashib halgasimon piltacha hosil giladi. Natijada
tolalar diskret oqimining siklik qo‘shilishi amalga oshadi.

Agar ip uchi naychaga kiritilsa, u so‘rilib markazdan qochma kuch ta’sirida kameraning
uyiq gismidagi halgasimon piltacha bilan tutashadi. Yigirish kamerasining katta tezlikda aylanishi
hisobiga ipning uchiga tolalar birin-ketin chirmashib ilashadi. Agar ip tashqgariga tortilsa,
halgasimon piltacha uzilib o‘yiq sirtdan ajrala boshlaydi. Kameraning aylanishi natijasida ip uchi
buralib pishitiladi, ya’ni ip shakllanadi. Ip datchik 8 orasidan o‘tib, tortuvchi valiklar 9 yordamida
kameradan chiqariladi. Chiqarilayotgan ip uzilishini nazorat qiluvchi datchik 10 ko‘zidan o‘tib ip
taxlagich 11 va o‘rovchi valik 12 yordamida bobina 13 ga o‘raladi.

Pnevmomexaniq yigirish mashinasining ta’minlash qurilmasi
Pnevmomexaniq yigirish mashinasida ta’minlash, diskretlash, pishitish va ipning shakllanishi kabi vazifalar
alohida yigirish qurilmalarida amalga oshiriladi.



BD-330 pnevmomexaniq yigirish
mashinasining ta’minlash qurilmasi

1 - ta’minlovchi silindr

2 - zichlagich

3 - ta’minlovchi stolcha

4 - prujina

5 - havfsizlik richagi

6 - diskretlash barabanchasi

7- diskretlash barabanchasining
garniturasi

Mashinaning ta’minlash qurilmasi zichlagich, ta’minlash stolchasi va ta’minlash silindridan
iborat. Zichlagich pilta tarkibidagi tolalarning zichlashishiga, ular orasidagi ishgalanish kuchini
ko‘payishiga, mahsulotni ma’lum shaklda va bir xil tezlikda uzatilishiga xizmat giladi.

Ta’minlash stolchasi va silindr orasidan o‘tayotgan tolalar tutami qattiq qisilgan holda
diskretlovchi barabanchaga uzatiladi. Stolcha plastinkali prujina ta’sirida tolalar tutamini silindrga
gattig qisilishini taminlaydi.

Ta’minlash silindr piltani zichlagichdan tortib o‘tkazish va diskretlovchi barabanchaga
uzatish vazifasini bajaradi.

Diskretlovchi barabancha ta’minlanayotgan mahsulotni alohida tolalarga ajratish va
diskret tolalar ogimini hosil gilish vazifasini bajaradi.

Diskretlovchi barabancha

1 - barabancha;

2 - podshipnik;

3 - blokcha;

4 - arra tishli garnitura

Diskretlovchi barabancha ta’minlovchi silindrga nisbatan katta tezlik bilan aylanib
mahsulotni ingichkalashtiradi. Natijada piltadan ayrim tolalar va ularning guruhlari ajralib,
tolalarning diskret oqimi hosil bo‘ladi.

Diskretlovchi barabancha quyidagi garnituralar bilan jihozlanadi:

a) paxtaga ishlov berilganda OK — 40, tishning giyaligi =24°, tish balandligi 3,6 mm, tish galinligi
0,9 mm.

b) paxta tolasi va uning viskoza hamda akril tolasi bilan aralashmasiga ishlov berilganda OK - 61
ishlatiladi.  Tish balandligi 2 mm, p=24°, tish gadami 2,5 mm.

V) viskoza tolasi va viskoza tolasining paxta tolasi bilan aralashmasiga ishlov berilganda OK — 36
ishlatiladi. Tish balandligi 1,2 mm, p=0° tish gadami 4 mm.

g) sintetik shtapel tola va ular aralashmasiga ishlov berish uchun OK — 37 ishlatiladi, uning tishi
oldingi burchagi manfiy giymatga ega bo‘lib 99°, tish gadami 4,7 mm ni tashkil etadi va tolani
ushlab turish imkoniyati kam hisoblanadi.

OK 40 OK 61 OK 37 0B 20 os 21




Uzilish datchigi
Uzilish datchigi tirqishidan o‘tayotgan ip optik-elektron tizim nazoratida bo‘ladi. Ushbu

tizim ip uzilganda datchikning signali asosida ta’minlovchi silindr harakatini to‘xtatadi.
12 Ip uzilganda ta’minlashni avtomatik to‘xtatish qurilmasi

— ] 1- ipning zanglamaydigan yo‘naltirgichi;
e 2 — boshgaruvchi tugma;
3 — korpusning ustki gismi;
4 — keramik ip yo‘naltirgich;
5- nur diodi;
6- yashil rang lampasi;
7-qizil rang lampasi;
8- kabel;
9,10, 11- ushlagich;
12- yo‘naltirgich;

6 7 2
Uzilish datchigi optik-elektron tizimga quyidigi holatlarda signal beradi:
1. Yigirish kamerasida ip uzilganda;
2. Tortuvchi va o‘rovchi vallar oralig‘ida ip uzilganda;

3. Mashinani yurgizish vaqtida yigirish qurilmalarida individual yoki yalpi shaylashda.
Optik-elektron tizim ip uzilganda olingan signalga asosan ta’minlovchi silindrni to‘xtatadi
hamda uni bir onga teskari harakatlantirib, tolalar tutamini diskretlash zonasidan chigaradi.

Yigirish qurilmasi

Pnevmomexaniq yigirish mashinalarida piltadan ip shakllantirishda ishtirok etuvchi organlar
bir korpusga montaj qilingan bo‘lib, u yigirish qurilmasi (yigirish bloki) deb ataladi. Uni mashina
ishlayotganda ham olib, qaytadan joyiga o‘rnatish mumkin. Ushbu qurilma ikki gismdan tuzilgan.
Birinchi qismida ta’minlash va diskretlash, ikkinchi qismida esa diskret tolalar oqimini
transportirovkalash, ularni siklik qo‘shib halqachaga aylantirish, buramlar berib ip shakllantirish
vazifalari bajariladi.
Yigirish qurilmasi

1- ta’minlovchi pilta

2- zichlagich

3- ta’minlovchi stolcha

4- ta’minlovchi silindr

5- diskretlovchi barabancha
6- yigirish kamerasi

7- shakllanayotgan ip

8- ajratgich

9- ip o‘tuvchi naycha

10- ip chigaruvchi naycha




Qurilmaning ikkala gismi bir-biriga sharnir yordamida biriktirilgan bo‘lib, ulardagi ishchi organlar
yopiq konturda joylashgan. Qurilma ochilganda kamera u bilan birga oldinga siljib, xizmat
ko‘rsatishga qulay holatni egallaydi.

Ajratgich
s Pnevmomexaniq Yyigirish mashinalarining ajratgichi
P s konfuzor bilan birga yaxlit bir detal (disk) ni tashkil etib,
de 4 ‘5 'y o‘rtasida ip o‘tuvchi naycha joylashgan. Konfuzor diskret
L e ) tolalar oqimini kamera sirtiga tangensial yo‘nalishda
-\ : kiritilishiga xizmat giladi. Ip o‘tuvchi naychalar sirti turli
shaklda tayyorlanadi.

Ip o‘tuvchi naychalar

‘© “®

a b v g
a -sillig, b - spiralli, v -uyigli, g - bo‘rtmali.

Yigirish kamerasi ichida ipga berilayotgan buramlarning bir xil tagsimlanishi uchun buram saglagich
moslamalari o‘rnatiladi.

Buram saglagich moslamasi-a, silliq sirtli-b, o‘yiq sirtli-v ip o‘tkazgich.

Yigirish kamerasi
Yigirish kamerasining konusimon ichki gismi
to‘plovchi qiya sirt va unga tutashgan turli
shakldagi novdan iborat. Konfuzor orqgali
kelayotgan tolalarning diskret ogimi kameraning
aylanish paytida markazdan qochma Kkuch
ta’sirida eng keng joy nov tomon siljib boradi.
Tolalar diskret ogimining har biri novda ustma-
o ) ust joylasha boshlaydi va halgali piltacha hosil
. .Y'g”’.'Sh kamerasi bo‘ladi. Bu hodisa tolalar diskret oqimining
1-to*plovchi giya sirt, 2-nov, siklik qo‘shilishi deb ataladi.
3-podshipnik, 4-0°q, 5-blokcha,
6-konussimon sirt.
Pnevmomexaniq yigirish mashinalarida kameralar turli diametrlarda (28; 30; 33; 34; 35; 36;
40; 43; 46; 54; 56; 66 mm) tayyorlanib ishlatilmoqgda. Ularni tanlashda ishlatilayotgan tola turi,
ipning chiziqiy zichligi va tezlik ko‘rsatkichlari inobatga olinadi.

Ipning shakllanishi



Kameraning ichiga tashqaridan ip tushirilsa, u
darhol markazdan qochma kuch ta’sirida
kamera sirtining eng keng diametrli joyi —
novga boradi va halgasimon piltacha bilan
tutashadi. Yigirish kamerasining o‘z o‘qi
atrofida katta tezlik bilan aylanishi tufayli
ipning uchiga tolalar birin-ketin chirmashib
ilasha boshlaydi va halgasimon piltacha shu
joyidan uzilib, pishitish jarayoni - ip
shakllanishi boshlanadi. Yigirish kamerasida
pishitilayotgan ip ikkita uchastkada egilib
o‘tadi.

Ipning pishitilish sxemasi

1 — diskret tolalar oqimi;
2 — konfuzor; 3 — tolali tutamcha;
4-ip; 5-ballon; 6 —tortuvchi vallar;
7 — o‘rovchi val; 8 - bobina

Ipning elastikligi tufayli uning pishitilishi egri «E» uchastkadan o‘tib ballon qismi 5 bo‘ylab
tarqalib ajraluvchi «A» punktiga yetib boradi. Bu punktda buralgan va pishitilgan mahsulot - ip
yigirish kamerasi sirtidan ajratib olinadi. Kameraning o‘z o‘qi atrofida har bir aylanishi ipga bitta
buram beradi. Shunday qilib, yigirish kamerasida ikkita texnologik jarayon - siklik qo‘shish va
pishitish ketma-ket amalga oshadi.

Yigirish kamerasida havoning harakati

Pnevmomexaniq yigirish mashinalarida tolalar diskret ogiminining harakatlanishini amalga
oshirish uchun ta’minlovchi silindr va diskretlovchi barabandan boshlab to yigirish kamerasigacha
havo ishlatiladi. Buning uchun har bir mashinaning yigirish kameralaridan havo maxsus
ventilyatorlar yordamida so‘rib olinadi. Natijada kameraning ichida havo bosimi kamayib,
pnevmokanalda tolalar diskret oqimini yo‘naltiruvchi havo harakati vujudga keladi. Havoning
so‘rilish darajasi yoki kamerada havoning siyraklanish darajasi muntazam tekshirilib turiladi.
Havoning siyraklanish darajasi pasayib ketsa, tolalarning diskretlovchi barabandan ajralishi va
ularning harakati qiyinlashib qo‘shimcha tugunaklar paydo bo‘lishi mumkin. Tugunaklar doim
ipning shakllanishiga to‘sqinlik qilib, uning uzilishini ko‘paytiradi.

Pnevmomexaniq yigirish mashinasining o‘rash mexanizmi

Yigirish kamerasining ichida shakllanayotgan ip tortuvchi vallar yordamida o‘zgarmas tezlik
bilan uzluksiz chigarib olinadi. Ip g‘altaklarga o‘ralayotganda uning g‘altak o‘qi bo‘ylab yo‘naltirib
turish uchun mashina ip yuritgich bilan jihozlangan. O‘rovchi va tortuvchi vallar orasida ip ma’lum
taranglikka ega bo‘lishi kerak. G altak tutkich ikkita richag va ikkita tarelkalardan iborat. Tarelkalar
richagga o‘rnatilgan o‘qlarga kiygizilgan podshipniklarda yengil aylanadi. O‘ralayotgan ipning
miqdori oshgan sari richag ko‘tarilib, bobinaning diametri kattalashib boradi.
BD-330 pnevmomexaniq yigirish
mashinasining o‘rash mexanizmi

1- ip chigaruvchi naycha;
2- ip yuritgich;

3- tortuvchi vallar;

4- nazorat datchigi;
5-parafinlash qurilmasi;
6- o‘rash vali;

7- ip taxlagich;

8- g‘altak tutkich;

9- bobina.




Pnevmomexaniq yigirish mashinalarining o‘rash mexanizmi silindrik yoki konusli
bobinalarni shakllantirish uchun xizmat qiladi.  Silindrik yoki konussimon bobinalarni
shakllantirish uchun g‘altak tutkichni almashtirish kerak bo‘ladi.

G-‘altak tutkichlar

- korpus

- uzun richag

- kalta richag

- aylanuvchi tarelka
- silindr

- konus
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Pnevmomexaniq yigirish mashinalarining o‘rash qurilmalari ehtiyojga qarab, parafinlovchi
va elektron nazorat qurilmalari bilan jihozlanishi mumkin. Parafinlovchi qurilma ip sifatini
yaxshilashga xizmat qiladi. Elektron nazorat qurilmasi yigirilayotgan ipning sifat ko‘rsatkichlarini
har bir kamera yoki mashina bo‘yicha aniglab ma’lumotni displeyga uzatadi.

Mashina unumdorligi

Pnevmomexaniq yigirish mashinasining nazariy unumdorligi quyidagi tenglama bilan
ifodalanadi:

8,607 -m
no 10002 ., kog/soat

Bu yerda: Jenv-chigaruvchi valning chizigli tezligi, m/min.
Tip — ipning chizigiy zichligi, teks.
m — mashinadagi yigirish kameralarining soni.

n

n K
K=— " bo‘lgani uch 8,=-",

19% 0 1gani uchun K
nk— kameraning aylanishlar soni, min.
K — ipning pishitilganligi, bur/metr.
Demak,

~n.-60-7,-m o
- , kals
" K-1000° |
Nazorat savollari

1. Yigirish qurilmasi ganday ishchi organlardan tashkil topgan?
2. Tolalarning siklik qo‘shilishi qanday sodir bo‘ladi?
3. Diskret tolalar oqimi kameraning nov qismiga nima uchun yig‘iladi?
4. Ipning shakllanishi-pishitilishi ganday amalga oshiriladi?
5. Yigirish kamerasining ajratkichi ganday vazifani bajaradi?
6. Yigirish kamerasida havo ishlatilishining ahamiyati nimadan iborat?
7. Ip o‘tuvchi naychalar qanday vazifani bajaradi?
8. Buram saqglagich nimaga xizmat qgiladi?
Q. Yigirish kamerasida ipning shakllanishi ganday amalga oshiriladi?
10. Ip yuritkich ganday vazifani bajaradi?



11. Pnevmomexaniq yigirish mashinasining o‘rash mexanizmi qanday ishlaydi?
12. Pnevmomexaniq yigirish mashinasining unumdorligiga qanday omillar ta’sir etadi?
13. Pnevmomexanig mashinasining unumdorligi ganday aniglanadi?

10-Mavzu. To’qima va uni to’quv dastgoxida shakllanishi. (2 soat).
Reja:

1. To’qima va uni to’quv dastgoxida shakllanishi.

2. Dasngoxda to’qima xosil qilish jarayonini maqsadi va moxiyati.

3. To’quvchilik korxonalarida texnologik jarayonlarning ketma-ketligi va ularni vaziflari.
4. Tanda va arqoq iplarga qo’yilgan talablar.

To’qima buyumlar va to’quvchilik. Umumiy ma'lumotlar

Gazlama ishlab chiqarish jarayonig to’quvchilik deyiladi. Gazlama trikotaj va to’qima
buyumlar alohida iplarning ma'lum tarkibda o’zaro o’rilishidan hosil bo’ladi. Iplarning biri
ikkinchisining usti yoki ostidan o’tib o’zaro to’g'ri burchak hosil qilib, to’g'ri chiziqli yo’nalishda
o’rilib to’qiladi. Deraza tyullari va to’rlab iplarning bir-birini o’rab olishi natijasida hosil bo’ladi.
Bular maxsus mashinalarda tayyorlanadi. Bunday buyumlar to’qimachilik- gallanteriya va to’r
to’qish korxonalarida ishlab chiqariladi. To’qima buyumlar yoki gazlamalar to’quv stanoklarida
to’qiladi. Gazlama ishlab chiqaradigan korxonalar to’quv fabrikalari deb ataladi.

10.1- rasmda 10 bilan to’qimaning qirg’og’i ko’rsatilgan. To’qimani hosil qilish uchun
shodalar yordamida tanda iplarining bir qismi ko’tarilib, ikkinchisi esa pastga tushadi, buning
natijasida bo’shliqg homuza (zev) hosil bo’ladi, bu bo’shligga moki 8 yoki boshqga usul bilan arqoq
ipi tashlanadi. Tashlangan arqoq ipining tebranma harakat qilayotgan batan 15 da o’rnatilgan Tiq’,
to’qima qirg’og’iga surib kelib siqib qo’yadi. Buning natijasida to’qimaning bir elementi hosil
bo’ladi, hosil bo’lgan to’qima yo’naltiruv (grudnitsa) 12 ni egib, tortuvchi val 13 orqali,
yo’naltiruvchi valiklardan o’tib to’qima o’raladigan val 14 ga o’raladi.

10.1-rasm. To’quv dastgohining texnologik chizmasi.

Iplarni to’quv jarayoniga tayyorlash tartibi

Ma’lumki, tanda iplari gazlamada uzunasiga parallel joylashadi, shuning uchun avtomat
to’quv stanogiga berishdan oldin ularning uzunligini ko’paytirish va bir-birlariga parallel qgilib
umumiy tanda valigiga o’rash kerak.



To’quv jarayonida iplar o’zaro zich o’rarilishib, puxta gazlama hosil gilishi uchun tanda
iplari yetarlicha tarang bo’lishi kerak. Bundan tashqari, to’qish paytida tanda iplari tez-tez o’zgarib
turadigan qo’shimcha taranglanish kuchlariga duch keladi. Bunday taranglanish to’qish jarayonida
tanda iplarining ko’plab uzilishiga sabab bo’lmasligi uchun ular ohorlanadi.

To’qish jarayonida tanda va arqoq iplari chalkashib ketmasligi hamda zarur tarzda o’rilishi
uchun tanda iplari remiziyalar ko’zidan va berdo plastinkalari orasidan o’tkaziladi. Tanda ipini
tayyorlash ishi to’quv fabrikasining tayyorlov bo’limida bajariladi. Bu operatsiyalar quyidagilardan
iborat:

- tanda ipini gayta o’rash - buning uchun naychalardagi ipning Babinaga yoki flyanetsli g altaklarga
o’rash. Bu ish o’rash mashinalarida bajariladi. Buning natijasida ipning uzunligi oshadi;

- tandalash, babinadagi tanda iplarini babinalardan tanda valiklariga parallel qilib o’raladi. Bu
operatsiya tandalash mashinalarida amalga oshiriladi;

- ohorlash tanda ipining pishigligini oshirish uchun ular olim moddali suyuqlikdan o’tkazildi,
so’ngra to’quv navoylariga o’raladi. Tanda ipi ohorlash mashinalarida ohorlanadi. Ohorlash
natijasida tanda ipi tekis, silliq va pishq bo’ladi, natijida to’qish jarayonida iplar kam uzilib, to’quv
stanoklarining ish unumi oshadi;

- tanda ipin remiziyalar ko’zi va berdo plastinkalari orasidan o’tkazish maxsus stanoklarda bajriladi.
Argoq ipi yigiruv fabrikalarida to’quv stanogini Mokisiga tushadigan naychalarda ishlab
chiqariladi, shuning uchun u maxsus tayyorlash operatsiyasidan o’tkazilmaydi. Arqoq ipini elastik
va silliq bo’lishi hamda halga hosil qilmasligi uchun uni to’qishdan oldin namlash yoki emul
tsiyalash tavsiya giinidi.

Argoq ipi o’ralagan naychalar to’quv stanogi Mokisiga to’g'ri kelmasa, yoki ip sifatsiz
o’ralgan bo’lsa, o’rash mashinasi yok avtomatlarda ip naychalarga qayta o’raladi. To’quv
jarayoniga tayyorlangan tanda va arqoq iplari to’quvchilik bo’limiga beriladi va to’-uv stanoklarida
ulardan gazlamalar to’qiladi. Gazlamalar braklash bo’limiga keltirilib bu yerda sortga ajratiladi va
gul bosish fabrikasiga yuboriladi, pardozlash fabrikalarida to’qimalar bir xil operatsiyalardan o’tib
tayyor gazlamaga aylanadi.

Tanda ipini tandalash

Tanda ipini tandalashdan asosiy magsad - ma'lum uzunlikdagi va sondagi iplarni bir xil
taranglikda va o’zaro parallel gilib tizishdir. Buning uchun Babina yoki g altakdagi ip tanda valiga
parallel o’raladi. Gazlama eniga to’g'ri keladigan tanda ipi bir necha tanda valiklariga
o’raladitandalashda bo’yalgan va bo’yalmagan iplar bo’lishi mumkin. Ko’pincha, tanda valigiga
o’ralgan tanda ipi ohorlash bo’limida to’quv novoyiga o’raladi. Ola-chipor gazlamalar olishda,
ba'zan ip tanda valigida bo’yaladi. Mana shu iarzda tandalangan ip bo’yalib so’ng ohorlash tsexiga
beriladi. Ba'zan tandalash paytida iplar to’quv noviga o’ralib tayyorlanadi. Gazlam eniga to’g'ri
keladigan tanda iplarining hammasini parallel holda qo’shib to’quv novylariga o’rash ohorlash
mashinasida bajariladi.

Tandalashning bunday sistemasiga - partiyalab tandlsh deyiladi. Ip gazlama ishlab chigarish
korxonalarida bu sistema keng qo’llaniladi. Bundan tashqari piltalab va selektsion tandalash ham
bo’ladi. Gazlama enini tashkil qiluvchi tanda iplari o’ralgan bir nechan tanda valiklari bitta
partiyani tashkil giladi. C-140 markali partiyalab tandalash mashinsining sxemasi rasmda berilgan.
Mashina ramasiga o’rnatilgan babinadan bo’shalib chiqqan iplar yo’naltiruvchi chiviqlr orqali taroq
tishlari orasidan o’tadi va tizilib, parallellashadi. So’ng iplar o’Ichash valigiga tegib o’tib uni
aylantiradi, u esa tanda ipining uzunligini hisoblaydi.

C-140-1 markali tandalash mashinasi S-140 markali mshinaning takomillashtirilgani bo’lib,
uni yuritgichi o’zgartirilgan. Bu mashinaning tezlik yordamida 3 xil tezlikda tandalash mumkin:
200, 300 va 400m/min.

C-177,2 markali tandalash mashinsi keng enli to’qima ipini tandalash uchun mo’ljallangan.
Bu mashinada baraban bo’lmaydi, tanda valigi maxsus elektr dvigatellardan harakat oladi.
Tandalash tezligi 300-600 metr/min.



10.2-rasmda "Xakoba" firmasining G2R
romi (a) vaunda bobinani o’rnatish

Piltalab tandalash.

Piltalab tandalash usulida iplar birinn-ketin alohida gismlar - piltalar tarzida skelet tanda
barabaniga o’raladi. Agar tanda M ta ipbo’lishi kerak bo’lsa, barabanga o’ralayotgan har bir piltada

- M
m A ip bo’lishi zarur. Piltalar barabanga yonma-yon o’raladi. Barabanga hisoblangan va
umumiy uzunligi M =M-N bo’lgan n ta pilta o’ralib bo’lgandan keyin hamma iplar bir vagtning
o’zida tanda valigidan to’quv novoyiga o’raladi.
CJI-250M markali piltalab tandalash mashinasi. Bu mashinanig sxemasi rasmda berilgan.
Jun, paxta va boshga tolalardan olingan iplarni tandalash uchun qo’llaniladi. Mashina tanda ishi
ramasiga o’rnatilgan konus babinalardan bo’shalib chigayotgan ip valik, bo’luvchi tarog, support
tarog’i, orqali valik va o’lchovchi valikdan o’tadi, so’ngra tanda valigiga o’raladi.

ohrre

10.3-rasm. Tandalash mashinasi sxemasi

Tanda iplari yo’naltiruvchi 1 lar orasidan o’tib, support tig’i 2 va pilta tig’i 3 tishlari
orasidan 0’tib, yo’naltiruvchi 4 lar va zichlovchi valik 5 orqali baraban 6 ga o’raladi. Barcha piltalar
7 o’ralganidan so’ng yo’naltiruvchilar 8 orqali to’quv g’altagi 9 ga o’raladi.

Tanda ipini eherlash
Tanda ipini ohorlashdan asosiy magsad: ipni silliglash va uning pishigligini oshirish. Tanda

ipining silligligi va pishigligi oshsa, to’quv jarayonida uzulishlar kamayadi. Ohorlash mashinasida
ip bir necha valiklardan bo’shab chiqib, bir-biriga qo’shilib, parallel holda novoyga o’raladi.



Novoydagi iplar soni gazlama eniga to’g'ri kelgan tanda iplarining soniga teng bo’lishi kerak.
Ohorlashda ipga yelimlovchi eritm shimdiriladi, bu eritma ohor deb ataladi. Ohor quyidagi
talablarga javob berishi kerak: u ipga yaxshi shimilsin, ip silliq, pishiq bo’lsin, ohor uvalanib
ketmasin, mog orlab chirib ketmasin, pardozlash vaqgtida osongina yuvilsin va narxi arzon bo’lsin.

Ip gazlama fabriklarida tanda ipin ohorlash mashinalaradi ohorlanadi. Tanda ipini qupritish
usuliga garab, ohorlash mashinasi baraban va kamerali bo’ladi. ShB-40 markali barabanli ohorlash
mashinasi eng keng tarqalgan. Tanda ipi o’ralgan valiklar mashinaning maxsus ramasiga joylashadi.
Tanda ipi chuvalib chiqib valikdan egilib o’tadi. Tanda iplarini tarang torilib o’tishi uchun har bir
valikni ikki tomoniga tormoz o’rnatilagan. Yuklarning ustiga ularni bosib turgan valiklar
ohorlashdan oldin iplarni tarang bo’lib turishini ta'minlaydi. Eng orqadagi tanda valigidan bo’shalib
kelayotgan tanda iplari golgan valikdan kelayotgan ipplar bilan qo’shiladi. Shu tariga zich, gator
terilgan ip gatlami hosil bo’ladi. Bu gatlam to’quv novoyiga o’raladi. Demak novoyga o’ralgan
hamma iplarning soni gazlama enidagi iplar soniga teng bo’lishi kerak.

Tanda yo’naltiruvchi valikdan egilib o’tib ohor gaynab turgan idishga tushdi va skele
baraban yordamida qo’shilib, uning ichidan o’tadi. Ohor idish ichida gaynab turganligi sababli
tanda ipiga shimilib, uni ohorlaydi. Siquvchi val ipdagi ortigcha ohorni sigib tashlaydi, sigish
natijasida ohor ipga juda yaxshi singadi.

Sigish vallaridan kelayotgan iplar eng avval ichidan bug’ bilan gizdirilgan katta barabandan
egilib o’tadi. Iplar issiq barabanlarning sirtiga tegib o’tishi natijasida ulardagi namlik bug lanib ip
quriydi, so’ngra tanda ipi yo’naltiruvchi valik v chiviglardan egilib o’tadi. Chiviglar bir-biriga
yopishib golgan iplarni ajratadi, so’ng iplar ignali taroqdan o’tadi.

10.4-rasm. Barabanli oxorlash mashinasining sxemasi

Tanda g’altaklari 1dan chuvalib chigayotgan tanda iplari yo’naltiruvchilar 3 dan o’tib,
tortuvchi val 4 orgali ohor tog’orasi 23 da o’rnatilgan botiruvchi val 25 orgali siquvchi vallar 24
dan o’tib, yo’naltiruvchi va vallar 21 va 22 orgali qurituvchi barabanlar 20 dan o’tadi. So’ngra yana
yo’naltiruvchi 19 va 7 lardan o’tib, emulssiyalovchi val 8 ga tegib, ajratuvchi hivichlar 10 va 11
dan yo’naltiruvchi taroq 12 va chigaruvchi val 13 orgali yo’naltiruvchi 14 va 15 ni gamrab to’quv
G’altagi 16 ga o’raladi.

Arqoq iplarini tayyorlash.

Argig ipi to’quv stanigi Mikisini o’lchamiga mislangan hilda yog'ich yoki qig’iz
naychalarga o’ralgan hilda ishlab chigariladi. Agar arqgiq ipi g altaklar va barabanlarda keltirilib,
ularning o’Ichami Mikining o’lchamiga to’g ri kelmasa u vaqtda argiq ipi gayta o’raladi. Arqiq ipi
maxsus urchuqli girizintal argigni gqayta o’rash mashinasida gayta o’raladi. Naycha o’ralib bo’lishi
bilanig mashina avtimatik ravishd to’xtab, to’lgan naychani maxsus idishga tashlab, uning o’rnig
bo’sh naychani o’rnatib, Yana ip o’rashni davim etdiradi. Ip uzilganda mashina avtimatiki ravishda
to’xtaydi.

To’quv ishlab chiqarish jarayonlari texnologik zanjirini tanlashda asosan to’quv dastgoxi
turi, ip va to’gima tarkibi, tuzilishi, to’qima eni va kelayotgan o’ram ko’rinishi xisobga olinadi.



To’quvchilik jarayoni uchun xom ashyo — ip turiga garab, yigiruv korxonalari yoki kimyo
zavodlaridan, ipakchilik korxonalaridan olib kelinadi.

To’quv korxonasini texnologik jarayoni.

Xom ashyo ombori
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Nazorat uchun savollar:
1.Tandalash turlarini ayting.
2.0horlash nima uchun ishlatiladi?
3.Arqoq ipini ganday ohorlanadi?

11-Mavzu. Iplarni qayta o’rash jarayonining maqsadi va moxiyati . (2 soat).
Reja:
1. Iplarni qayta o’rash jarayonining maqgsadi va moxiyati.
2.Shu jarayonni bajaruvchi uskunalar.
3. Uskunani ish unumdorligi va ularga ta’sir etuvchi omillar.
4. Zamonaviy qayta o’rash avtomatlari.
Adabiyotlar: (4,5).

Asosiy ma’lumotlar

Sifatli pishitilgan ip olish uchun yigirish mashinalarida naychalarga o’ralgan, massasi 40-250
g bo’lgan iplarni pishitishga tayyorlash lozim.

Ipni gayta o’rashning maqgsadi so’nggi jarayon uchun ip uzunligini oshirishdir. Shuningdek
ipdagi mavjud nugsonlardan, momiq, xas-cho’p qoldiqlari, ingichka va yo’g’on yerlari ham olib
tashlanadi, ko’p hollarda ipning navi bir pog’onaga ortadi. Iplarni qayta, qayta pishitishda o’rash
dastgohlarning mahsuldorligi, mehnat unumdorligi sezilarli darajada oshadi.

Katta uzunlikdagi iplardan trikotaj buyumlari, gazlama to’r parda, mashina tikuv iplari
tayyorlashda mashina va uskunalarning mahsuldorligi oshibgina qolmay, mahsulot sifati
yaxshilanadi, nugsonlar kamayadi, ayrim o’timlar qisqaradi.

Ipni pishitishga tayyorlash ikki xil usulda bajariladi-bir va ikki o’timli usul.

Yakka ipni bir o’timli usulda pishitishga tayyorlash. Yigiruv naychalardagi iplarni yengil
tipdagi TV-150-1 yoki og’ir tipdagi TV-190-1 qo’shib o’rash mashinalarida bir nechta ipni
kalavalashdan iborat.

Ikki o’timli usulda esa avval yigiruv naychalardagi yakka iplar M-150-1 yoki AM-150-KI
avtomat va boshqa xorijiy avtomatlarda qayta kalavalarga o’raladi, so’ngra TB-150-I yoki TV-190-
1 mashinalarida ikki va undan ortiq kalava iplarni qayta kalavalanadi.



Bu usul ipni katta tezlikda qayta o’rovchi, xorij avtomatlarining to’qimachilik sanoatiga kirib
kelishi tufayli keng targalgan. Bu usulda tayyorlangan pishitilgan ipning barcha sifat ko’rsatkichlari
yugori bo’lishi isbotlangan.

Ipni qayta o’rashning magsadi shundaki, yuqorida keltirilganidek, yigiruv naychalaridagi
ipning massasi 40-250 g atrofida bo’lganida uning uzunligi kichik bo’lib, zamonaviy qayta o’rash,
pishituv dastgohlarining mahsuldorligini ta’'minlay olmaydi.

Iplarni qayta o’rashda quyidagi vazifalarga alohida ahamiyat beriladi:

1. Olinadigan  kalavaning  struktura  tuzilishi  ya'ni, kalavadagi ip qatlamlari
ma’'lum burchak ostida to’g’ri joylashgan bo’lib, undan katta tezlikda ip bo’shalib chiqishini
ta minlash;

2. Kalava katta sig’imli bo’lib, ip uzunligi ko’p bo’lishi;

3. Ipning ingachka, pishiq bo’lmagan va yo’g’on yerini olib tashlab, ip tugilganida tugun
ortida uzun ip bo’lakchasi qolmasligi;

4. Ipni belgilangan miqdordan ortiq chiqitga chiqarmaslik;

5. So’nggi o’tim mashinalari mahsuldorligini yuqori bo’lishini ta'minlash;

6. Ipning zarur mexaniq xossalaridan pishiqligi, qayishqoqligini saqlab qolishga erishish.

Iplar yigiruv naychalaridan, kalavalardan tsilindr yoki konussimon qog’oz, plastmassa
g’altak, patronlarga maxsus taranglovchi, tozalovchi tirgishlardan o’tib o’raladi.

Ip qayta o’ralish jarayonida aylanma harakatdan tashqari kalava bo’ylab ip yo’naltirgichlar
yordamida ilgarilama-gaytma murakkab harakat giladi.

Qayta o’rash mashinasida konussimon kalava olish har jihatdan qulay bo’lib, y keyingi
texnologik jarayonlarda ip katta tezlikda kalavadan chuvalib chigishini ta'minlaydi, taranglikni ham
bir me yorda saglaydi.

Iplarni qayta o’rashda kerakli taranglikni ta'mirlash va taranglikni sozlash uchun qayta o’rash
mashinalari maxsus moslamalar bilan jihozlanadi.

Taranglovchi moslamalarning barcha turlarida ishqgalanish kuchi ostida ipda qo’shimcha
taranglik hosil bo’ladi. Ishchi qismning konstruktsiyasiga ko’ra, ular qayta o’ralayotgan iplarga
ko’rsatilgan ta'siriga qarab shaybali, diskali, rolikli va tarogsimon taranglovchi moslamalar
qo’llanilishi mumkin.

«Schlathorsty» firmasi Autosoner Sustem 238 RM o’rash avtomatini ishlab chigardi. Mashinada
har bir o’rash qurilmasi alohida harakatga keltirish va iplarning uchlarini pnevmatik usulda
ulaydigan avtomatik sistemaga ega. Iplar tsilindrik yoki konus g’altaklarga o’raladi. O’raladigan
ipning chizigli zichligi 3,5 dan 667 teks gacha. Iplarni harakat tracktoriyasi minimal bukilishlarga
ega bo’lib, to’g’ri chiziqga yaqin.

Mashinada ipni taranglovchi moslama ikkita diskdan iborat bo’lib, ular ipning harakatiga
garama qarshi yo’nalishda aylanadi.

Ipdagi nuqgsonlarni nazorat qilish uchun elektron qurilma o’rnatilgan bo’lib, u ipdagi
nugsonlarni, ingichka va yo’g’on joylarni aniglab shu qismni kesib olib tashlaydi.

Iplarni ulash sistemasi iplar uzilganda va yakka ip o’ralgan naychalar bo’shab, yangisi bilan
almashtirilganda ishlaydi.

Ulash sistemasi, ulanayotgan iplarni uchlarini bir-biriga ustma-ust qo’yib so’ngra aerodinamik
usulda ularni ximarib pishitish usulida ishlaydi.

Elektron nazorat qurilmasi ulash sistemasidan keyin o’rnatilganligi uchun sifatsiz ulangan
iplarni o’rab yuborishning oldi olingan. Bu ulash sistemasida iplarni ulanish joyi ipning o’zidan
farqlanmaydi. Bu esa ulashda tuguncha bo’lmasligini ta'minlaydi.

Iplarni moylash uchun parafinlash qurilmasi o’rnatilgan. U elektron tozalash qurilmasidan keyin
o’rnatiladi. Parafindan  tayyorlangan valikcha maxsus o’qga Kkiritib qo’yilgan va alohida
aylantiruvchi moslamadan harakat oladi. Valikcha ip harakatiga qarama-qarshi yo’nalishda
aylanadi. Parafinlangan iplar asosan trikotaj mahsulotlari uchun mo’ljallangan.

O’rash avtomati tezlikni rostlovchi «Autospeed» sistemasi bilan jihozlangan. Ipning tarangligi
ortganda o’rash tezligi kamayadi va ipning uzilishi ham kamayadi. Taranglik ip o’tkazgichga
o’rnatilgan mahsus temperaturani aniqlovchi datchik yordamida aniglanadi.

Schlafthorst Autosoner Sustem 238 RM o’rash avtomati



O’rash qurilmalari orasidagi masofa, mm 320
O’rash qurilmalari soni

1 ta sektsiyada 10

jami 60
O’rash diametri, mm 150 gacha
O’rnatilgan quvvat, kVt 9-21,5
Ipni chizigli zichligi, teks 5,9-333

(N 170-3)

Ip o’ralgan ( ta'minlanadigan ) naycha o’lchami;

diametri 72

balandligi 360
O’rash tezligi, m/min 500-1500
Gabarit o’lchami

kengligi 1620

balandligi 3125

uzunligi 6770-24695

(gadami 3585 mm)

Italiyaning SAVIO firmasi RAS rusumli bir necha modeldagi o’rash avtomatlarini ishlab
chigaradi.

Bu o’rash avtomati ham yuqorida ko’rsatib o’tilganidek bir necha yangi konstruktiv
yechimlarni, elektron va avtomatik sistemalarni o’zida mujassamlashtirgan.

Iplarni uchini ulash uchun mexaniq moslama yoki «Djoynter» rusumdagi pnevmatik ulash
moslamalaridan foydalaniladi. Iplarni tarangligi ikkita taranglovchi shaybaga havo bosimi berish
yo’li bilan yuzaga keltiriladi.

Ip uzilganda yoki o’rama to’lganda o’rovchi barabandan bobina ko’tariladi va u maxsus
tormoz yordamida erkin aylanishdan to’xtatiladi. Natijada iplarni o’ramadan surilib ketishining oldi
olinadi.

Ispektor Meter sistemasi har bir avtomatda o’rnatilgan mikrokomp yuter orqali barcha
ma'lumotlarni olishni ta'minlaydi. O’rash tsexida barcha avtomatlar markazlashgan komp yuter
bilan bog’langan. Bu yerda tsex bo’yicha kerakli barcha parametrlarni olish mumkin.

Firma o’rash avtomatlarining quyidagi modifikatsiyalarini ishlab chigaradi: RAS 15L, RAS
15CL, MINI RAS CL, RAS CL, MINI RAS, RAS 15G’, RAS 200L, RAS 15R. Bu model va
modifikatsiyalar o’raladigan ipning chiziqli zichligi, o’rash diametri, o’rash qurilmalari soni va
o’rash tezligi bilan farqlanadi.

Savio RAS o’rash avtomati

Ipning nomeri 170 gacha

O’rash tezligi, mG’min 1200 gacha
Naychadagi ip o’ramasi dq 65

o’lchami N q 320
O’ralgan babina

diametri, mm 280

kengligi, mm 152

ip og’irligi, gr 2000

O’rash qurilmalari soni 64
Gabarit o’lchami, mm
kengligi 1450
uzunligi 9435-21835
balandligi 2530
O’rnatilgan quvvati, kVt 23,8
Mashina og’irligi, kg 5155-11580



Iplarni qushib o’rash

Qayta o’ralgan iplar vazifalari va ishlatilishiga ko’ra qayta qo’shib o’raladi.

Iplarni qo’shib o’rovchi mashinalar yengil tipda TV-150-1 va T-150 rusumda, og’ir tipdagisi
esa TV-190 rusumda tayyorlanadi.

Engil tipdagi TV-150-1 mashinasi 2-6 tagacha ipni qushib o’ray oladi. Mashina bir
jarayonli yoki ikki jarayonli wusulda ishlashi mumkin. Bir jarayonli usulda,  vyigiruv
mashinalarida tayyorlangan iplarni bir yo’la qayta ko’shib o’raydi. Ikki jarayonli usulda
esa qayta o’ralgan kalava iplarning bir nechtasidan iplarni qo’shib kalava shaklida o’raydi.
Og’ir tipdagi TV-190 rusumli mashinasi pishituv mashinasidan olingan pishitilgan iplarning 2-12
tagachasini qo’shib plastmassalan yasalgan g’altaklarga o’raydi. Bu mashina o’ta pishiq iplarni
tayyorlashda ishlatiladi.

Iplarni qo’shib o’rashda ularning sonidan qat’iy nazar bir xil taranglikda o’ralishi zarur.

Bir xil taranglikda qo’shib o’ralgan iplardan sifatli pishitilgan ip olish mumkin.
Pishitilgan ip uzilganda, ipni tashkil etgan bir xil taranglikdagi iplar ip pishiqgligida barobar
gatnashib ip pishigligini oshiradi va qolgan barcha sifat ko’rsatkichlari ham yaxshilanadi.

Ip sifatini belgilovchi uzilishdagi (pishiqlik) notekisligi pasayadi, qayishqoqligi keskin
yaxshilanadi, uzunlik birligiga belgilangan nugsonlar soni sezilarli darajada kamayadi.

Iplarni bir o’timli usulda pishitishga tayyorlashda, yigiruv naychalaridan tsilindr shaklidagi
kalavaga ayqash o’raladi, ikxi jarayonli usul uchun  konussimon kalavadan tsilindr kalavaga
o’raladi.

Qayta o’rash TV-150-1 mashinasida naycha va kalavalarni o’rnatish uchun mahsus
o’rindiglar mavjud. yengil tipdagi TV-150-1 mashinasi har bir zvenosida 12 dan barabanlari
bo’lgan ikki tomonlamali dastgohdir.

Mashinaning har ikki tomonining barabanlari alohida mustaqil elektr motoridan
harakatga keladi. Bu tipdagi mashinada 2-6 taga kadar ip qo’shib o’raladi.

TV-150-1 mashinasi ipni nugsonlardan tozalaydigan pichokli,  taranglikni rostlovchi, ip
uzilganida kalavani to’xtatuvchi moslamalar bilan jiqozlangan.

Mashina quyidagicha ishlaydi, agap ip yigiruv naychalaridan qayta o’raladigan bo’lsa
rasmdagidek naychalar 2 o’rindiqga o’rnatilib, ip yo’naltirgich 3 dan o’tib ipni nugsonlardan
tozalovchi moslama 4 pichoqlari orasidan o’tib tozalanadi, ipdagi juda yug’on va ingichka yerlari
olib tashlanadi. Taranglangan ip uzilganida yoki naychadagi ip tugaganida kalavani tuxtatuvchi
moslama ilgagi 6 dan o’tib yuqorida joylashgan 7 rolik orqali barmoqcha (o’simta) 8 orqali, 10
o’rov barabani vint chiziqlariga yo’naltiriladi. Faltak barabandan ishqalanish oqibatida harakat olib
ip 9 kalava shaklida o’raladi. Uzilgan ipni oson wulash uchun rolik 7 bilan o’simta 8
oralig’ida 1,75 m. miqdorida ip zahirasi hosil bo’ladi.

‘."

11.1-rasm TV-150-Iipni go 'shib o ’rash mashinasining texologik chizmasi.

TSilindr 1 shaklidagi kalavaning massasi 1,5+2,0 kg atrofida bo’lib zichligi = 0,44-0,52
g/sm®bo’ladi.
Zichlik



m
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formulasi orqali hisoblanadi.
m — kalavaning massasi, g.
v — kalavadagi ipning hajmi, sm?®.
v=mn(D?*—d*)H/4
D — kalava diametri,sm;
d - g’altak diametri, sm;
H — kalavaning balandligi, sm.
Yo’g’on yoki o’rtacha yo’g’onlikdagi iplar uchun pichoqlar tirqishining oralig’i
a = 2dm , ingichka iplar uchun a = 1,5dm ya'ni tirqish «a» ning qiymati ip diametridan 1,5+2
barobar katta bo’lar ekan.
Ip diametri quyidagi formuladan topiladi.

Tya - yakka ip chizigli zichligi, teks.
«Oerlikon-schlafhorst» firmasining Autosoner S qayta o’rash mashinasi

«Oerlikon-schlathorst» firmasining qayta o’rash mashinasi, naychadagi iplarni konussimon
naychalarga qayta o’rash vazifasini amalga oshirib beradi.

«Oerlikon-schlafhorst» firmasi Autosoner 5 o’rash avtomatini ishlab chiqaradi. Mashinada
har bir o’rash qurilmasi alohida harakatga keltirish va iplarning uchlarini pnevmatik usulda
ulaydigan avtomatik sistemaga ega. Iplar tsilindrik yoki konus g’altaklarga o’raladi. O’raladigan
ipning chiziqli zichligi 5,9 teksdan 333 teksgacha. Iplarni  harakat traektoriyasi minimal
bukilishlarga ega bo’lib to’g’ri chiziqga yaqin. Firma mashinada ipni tarangligini bir xilda
bo’lishligini ta’'minlovchi yangi moslama o’rnatgan. Bunga ta'ranglovchi moslama, nazorat qilib
turuvchi «Autotense FX» datchik, boshqaruv va o’zgartiruvchi moslamalari o’rnatgan.

Ipdagi nugsonlarni nazorat qilish uchun elektron qurilma o’rnatilgan. Ip o’tayotganda avtomatik
tarzda unda nuqson borligi to’g’risida elektron sistemaga kelganda (ingichka va yo’g’on joylari,
ikki qavat ip) qisqichlar tezda berkiladi va ip o’rash to’xtatiladi, natijada ipning sifatsiz qismi
o’ralmaydi.

Iplarni ulash qurilmasi iplar uzilganda va yakka ip o’ralgan naychalar bo’shab, yangisi bilan
almashtirilganda ishlaydi. Ulash qurilmasi ulanayotgan iplarni uchlarini bir-biriga ustma-ust qo’yib
so’ngra aerodinamik usulda ularni ximarib pishitish usulida ishlaydi. Elektron nazorat qurilmasi
ulash sistemasidan so’ng o’rnatilganligi uchun sifatsiz ulangan iplarni o’rab yuborishning oldi

olingan.
«QOerlikon-schlafhorst» firmasining Autosoner 5 qayta o’rash mashinasining texnologik
ko’rsatkichlari
1-jadval
No | Texnik ko’rsatkichlari O’Ichov Qiymati
birligi
1 | O’rash qurilmalari orasidagi masofa mm 320
2 | O’rash qurilmalari soni 1 ta sektsiyada dona 10
3 | O’rash qurilmalari jami soni dona 60
4 | O’rama diametri mm 320
teks 5,9-333
5 | O’raladigan ipni chizigli zichligi Nm 3-170
Ne 2-100
6 |Ip o’ralgan (ta'minlanadigan) naycha o’lchami;
diametri mm 72
uzunligi mm 360




8 | O’rash tezligi m/min 2000
9 | Mashinaning eni mm 1112
10 | Balandligi mm 2923
11 | Mashinaning uzunligi mm 23227
12 | O’rnatilgan quvvat kVt 9-21,5

Xitoy Halq Respublikasining “DONXINT” firmasining DX321G rusumli jixozlari hozirgi
kunda tabiy ipak ipini, paxta tolasidan olingan yakka iplarni, kimyoviy shtapel tolalardan yigirilgan
yakka iplarni va kimyoviy kompleks iplarni bir nechtasini qo’shib pishitishga tayyorlash
jarayonidagi jihozlarni ishlab chigarmoqda.

Bu jihozlarda qo’shilayotgan iplar avtomatik ravishda nazorat qilinadi. Bundan tashqari
go’shilayotgan yakka iplar tarangligini bir xil qilib beruvchi moslamalar bilan jihozlangan.

Konusli g’altakdan ipni tsilindr shaklida qo’shib o’rash DX321E jihozining texnik
xarakteristikasi
2-jadval

Boshgaruv tizimi Elektronik baraban

(Motovilo) O’rov g’altagini xarakatlantirish Har bir baraban alohida elektr inventorli
asinxron matoridan xarakat oladi

O’rash tezligi, min 750

O’rash tipi tsilindr shaklidagi g’altakka
Avtomatik g’altakni almashtirish Talabga garab

O’rov g’altagidagi ip massasi, kg 2,5

O’rov g’altagini soni, dona 8 tadan 60 donagacha bir tarafli

Ipni ko’shib o’rashda ip tarangligining ahamiyati.

Yakka ipni qayta o’raganda uni tarangligini rostlash biroz osonroq kechadi, ammo bir nechta
yakka ipni qo’shib o’ralganda ular tarangliklarini bir xilda bo’lishini ta’'minlash murakkab vazifa,
chunki nechta yakka ip qo’shib o’ralayotgan bo’lsa shuncha xil taranglik, xatto bitta naycha yoki
kalavani o’zi turli taranglikda o’ralgan bo’ladi. Pishitilgan ipning strukturasi qo’shib o’ralgan
iplarning tarangliklariga bog’liq. Ulardan birortasi tarangroq bo’lsa, o’shanisi sterjen vazifasini
o’tab pishitilgan ipni uzganimizda sterjen birinchi uzilib ip pishiqligi qariyb 1,5 barobarga ozayadi.
Pishitilgan ipning pishitilish 0’qi holati ham iplar tarangliklariga bog’liq.

12- Mavzu. Tandalashdan magsad va jarayonning moxiyati. (2 soat).
Reja:

Tandalashdan magsad va jarayonning moxiyati. Jarayonga qo’yiladigan texnologik talablar.
Tandalash jarayonidagi texnologik omillar. Tandalash usullari va ularni turlari.

Tandalash mashinalari va ularni turlari bilan tanishish.

. Tandalash mashinalarini tehnologik va kinematik sxemalari..

. Tandalash uskunalarining tezligi va mashina ish unumdorligi.

AW

Tayanch so'z va iboralar:
Tandalash, jarayon, mohiyat, texnologik talablar, ip, tanda, jihozlar, mashina, bobina,
konussimon, tsilindrsimon, usullar, rom, tezlik, unumdorlik, chiqindi, nuqson, texnologik,
Kinematik.

Mavzuga oid asosiy muammolar:



1. Nima uchun texnologik jarayonning nomi tandalash deb yuritiladi? Javobingizni izohlang.
Tandalash mashinasining asosiy ishchi qismlarini izohlang.
3. Nima uchun tandalash romlaridan foydalaniladi?
Darsning magsadi: Talabalarga tandalash va o[orlash texnologik jarayonida bajariladigan
asosiy amallar to" g risida ma'lumot berish.
Talabalar uchun identiv 0'quv maqgsadlar:
1. Tandalash texnologik jarayoni maqsadi va mohiyati to'g risida umumiy ma'lumotlarga ega
bo’ladi.
Jarayonning asosiy texnologik omillarini izohlay oladi.
Tandalash turlari va usullarini tasniflaydi.
Tandalash turlari va usullarining bir-biridan farqini aytib bera oladi.
Tandalash uskunalarining ishlash tartibi to'g'risida umumiy ma'lumotga ega bo'ladi.
Tandalash texnologiyasi va kinematikasini izohlay oladi.
Tandalash uskunalari tezligi va unumdorligiga ta’sir etuvchi omillarni izohlay oladi.

o

Noakown

Tanlashdan maqsad va jarayonning moxiyati. Jarayonga qo’yiladigan texnologik

talablar.

Iplarni tandalashdan magsad - ma'lum uzunlikdagi va hisob bilan aniqlangan iplar sonini
jamlab bitta 0'rama, tandalash g altagi yoki to quv g altagiga o'zaro parallel qilib o'rashdan iborat.

Tandalash jarayonida to'qimaning tandasi shakllanadi. Texnologik nuqtai nazardan
tandalash jarayoni muhim va masuliyatli bo’lib, unda bir paytning o zida bir necha yuz iplardan
bitta o'rama olinadi.

Tandalash jarayoniga quyidagi texnologik talablar qo'yiladi:
1. Jarayon yuqori unumli bo'lishi kerak.
2. Tandalashda harakatdagi iplarning hammasini tarangligi bir migdorda va doimiy bo'lishi lozim.
3. Olinadigan o'rama tsilindr shaklida bo'lishi va iplar o'ramining eni va radiusi bo’ylab bir xil
zichlikda o'ralishi zarur.
Uzilgan ip uchini oson topish uchun ip uzilganda mashinaning ish qismlar tez to'xtashi lozim.
O ramadagi barcha iplarning uzunligi bir xil bo’lishi kerak.
6. Jarayon chiqindilari iloji boricha kam bo'lishi lozim.

ok

Muhokama uchun savollar:
1. Iplarni tandalashdan magsad nima?
2. Iplarini tandalash texnologik jarayoni mohiyati nimalardan iborat?
3. Tandalash jarayoniga ganday texnologik talablar qo yilgan?

Tandalash jarayonidagi texnologik omillar. Tandalash usullari va turlari

Hamma tandalash mashinalari ikki gism - tandalashga keltirilgan o'ram (g'altak, bobina)
o rnatiluvchi tandalash romi va bevosita tandalash o'ramasini (tandalash yoki to'quv g altagini)
hosil giluvchi mashinalardan tuzilgan bo'ladi. Tandalash romlari unga o'rnatiladigan o ramani
turiga qarab g'altak tandalash romi va bobina tandalash romiga bo'linadi. Odatda, tandalash
jarayonida g altaklar aylanish harakatida bo’lib, tandalash tezligiga salbiy ta'sir ko rsatadi. Aynigsa
mashinani harakatga keltirish va to xtatish paytlarida g altak harakatini tezlanish (sekinlanish)ini
ta'sirida ipning taranglik miqdori o'zgarib uni uzilish sonini ko'paytirishi mumkin. Bunday romlar
tabiiy ipak ishlab chigarishdagi eski mashinalarda ishlatiladi. Tandalash ~ romlari  tuzilishi
boyicha uzluksiz va uzlukli tandalash romlariga bo'linadi. Uzluksiz tandalash romlarida ishchi va
zahira bobinalari o'rnatilgan bo’lib, birinchi bobinada ip tugaganda avtomatik ravishda ikkinchi
bobina ishchi bobinasini vazifasini bajaradi. Buning uchun ishchi bobinaning oxir uchi zahira
bobinaning bosh uchi bilan bog'lanadi. Ishchi bobinaning ipi tugagach, bobina patronini to'la
bobina bilan mashina ishlab turgan paytda almashtiriladi. Uzluksiz tandalash yaratilganda tugagan
bobinalarni to'la bobinalar bilan almashtirishda mashina to'xtamasligi natijasida tandalash
jarayonini unumdorligini keskin oshadi degan g'oya bo'lgan. Lekin amaliyotda bu g'oya o'zini



oglamadi. Bunga sabab bobinalardagi ipning uzunligi turlicha bo'lish natijasida iplarning
tarangliklari ham bir xil bo’Imasligi tandalash o ramasini shaklanishiga salbiy ta'sir etdi.

-

=

12.2-rasm.a) va b) Uzluksiz tanda romlari tasviri.

Uzluksiz tandalash jarayonini quyidagi tasvirda berilgan. Tandalash galma-gal ikta babinalar
asosiy babina 1 va zapas babina 2 dan gilinadi. Ish bobinasidagi ipni ishchi zapas babinadagi uchiga
ulangan bo'ladi. Ish bobinasidagi ip tamom bo’lishi bilanoqg, 2 babinadagi ip chuvalib chigib,
tandalanib boshlaydi. Bobinalar shpindellarga kiygiziladi, bobinani bo’shagan patroni esa mashina
yurib turgan vaqtda almashtiriladi.

Uzluksiz tandalashda bobinlarni almashtirish uchun mashina to xtatilmaydi, konus
patronlarda ip golmaydi, lekin bu usulda tandalashda iplarning tarangligi yetarli bo Imaydi.



Tanda romi anchagina katta bo’lib, qo shimcha joy talab giladi, uzilgan ipni ulash uchun ko'p
vaqt sarf bo’ladi.

Tajribalar shuni ko'rsatdiki, ish bobinasida ip tugagandan so'ng zaxira bobinadagi ip
tandalana boshlashi bilanoq ip uzilishi ortib ketar ekan. Davriy tandalashda ip tandalashning sifati
ortib boradi va ipni to"qgishga tayyorlash unumi pasaymaydi.

Natijalar shuni ko'rsatdiki, uzluksiz tandalashga garaganda davriy tandalash jarayoni
unumliroq xisoblanadi.

Uzlukli tandalash romlarida ipi tugagan bobinalar to'la bobinalar bilan bir paytda hammasi
almashtiriladi. Demak, ip chuvalib chigayotgan bobinalarni hammasini diametri bir xil bo’ladi.

Professor V. A. Gordeev tadqiqotlariga ko'ra Uzlukli tandalashda uskuna unumdorligi
Uzluksizga nisbatan, 10-50 teks iplarini tandalashda, tandalash tezligi va iplarning chizig'iy
zichligiga garab 14-50 % ga oshadi.

12.3-rasmda bobina o'rnatish uchun qo'zg almas o'qli uzlukli tandalash romining chizmasi
keltirilgan. Rom asosi 1 va 2 tayanchdan iborat bo'lib, ular bir-biri Bilan ko'ndalang va bo’ylama
bog'langan. Tik qo’zg'almas tayanch 4 dagi bobina o'rnatgichlariga bobinalar 5 o’'rnatilgan,
tayanchlar 6 va 8 bobina yechish sharoitini yaxshilash va ballon balandligini o’zgartirish uchun
yuqgori ko'ndalang bog'lam 3 yo'nalishi bo'yicha harakat qiladi. Ipdagi har xil tebranishlarni va
taranglik notekisligini kamaytirish uchun bobina 5 va tayanch 6 orasiga ballon so'ndirgich 7
o'rnatilgan bo’'lib, taranglovchi asbob ip yo'naltirgichi va ip wuzilganda ogohlantiruvchi
qurilmalardan iborat. Tashuvchi qismli romlarda esa qo'zg'almas tayanchlar 4 o'rniga
harakatlanuvchi aravasi mavjud bo’lib, ish jarayonida bu gismlar almashtirilib, turiladi.
Almashtirish to’la mexanizatsiyalashtirilgan. Bu bilan bobinani almashtirish vaqti kamayadi va
tandalash mashinasining ish unumi oshadi

o

K

8 i
) g

¥

TI77. /
12.3-rasm. Uzlukli tandalash romi
1,2-rom asosidagi tayanch,4-qo’zgalmas tayanch,5-babina,6- tayanch,7-bal.so’ndirgich

Afzalligi, ip tarangligi doimiy bo"ladi, rom o lchamlari ancha kichik, uzuglarni bartaraf
etishga kam vaqt sarflanadi, olingan o’ ramning sifati ancha yugori bo’ladi.

Kamchiligi, bobinalarni almashtirishga ko p vaqtsarflanadi, bobinalardagi ip uzunligi bir xil
bo'lishi talab etiladi, ip uzunliklarining fargi hisobiga chigindi ko payi ketishi kuzatiladi.,

Hozirgi paytda to"qimachilik korxonalarida uzlukli tandalash romlari ishlatiladi. Uzlukli
romlar Sh-608, Sh-612, Sh-616, Sh-1008 rusumi bilan belgilanib, bu yerdagi ragamlar tandalash
romini sig'imi (o'rnatiladigan bobinalar soni) ni ko'rsatadi. Xorijiy ilg'or texnologiyalardan



Germaniyaning «Shlafxorst» firmasida ishlab chiqarilgan Z 25 rusumli tandalash mashinasida
maxsus tandalash romlari o'rnatilgan. Bu tandalash romi maxsus avtomatlashtirilgan arava bilan
ta'minlangan bo'lib, bobinalarni almashtirishga sarf bo'ladigan vaqtni ancha kamaytiradi. Z25
tandalash romi tugun bog'lovchi karetkali bo’lib, karetkani ishlash jarayonida iplar bobina bilan ip
taranglagichlar orasida uziladi. Tandalash mashinasiga kelayotgan iplar uchi maxsus gisqgichlarda
joylashtiriladi. Tugun bog'lovchi mexanizm xar bir ip uchlarini bog'lashga 5 soniya vaqt sarf etadi.
Karetkani ustunlararo harakatiga 2 soniya vaqt kerak. Shunday qilib 600 gacha bo'lgan bobinalar
iplarini bog'lash uchun 7-8 dagiga vaqt sarflanadi.

Uzluksiz tandalash romi ShM - 432 sig'imi 432 bobina.

Uzlukli tandalash romi Sh-448, Sh-608, Sh-612, Sh-616, Sh-1008.

Tandalash mashinalari va ularni turlari bilan tanishish.

Hamma tandalash mashinalari ikki gism - tandalashga keltirilgan o’ram (g altak yoki
bobina) o'rnatiluvchi tandalash romi va bevosita tandalash o’ramasini (tandalash yoki toquv
g altagini) hosil giluvchi mashinalardan tuzilgan bo’ladi. Tandalash romlari unga o rnatiladigan
0 ramani turiga garab g altak tandalash romi va bobina tandalash romiga bo"linadi.
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12.5-rasm. G altak tandalash romi va mashinasi
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12.6-rasm. Tsilindrsimon bobinalarni tandalash romi

Tandalash jarayoni maxsus mashinalarda amalga oshiriladi. Har bir mashina quyidagi
ishchi organ va mexanizmlardan iborat: bobinalarni joylashtirishuchun tanda romi, iplarni o'rash
yuzasi boyicha bir tekis tagsimlab beruvchi tarog, tandalash uzunligini hisobga oluvchi o’lchash, ip
uzilganda yoki ma’lum uzunlikda o'ralganda to xtatish hamda mashinaning yuritmasi, yuritish va
to xtatish mexanizmi. Bundan tashgari tandalash mashinalari o'ramlarni olish mexanizmi, xabar
beruvchi moslamalar, chang so rish qurilmalari bilan ham jihozlanishi mumkin.

Ba'zi og'ir va maxsus va texnik to gimalarninamda gilam mahsulotlarini ishlab chigarishda
to'liq tandalash usulidan ham foydalaniladi.

Guruhlab tandalashda tandadagi jami iplar bir guruh tanda g altaklariga teng tagsimlanib,
ma’lum uzunlikda tanda g altagiga o raladi.

Sanoatda SP rusumidagi guruhlab tandalash mashinalari keng targalgan.

Undan tashqari «Barber Kolman» (AQSh), «Schlathorst» (Germaniya), «Beninger»
(Shveytsariya) firmalarining tandalash mashinalaridan ham keng foydalaniladi. Iplar tanda romi 2
da joylashgan bobinalar 1 dan chigib, ikkita yo naltiruvchi chiviglar 3 orasidan, taroq 4dan o tadi
va o'lchash vali 5ni aylanib o'tadi hamda tanda g-altagi 6ga o'raladi. G altak harakatni
elektrodvigatel 7 dan tasmali uzatma 8orqali oladi. O ramni zichlash uchun zichlovchi val 9 xizmat
giladi. Taroq 4 tanda iplarini g altakni eni boyicha bir tekis tagsimlab, ularni bir-biriga nisbatan
parallel oralishini ta’minlaydi.

O zgarmas tokda ishlovchi elektrodvigatel 5 dan tasmali uzatma orqgali tanda g altagi 2
harakatga keladi. Zichlovchi val esa ishgalanish hisobiga tanda g altagidan harakat oladi. Tanda
g altagi pinollar 4 va 9 orasida joylashgan. Pinollar tanda g altagini gaytarish yoki bo shatish
paytida 0°q bo’ylab elektrodvigatel 3 dan harakatlanadi. Pinollarga elektrodvigateldan chervyakli,
tishli va chervyakli-vintli uzatmalar orgali harakat beriladi. Pinollarning uchida joylashgan
barmoglar va kesimlar orqgali ular tanda g altagi bilan birikadi. Faltakni qotirish paytida
elektrodvigatel 3 o’gidagi mufta sirpana boshlaganda, pinollarning harakati to"xtab, ular gotiriladi.
O’lchash vali 7 dan tishli uzatmalar orgali harakat taxogenerator 6 va schetchik (hisoblagich) 8 ga
beriladi. Taroq 4 oz miqdorda ilgarilanma-gaytma harakat giladi va ip buramlarini tanda
g altagining yuzasida bir tekis tagsimlab, ustma-ust tushmasligini ta'minlaydi. Natijada, o’ram
yuzasi tekis tsilindrsimon bo'ladi.

Taroqqa ilgarilnanma-gaytma harakat tanda galtagini aylantirish mexanizmidan chervyakli
mexanizm uzatma va krivoship-shatunli mexanizm orqali uzatiladi.

To’lgan g altakni yechish va bo’sh g altak go’yish mexanizmi reversiv elektrodvigatel 1 dan
chervyakli uzatmalar orqgali harakat oladi va o0'q 10 da joylashgan tishli sektorni buradi.
Elektrodvigatel 1 ni yogish uchun 2 ta tugmacha xizmat giladi. Ularning biriga to'lgan g altakni
tushirishda, ikkinchisi bo’sh g altakni ko tarishda qo llaniladi. Mashina o'ram diametri ortgan sari
tezlikni 0’zgarmas saglab turish mexanizmi bilan jihozlangan. Bu taxogenerator yordamida amalga
oshiriladi, ya'ni g ltakdagi o’ram diametri ozgina bo’lsa ham ortsa, tandalash tezligi ko payadi.



Iplardan ishqgalanish hisobiga harakat olayotgan o'lchovchi valning tezligi ham ortadi va
taxogenerator 6 tezroq aylanadi. Natijada, uning ishlab chigarayotgan tok miqgdori ortadi.
Taxogenerator ishlab  chigarayotgan tok magnit kuchaytiruvchidan o'tadi. Magnit
kuchaytiruvchidan chigayotgan tok miqdori taxogenerator ishlab chigarayotgan tok miqgdoriga
teskari mutanosib bo’ladi. Bunda elektrodvigatel 5 chulg'amiga kelayotgan tok kuchi kamayadi.
Elektrodvigatelning quvvati o'zgarmas bo lganligi sababli, o qgining aylanishi sekinlashadi.
Ogqibatda o'ram diametri oshgan sari tanda g altagining aylanish tezligi kamayib, tandalash tezligi
0 zgarmas saglanadi. Lekin mashina ishlayotganda, ba'zi mexanizmlarning noaniq harakati tufayli
tezlik o'zgarib turishi kuzatiladi. Zaruriy tandalash tezligi garshilikni o zgartirish yo’li bilan
amalga oshiriladi. Mashina tezlikni ko rsatib turuvchi shkala bilan jihozlangan.

Harakat o'lchash vali 7 dan 3 bosgichli - tishli uzatma orgali tandalash uzunligi hisoblovchi
o nli hisoblagichga beriladi. Hisoblagich 100000 metr uzunlikni o"lchashga moljallangan.

Rangli to gimalarni to'gishda xom iplar ko pincha, tanda g altagida boyaladi. Bo yashni
ta'minlash uchun tanda g altaklarining gardishida shaxmat tartibida joylashgan teshiklar boladi.
Bo'yash jarayonida bu teshiklardan bo’yoq o'tadi. Bo yoq o' ram gatlamlariga oson Kirishi uchun
uning zichligi kam bo'ladi -0,38g/sm?. Bu 0'ram yumshoq o'ram deb ataladi. Yumshoq o'ram hosil
gilish uchun SM-140, SM-165 rusumli maxsus tandalash mashinalar go'llaniladi. Bu mashinalarda
o'rtacha tandal