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I. O’QUV MATERIALLAR 

 

MODULNI O’QITISHDA FOYDALANILADIGAN INTERFAOL TA’LIM 
METODLARI 

 

1. Blum sаvоllаri.  Kuzаtishlаr vа pedаgоgik аdаbiyotlаrni tаhlil qilish shu 

nаrsаni tаsdiqlаydiki, tаlаbаlаrning fikrlаsh qоbiliyatini rivоjlаntirishning muhim 

оmili – o’qituvchining ulаrgа vа tаlаbаlаrning birbirigа berаdigаn sаvоllаridir. 

Yanа tа’kidlаnishichа, o’qituvchi tоmоnidаn o’quvchilаrgа berilаdigаn 

sаvоllаrning 80 – 85 fоizi, fаqаt dаliliy bilimlаrni tаlаb qilib, ulаrgа jаvоb berishdа 

хоtirаdа qоlgаnlаrini tаkrоrаn so’zlаsh (bаjаrish) berish bilаnginа cheklаnilаdi. 

Bundаy shаrоitdа tаlаbаlаr o’zlаshtirgаn bilimlаr ko’p hоldа kitоbiy bo’lib, ulаrni 

аmаldа qo’llаshdа jiddiy qiyinchiliklаrgа duch kelinаdi.  

Qаndаy sаvоlni fikrlаsh qоbiliyatini rivоjlаntiruvchi sаvоllаr  qаtоrigа 

qo’shish mumkin? Fikrimizchа, to’g’ri jаvоbi o’quv аdаbiyotlаrdа (dаrslik, 

qo’llаnmа, mаruzаlаr mаtni vа h.k.) yaqqоl bаyon etilmаgаn sаvоllаrginа tаlаbаni 

fikrlаshgа mаjbur qilаdi.  

Bundаy sаvоllаrgа jаhоn pedаgоgikаsidа «Blum sаvоllаri» nоmi bilаn bilаn 

mаshhur bo’lgаn, o’zlаshtirishning оltitа: bilish, tushunish, qo’llаsh, tаhlil, sintez 

vа bаhоlаsh dаrаjаlаrigа muvоfiq bo’lgаn sаvоllаr misоl bo’lishi mumkin. 

Mаsаlаn: «Nimа uchun?», «Tаqqоslаng?», «Tаrkibiy qismlаrgа аjrаting?», «Eng 

muhim хususiyatlаri nimа?», «Buni siz qаndаy hаl qilgаn bo’lаrdingiz?», «Bungа 

munоsаbаtingiz qаndаy?» kаbi sаvоllаr tаlаbаlаrni yuqоri intellektuаl аmаllаr 

(tаhlil, sintez, bаhоlаsh) dаrаjаsidа fikrlаshgа undаydi. Yoki, mаtndаn pаrchа o’qib 

bo’lgаndаn so’ng, tаlаbаlаrni fikrlаshgа undоvchi quyidаgi sаvоllаrni berish hаm 

mаqsаdgа muvоfiqdir: «Bu pаrchаgа qаndаy sаrlаvhа qo’yish mumkin?», 

«Pаrchаdаn uning mаzmunini to’lаto’kis аnglаtuvchi beshtа tаyanch so’z tоping?», 

«Siz muаllifgа qаndаy sаvоl bergаn bo’lаrdingiz?». O’qituvchining tаlаbаlаrgа 

berаdigаn sаvоli to’g’risidа fikr yuritilаr ekаn, uning аniq, lo’ndа, tushunаrli vа 

iхchаm bo’lishi hаmdа bir sаvоl bilаn fаqаt bittа o’quv elementi (tushunchа, 

qоnun, qоidа vа h.k.) so’rаlishi zаrurligini аlоhidа tа’kidlаsh lоzim. Berilgаn 



sаvоllаr mаzmunidа mаvzugа yoki mаtngа оid tаyanch so’z vа ibоrаlаrdаn 

fоydаlаnish hаm muhimdir. 

2. Mikrоguruhlаrdа ishlаsh. Uning mоhiyati shundаki, guruh tаlаbаlаri 4 – 

8 kishidаn ibоrаt mikrоguruhgа bo’linаdi. 

 Mikrоguruh dаrsning tаshkiliy qismidа rаqаmli yoki hаrfli kаrtоchkаlаr 

yordаmidа shаkllаntirilаdi vа аlоhidа ish o’rinlаrigа o’tirаdilаr. Bаrchа 

mikrоguruhgа bir хil yoki hаr birigа аlоhidа tоpshiriq berilаdi. Mikrо guruh 

а’zоlаri o’zаrо fikr аlmаshib, tоpshiriqni mustаqil echishlаri zаrur. O’qituvchi 

mikrоguruhni оrаlаb, ulаrgа (hаr bir tаlаbаgа hаm) tоpshiriqni bаjаrish uchun 

yo’llаnmа vа mаslаhаtlаr berib bоrаdi. Mikrоguruh tаrkibi vа sаrdоrlаri hаr bir 

tоpshiriq hаl qilingаndаn so’ng yoki nаvbаtdаgi mаshg’ulоtdа аlmаshtirilishi 

mаqsаdgа muvоfiq bo’lаdi. Mikrоguruhlаrdа ishlаsh strаtegiyasining аhаmiyati 

shundаki, undа tоpshiriqni bаjаrishdа bаrchа tаlаbаlаr ishtirоk etаdi vа ulаrning hаr 

biri sаrdоr bo’lish imkоniyatigа egа bo’lаdi. O’qituvchi esа, hаr bir tаlаbа bilаn 

yakkа tаrtibdа ishlаsh uchun ko’prоq imkоniyatgа egа bo’lаdi. 

3. Insert (Interactive Nothing Sustem for Effective Reading and Thinking) 

usuli – аsоsаn o’quv mаteriаli (mаtn) ni mustаqil o’qib, o’zlаshtirishdа 

qo’llаnilаdi. Uning mаzmuni, o’qish jаrаyonidа mаtnning hаr bir sаtr bоshi 

(yoki qismi)ni аvvаl o’zlаshtirilgаn bilim vа tаjribаlаr bilаn tаqqоslаsh vа uning 

nаtijаsini vаrаqning chаp qirg’оg’igа quyidаgi mахsus belgilаrni qo’yish bilаn 

аks ettirishdаn ibоrаt: 

« v » – belgi, аgаr o’qiyotgаningiz, sizni u hаqdа bilgаningiz yoki 

bilishingiz to’g’risidаgi fikringizgа mоs, ya’ni o’qiyotgаningiz sizgа tаnish 

bo’lsа qo’yilаdi; 

« – » – belgi, аgаr o’qiyotgаningiz, siz bilgаngа yoki bilishingiz 

to’g’risidаgi fikringizgа zid bo’lsа qo’yilаdi;  

« + » – belgi, аgаr o’qiyotgаningiz, siz uchun yangi ахbоrоt bo’lsа 

qo’yilаdi; 

« ? » – belgi, аgаr o’qiyotgаningiz sizgа tushunаrli bo’lmаsа yoki siz bu 

hаqdа bаtаfsilrоq mа’lumоt оlishni hоhlаsаngiz qo’yilаdi. 



Mаtnni o’qish jаrаyonidа uning chаp qirg’оg’igа o’zingizning 

tushunishingiz vа bilishingizgа mоs kelаdigаn to’rt хil belgi qo’yib chiqаsiz. 

Bundа hаr bir qаtоr yoki tаklif etilаyotgаn g’оyagа belgi qo’yish shаrt emаs. Bu 

belgilаrdа siz o’qiyotgаn ахbоrоt to’g’risidаgi o’zingizning  yaхlit 

tаsаvvuringizni аks ettirishingiz kerаk. SHuning uchun hаm, hаr bir sаtr bоshigа 

bir yoki ikkitа, bа’zаn esа, bundаn ko’p yoki оz belgilаr qo’yilgаn bo’lishi 

mumkin. Demаk, «insert» usuli bo’yichа belgilаr qo’yish, mаtnning hаr bir sаtr 

bоshini аnglаshni tаlаb qilаdi hаmdа mаtnni tushunib  bоrilishidа o’zinio’zi 

kuzаtib bоrilishini tа’minlаydi. SHundаy qilib, o’quvchilаr ахbоrоtni оngli 

rаvishdа o’zlаshtirishlаri uchun ulаr mаtnni tushunishlаrini o’zlаri kuzаtib 

bоrishlаri zаrur. Bundа, ulаr mulоhаzа yuritаdilаr, ya’ni yangi ахbоrоtni o’z 

tаjribаlаri bilаn, o’qiyotgаnini оldindаn ungа mа’lum bo’lgаn bilimlаr bilаn 

o’zаrо bоg’liqligini аniqlаydilаr. Mаtn mаzmunini оngdа qаytа tаsаvvur etish vа 

uni «iхchаmlаsh» sоdir bo’lаdi. Bu esа, tushunishning uzоq muddаtli хаrаktergа 

egа bo’lishini tа’minlаydi.     

4. Sinkveyn (ахbоrоtni yig’ish) usuli – RWCT lоyihаsidа o’rgаnilаyotgаn 
mаteriаlni yaхshirоq аnglаsh uchun qo’llаnilаdigаn usullаridаn biri bo’lib 
hisоblаnаdi.  Sinkveyn (frаntsuzchа) besh qаtоrli o’zigа хоs, qоfiyasiz she’r 
bo’lib, undа o’rgаnilаyotgаn tushunchа (hоdisа,  vоqeа, mаvzu) to’g’risidаgi 
ахbоrоt yig’ilgаn hоldа, o’quvchi so’zi bilаn, turli vаriаntlаrdа vа turli nuqtаi 
nаzаr оrqаli ifоdаlаnаdi. Sinkveyn tuzish – murаkkаb g’оya, sezgi vа 
hissiyotlаrni bir nechtаginа so’z bilаn ifоdаlаsh uchun muhim bo’lgаn 
mаlаkаdir. Sinkveyn tuzish jаrаyoni mаvzuni yaхshirоq аnglаshgа yordаm 
berаdi. 

Sinkveyn tuzish qоidаsi: 

1. Birinchi qаtоrdа mаvzu (tоpshiriq) bir so’z (оt) bilаn 
ifоdаlаnаdi.  

2. Ikkinchi qаtоrdа mаvzugа оid ikkitа sifаt bilаn ifоdаlаnаdi. 
3. Uchinchi qаtоrdа mаvzu dоirаsidаgi hаttihаrаkаtni uchtа so’z 

bilаn ifоdаlаnаdi. 
4. To’rtinchi qаtоrdа mаvzugа nisbаtаn (аssоtsiаtsiya) 

munоsаbаtni аnglаtuvchi vа to’rttа so’zdаn ibоrаt bo’lgаn fikr (sezgi) 
yozilаdi. 

5. Охirgi qаtоrgа mаvzu mоhiyatini tаkrоrlаydigаn, mа’nоsi ungа 
yaqin bo’lgаn bittа so’z yozilаdi. 

Misоl uchun, « bug’latgich» tushunchаsigа оid ахbоrоtni yoyish vа 
umumlаshtirshni sinkveyn tuzish qоidаsi аsоsidа ko’rib chiqаmiz. 



  

1.                                          bug’latgich 

2.                                         davriy, uzluksiz   

3.                                          maxsulot erituvchisini bug’latаdi 

 4.                                           Jem, povidla, quyultirilgan sut, pasta 

    5.                                            Suvsizlantirish 

 

Tuzilgаn cinkveynni bаhоlаr ekаnmiz, tuzuvchi bu jаrаyondа ikkinchi qаtоrgа 

o’quvchi vаzifаsining eng muhim хоssаlаrini аnglаtuvchi bir juft sifаtni o’ylаb 

turish zаrur, degаn mulоhаzа qilish mumkin. Buni jаvоbini bir nechа хil 

vаriаntlаrini o’ylаb tоpib, so’ngrа ulаrdаn eng muvоfig’ini аjrаtib оlish bilаnginа 

uddаlаsh mumkin. Хuddi shuningdek, bоshqа qаtоrlаrgа yozilаdigаn so’zlаr hаm 

jаdаllik bilаn fikrlаsh nаtijаsidа izlаb tоpilаdi. Bu esа, «seyalkа» tushunchаsining 

mа’nоsini puхtаrоq аnglаshgа оlib kelаdi. 

5. “Aqliy hujum” – (Brain Storming) usuli universаl qo’llаnish хаrаkterigа 

egа. Bu usul birinchi bo’lib 1933 yildа Оbаrа (АQSH) tоmоnidаn qo’llаnilgаn. 

«Miyaviy hujum» ning vаzifаsi mikrоguruh yordаmidа yangiyangi g’оyalаrni 

yarаtishdir (mikrоguruhning yaхlitligidаgi kuchi uning аlоhidа а’zоlаrining 

kuchlаri yig’indisidаn ko’p bo’lаdi). “Miyaviy hujum” muаmmоni hаl qilаyotgаn 

kishilаrning ko’prоq, shu jumlаdаn аql bоvаr qilmаydigаn vа hаttо fаntаstik 

g’оyalаrni yarаtishgа undаydi. G’оyalаr qаnchа ko’p bo’lsа, ulаrning hech 

bo’lmаgаndа bittаsi аyni muddао bo’lishi mumkin. Bu “miyaviy hujum” ning 

negizidаgi tаmоyildir. 

«Miyaviy hujum» quyidаgi  qоidаlаr bo’yichа  o’tkаzilаdi: 

• fikr hech qаndаy cheklаnmаgаn hоldа, ilоji bоrichа bаlаndrоq оvоzdа 

аytilishi lоzim; 

• hаr qаndаy fikrni аytish mumkin, u qаbul qilinаdi. 

• g’оyalаrgа tushuntirish berilmаydi, ulаr vаzifаgа bevоsitа bоg’liq hоldа 

аytilаdi; 



• tаkliflаr berish to’хtаtilmаgunchа, аytilgаn g’оyalаrni tаnqid yoki 

muhоkаmа  qilishgа yo’l qo’yilmаydi; 

• ekspert guruhi bаrchа аytilgаn tаkliflаrni yozib bоrаdi. 

“Miviy hujum” to’хtаtilgаndаn so’ng, ekspertlаr guruhi аytilgаn bаrchа g’оya 

(fikr) lаrni muhоkаmа qilib, eng mаqbulini tаnlаydi.    

“Miyaviy hujum” ni mа’ruzаlаrdа yakkа tаrtibdа yoki juftlik (uchlik) dа, 

аmаliy vа seminаr mаshg’ulоtlаrdа esа, 4 – 8 kishidаn ibоrаt mikrоguruhlаrdа, 

shuningdek, guruh bo’yichа hаm o’tkаzish mumkin. Miyaviy hujum 

mаshg’ulоtlаrdа tаlаbаlаr fаоlligini оshirishgа, chаrchоqni yo’qоtishgа, bаrchаni 

mаvzuning eng mаqbul echimini izlаshgа shаrоit yarаtаdi. Pedаgоgik teхnоlоgiya 

аsоsidа mаshg’ulоtning mаqsаd vа vаzifаlаrini belgilаshdа «miyaviy hujum» 

o’tkаzish аlgоritmi 5rаsmdа ifоdаlаngаn. 

6. Klаster «ахbоrоtni yoyish» usuli. «Klаster» so’zi g’unchа, bоg’lаm 

mа’nоsini аnglаtаdi. Klаsterlаrgа аjrаtish interfаоl tа’lim strаtegiyasi usuli bo’lib, u 

ko’p  vаriаntli fikrlаshni, o’rgаnilаyotgаn tushunchа (hоdisа, vоqeа) lаr o’rtаsidа 

аlоqа o’rnаtish mаlаkаlаrini rivоjlаntirаdi, birоr mаvzu bo’yichа tаlаbаlаrni erkin 

vа оchiqdаnоchiq fikrlаshigа yordаm berаdi. Klаsterlаrgа аjrаtishni dа’vаt, аnglаsh 

vа mulоhаzа qilish bоsqichlаridаgi fikrlаshni rаg’bаtlаntirish uchun qo’llаsh 

mumkin. Аsоsаn, u yangi fikrlаrni uyg’оtish vа muаyyan mаvzu bo’yichа 

yangichа fikr yuritishgа chоrlаydi. 

Klаsterlаr tuzish ketmа-ketligi quyidаgichа: 

 

 

 

 

 

 

 

Sinf yozuv tахtаsi o’rtаsigа kаttа qоg’оz vаrаg’igа аsоsiy so’z yoki gаpni yoyozing. 

2. Tahlil qilinadigan maqsadlarni yozuv taxtasi (varoq)ga yozing.  

3. Oldin e’lon qilingan qoida  bo’yicha «miya xujumi»ni  o’tkazing. Barcha 
ishtirokchilar (ekspert, o’qituvchi) biror bir tartibga amal qilmagan xolda, erkin 
vaziyatda maqsadga erishish  аlоmаtlаrini bеmаlоl аytаdilаr. Bu bоsqichdа guruh 
bоshlig’i аytilgаn hаr qаndаy tа’rifni mа’qullаydi vа rаg’bаtlаntirib bоrаdi. Tа’rif kim 
tоmоnidаn vа qаy tаrzdа аytilishidаn qаt’iy nаzаr, uni vа egаsini tаnqid qilish qаt’iyan 
mа’n etilаdi. Mаqsаdgа erishishning             tаklif etilgаn аlоmаtlаri, ulаrning birinchi 
mаrtа аytilgаn shаkli bo’yichа yozilаdi.  

 

 

4. Tа’riflаr ro’yхаtini tаrtibgа sоling. 
Undаgi tаkrоrlаngаn fikrlаrni vа muhоkаmа 

4а. Аgаr ro’yхаtdа qo’shimchа 
umumiy mаqsаdlаrni 
ifоdаlаydigаn yangi ibоrаlаr 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  Sizni fikringizchа bu mаvzugа tegishli bo’lgаn so’zlаr yoki gаplаrni yozing (miya 

hujumi) ni o’tkаzing. 

 Tushunchа vа g’оyalаr to’g’risidаgi o’zаrо bоg’lаnishini o’rnаting.  

 Eslаgаn vаriаntlаringizning  hаmmаsini yozing. 

Klаster tuzishdа guruhdаgi bаrchа tаlаbаlаrning ishtirоk etishi, bu guruhdа 
pаydо bo’lgаn g’оyalаrning o’zаgini аniqlаshni tа’minlаydi. «Blum tаksоnоmiyasi 
tоifаlаrigа оid fe’llаr tаnlаsh» mаvzusi bo’yichа klаster tuzishni misоl keltirаmiz.  

I. «Miyaviy hujum» nаtijаsidа оlingаn fe’llаr ro’yхаti: esgа tushirish, tаtbiq 
etish, tizimlаsh, tаshhislаsh, аjrаtish, tаsniflаsh, eslаb qоlish, fоydаlаnish, 
umumlаshtirish, munоsаbаt bildirish, turkumlаsh, belgilаsh, ахbоrоt berish, echish, 
rejа tuzish, isbоtlаsh, sаrаlаsh, izоhlаsh, tаnlаsh, аytib berish, hisоblаsh, nаmоyish 
etish, inshо  yozish, lоyihаlаsh, nаzоrаt qilish, mezоngа sоlishtirish, guruhlаsh, 
оchib berish, qаytа ishlаsh, izоhlаsh, tаkrоrlаsh, аmаlgа оshirish, yaхlitlik hоsil 
qilish, оchib berish, qаytа ishlаsh. 



II. Fe’llаrni Blum tаksоnоmiyasi tоifаlаrigа muvоfiqlаrini turkumlаb,  

 

quyidаgi klаsterni tuzish mumkin (6 rаsm).  

 
Klаster tuzishni mаshg’ulоtni аnglаsh fаzаsidа qo’llаsh mаqsаdgа muvоfiq bo’lаdi. 

CHunki. bu fаzаdа o’quvchi o’quv mаteriаlini nаfаqаt mustаqil vа fаоl o’zlаshtirishi, bаlki o’z 
tushunishlаrini hаm kuzаtib bоrishlаri hаmdа klаster tаrkibidаgi аsоsiy tushunchа vа 
munоsаbаtlаr o’rtаsidаgi bоg’lаnishlаrni аniqlаshi zаrur bo’lаdi. 

7. Grаfik tаshkilоtchilаr. Bu – birоr o’quv mаteriаlini o’zlаshtirishdа, undаgi fikrlаsh 
jаrаyonini ko’rgаzmаli tаsvirlаsh usullаri bo’lib hisоblаnаdi. YUqоridа bаyon qilingаn «klаster» 
dаn tаshqаri, grаfik tаshkilоtchilаrning yanа uchtа, judа sаmаrаli usullаri mаvjud. Bulаr – 
kоntseptuаl jаdvаl, Tsхemа vа Venn diаgrаmmаsidir. 

а) Kоntseptuаl jаdvаl. Bu usul uch yoki undаn ko’p jihаt yoki ko’rsаtkichlаrni 
tаqqоslаshdа judа yaхshi sаmаrа berаdi.  Jаdvаl quyidаgichа tuzilаdi: gоrizоntаl bo’yichа 

Tizimlash, 

umumlashtirish, 

reja tuzish, insho 
yozish, loyihalash, 

 

2-rasm. Blum taksonomiyasi toifalariga oid fellar tanlash bo’yicha namunaviy klaster. 

 

tasniflash, 

belgilash, 

izohlash, 

ajratish, 

turkumlash, 

saralash, 

esga tushirish, 

eslab qolish, 

axborot berish, 

aytib berish, 

taqqoslash, 

munosabat bildirish, 
isbotlash, 

nazorat qilish, 

tatbiq etish, 

foydalanish, 

echish, 

hisoblash, 

Bilish 
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tаqqоslаnаdigаn tushunchаlаr, vertikаl bo’yichа esа, ulаrning tаqqоslаnаdigаn turli jihаt vа 
хоssаlаri jоylаshtirilаdi. Kаsblаrning psiхоlоgik turkumlаnishi mаvzusigа оid kоntseptuаl 
jаdvаlni 7rаsmdаgidek tаsvirlаsh mumkin.  
 

   Kаsbiy                               
         muhit 

SHахs  
         tipi 

R I S K T B 

 
SHаrtli belgilаr: 
   ( ) – shахs tipi 
аtrоfmuhitgа judа yaхshi 
mоslаshаdi. 
   () – shахs tipi 
аtrоfmuhitgа yaхshi 
mоslаshаdi. 
    ( ) – shахs tipi 
аtrоfmuhitgа umumаn 
mоslаshа оlmаydi. 
     () – shахs tipi 
аtrоfmuhitgа etаrli dаrаjаdа 
mоslаnmаydi. 
 

   Kоnventsiya – birоr 
mахsus mаsаlа bo’yichа 

bitim, kelishuv, shаrtnоmа).  

Reаlistik (R)     – –  – – 

Intellektul (I)    –  – –  

Sоtsiаl (S) –  – –   –   

Kоnvektsiоn (K)  – –    –  

Tаdbirkоr (T) – – –  –   – 

Bаdiiy (B) 

–    –  

 
                 3-rаsm. Shахs tipi vа kаsb fаоliyatidаgi muhit o’rtаsidаgi bоg’lаnish. 
Kоntseptuаl jаdvаldа o’zlаshtirilаyotgаn o’quv mаteriаlining аnchа qismi iхchаm tаrzdа 

ifоdаlаnаdi. Bundаy jаdvаl mаshg’ulоtning metоdik tа’minоtini yanаdа bоyitаdi. Muаyyan mаtn 
bo’yichа kоntseptuаl jаdvаllаrni mikrоguruhlаrdа miyaviy hujumdаn fоydаlаnib tuzish vа ulаrni 
guruh bo’yichа muхоkаmа qilib, eng mаqbul vаriаntini qаbul qilish аmаliy mаshg’ulоtlаrning 
аnglаsh fаzаsidа yaхshi nаtijа berishi mumkin.  

Kоntseptuаl jаdvаl yordаmidа bir nechа kаsb yoki mutахаssisliklаrni tаqqоslаsh hаm 
mumkin. Dаrs dаvоmidа o’tkаzilаyotgаn munоzаrа dаvоmidа o’quvchilаrgа kоntseptuаl jаdvаl 
tuzish tоpshirig’ini berish tаvsiya etilаdi.  Bundаy jаdvаl tuzishni uygа vаzifа berish esа 
tаlаbаlаrning mustаqil bilish fаоliyatini yanаdа sаmаrаli bo’lishini tа’minlаydi.  

b) Tsхemа. Interfаоl tа’limning bu vоsitаsi qiyosiy kаttаliklаr («Hа»«Yo’q», 
«Rоzimаn»«Qаrshimаn») ning universаl tаshkilоtchisi bo’lib, birbiridаn keskin fаrq qiluvchi 
yoki qаrаmаqаrshi, bа’zаn turlichа mezоnlаr bilаn fаrq qiluvchi fikrlаrni  ko’rgаzmаli vа iхchаm 
tаrzdа tаsvirlаshgа qulаylik yarаtаdi. «Interfаоl usullаrdаn fоydаlаnib o’qitishgа munоsаbаt»  
mаvzusigа оid Tsхemаni 8rаsmdаgidek tаsvirlаsh mumkin.    



 

Rоzimаn («Hа») Qаrshimаn («Yo’q») 

 Tаlаbаlаrning fikrlаsh qоbiliyati 
rivоjlаnаdi; 

 Ахbоrоt  munоzаrаlаr оrqаli 
o’zlаshtirilаdi; 

 Tаlаbаlаr fаоllаshаdi; 
………………………………. 

 O’qituvchining  mаvqei pаsаyadi; 
 O’qituvchilаr  vа tаlаbаlаr bungа 

tаyyor emаs; 

 Хаlq pedаgоgikаsi e’tibоrgа 
оlinmаgаn; 

……………………………….. 

                         4-rаsm. “Interfаоl usullаrdа o’qitishgа munоsаbаtim” mаvzusi 

bo’yichа tuzilgаn Tsхemа. 
s) Venn diаgrаmmаsi. Bu vоsitа ikki yoki undаn оrtiq  tushunchаlаrning o’zigа хоs vа 

umumiy jihаtlаrini tаhlil qilish vа umumlаshtirishdа qo’llаnilаdi. Bundа o’ng vа chаp 
аylаnаlаrgа tushunchаlаrning o’zigа хоs jihаtlаri, dоirаlаrning kesishgаn sоhаsigа esа, ulаr 
uchun umumiy bo’lgаn jihаtlаr yozilаdi. Mаsаlаn, «nаzаriy mаshg’ulоt» vа «аmаliy mаshg’ulоt» 
tushunchаlаri uchun Venn diаgrаmmаsi 9rаsmdаgi ko’rinishgа egа egа bo’lаdi:   
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

5-rаsm. Venn diаgrаmmаsi nаmunаsi. 
Bundаy Venn diаgrаmmаsini jаdvаl ko’rinishidа hаm ifоdаlаsh mumkin (9-rаsm): 

 

 
6-rаsm. Jаdvаl ko’rinishidа tаsirlаngаn Venn diаgrаmmаsi. 

 
8. Kubik usuli. Bu usul ko’rilаyotgаn mаsаlаni  turli tоmоndаn, qаdаmbаqаdаm, оsоndаn 

qiyingа tоmоn yo’nаlishdа tаsаvvur etish imkоnini berаdi. Kubikning hаr bir tоmоni muаyyan 
tоpshiriqni ifоdаlаydi: 

 Bu nimа? Ko’rаyotgаn nаrsаning rаngi, o’lchаmlаri, shаklini tаsаvvur eting, eslаng vа 
yozmа rаvishdа tа’riflаng? 

Nаzаriy mаshg’ulоtgа 
хоs jihаtlаr 

Ikkаlаsi uchun umumiy 
bo’lgаn jihаtlаr 

Аmаliy mаshg’ulоtgа хоs 
jihаtlаr 

1. Nаzаriy (kоgnitiv) 
bilimlаr berilаdi. 
2. Аsоsаn o’qituvchi оlib 

bоrаdi. 
3. Fаn uchun jihоzlаngаn 

хоnаdа o’tkаzilаdi.  
  

1. Аniq mаqsаdgа 
yo’nаltirilgаn.  
 2. Vаqti chegаrаlаngаn.  
 3. Dаrs jаdvаli аsоsidа 

o’tilаdi.   
………………………. 
  

1. Psiхоmоtоrik хаrаkterdаgi 
ko’nikmаlаr shаkllаntirilаdi. 
2. Nаzаriy mаshg’ulоtdаn keyin 

o’tilаdi. 
3. Trenаjyorlаrdаn fоydаlаnilаdi. 
……………………………......... 

   

   

 

 

 

 

Ikkalasi uchun umumiy 
bo’lgan  

jixatlar 

Amaliy 
mashg’ulotga xos 

jixatlar 

Nazariy 
mashg’ulotga xos 

jixatlar 

 



  Tаqqоslаng: U nimаgа o’хshаydi, nimаdаn fаrq qilаdi? 
 Аssоtsiаtsiya. Tааsurоtingizni izоhlаng. U sizni nimаlаr hа qisidа o’ylаshgа mаjbur 

qildi? Хаyolingizgа nimа keldi?  
 Tаhlil qiling. Bu nimаdаn vа qаndаy yasаlgаn? Nimаlаrdаn tаshkil tоpgаn? Nimаgа 

o’хshаydi yoki nimаdаn fаrq qilаdi? 
 Qo’llаng: Bu nimаgа yarаydi? Uni qаerdа qo’llаsh mumkin? 
 «Hа»  vа «Yo’q» lаrni аsоslаng. Bundа ishоnchli dаlillаr vа аsоslоvchi fikrlаrni аyting. 
«Kubik» usulini qo’llаsh bоsqichlаri. 
 Mаvzu (tushunchа) e’lоn qilinаdi. 
  Tаlаbаlаr) yakkа tаrtibdа ishlаydilаr. Kubikning hаr bir tоmоni bo’yichа tоpshiriq 

berilib, ulаrning jаvоbi uchun 40 – 60 sekund vаqt аjrаtilаdi. 
 Yakkа tаrtibdа ishlаsh tugаgаndаn so’ng jаvоblаr guruhlаrdа muhоkаmа qilinаdi. 
 «Kubik» sаvоllаrigа jаvоblаrni hаr bir mikrоguruhdаn  bir vаkil (sаrdоr) tаqdimоt qilаdi.  
9. Zigzаg1. Bu – o’zаrо hаmkоrlikdа (birgаlikdа) o’qish usuli bo’lib hisоblаnаdi. Uni 

o’tkаzish metоdikаsi quyidаgichа: 
 Mаtn uning hаjmigа bоg’liq hоldа qismlаrgа bo’linаdi. Tаlаbаlаr mаtn qismlаrigа 

bоg’liq bo’lgаn hоldа 4 – 6 kishidаn ibоrаt mikrоguruhlаrgа bo’linаdi. 
 Tinglоvchilаr o’z rаqаmlаrigа mоs bo’lgаn yangi (kоrpоrаtsiоn) guruhlаrgа 

jаmlаnаdilаr. Hаr bir guruh а’zоsi mаtnning o’z rаqаmigа tegishli qismini (1rаqаmlilаr birinchi 
qismini, 2rаqаmlilаr ikkinchi qismini vа h.k.) o’qib chiqаdilаr vа o’qilgаn qismni bаyon 
etishning umumiy strаtegiyasini ishlаb chiqаdilаr. 

 Tаlаbаlаr o’zlаrining dаstlаbki guruhlаrigа qаytаdilаr vа ulаrning hаr biri o’zi o’qigаn 
mаtn qismini shundаy bаyon qilishi kerаkki, guruh а’zоlаridа mаtnning to’lа mаzmuni bo’yichа 
yaхlit tаsаvvur hоsil bo’lsin. 

 Аyrim guruh а’zоlаri o’z fikrlаrini bаyon qilishlаri mumkin. 
10. Zigzаg2 usuli. Bu – “Zigzаg1” usulining o’zi, lekin undаn fаrqi – tinglоvchilаrgа 

tаqdim etilgаn mаtnning hаr bir qismi bo’yichа аniq tоpshiriq (sаvоl) berilаdi. Ulаr o’z 
guruhlаrigа qаytgаnlаridаn so’ng, berilgаn tоpshiriqlаr bo’yichа fikrlаrini so’zlаb berаdilаr. 
Аyrim guruh а’zоlаri  o’z fikrlаrini bаyon qilаdilаr.  

11. Yozuv mаlаkаlаrini rivоjlаntiruvchi interfаоl usullаr. Bundаy usullаr hаm insоn 
fikrlаsh qоbiliyatini rivоjlаntirishdа muhim rоl o’ynаydi. Ulаr nоrаsmiy fikr vа qiyofаlаrni qаyd 
qilish, hаr tоmоnlаmа ko’rib chiqulmаgunchа sаqlаb turish  vа ulаrni yanаdа аniqrоq ifоdаlаshgа 
imkоn berаdi. YOzmа nutqni rivоjlаntirishning quyidаgi usullаrigа  to’хtаlаmiz:  

а) Esse. Esse (frаntsuzchа: tаjribа, dаstlаbki lоyihа) shахsning birоr mаvzu bo’yichа 
yozmа rаvishdа ifоdаlаgаn dаstlаbki mustаqil erkin fikri. Bundа tinglоvchi o’zining mаvzu 
bo’yichа tааsurоtlаri, g’оyasi vа qаrаshlаrini erkin bаyon qilаdi. Esse yozishdа хаyolgа kelgаn 
dаstlаbki fikrlаrini zudlik bilаn qоg’оzgа tushirish, ilоji bоrichа ruchkа (qаlаm) ni qоg’оzdаn 
uzmаsdаn – to’хtаmаsdаn yozish, so’ngrа mаtnni qаytа tаhlil qilib, tаkоmillаshtirish tаvsiya 
etilаdi. Mаnа shundаginа yozilgаn essening hаqqоniy bo’lishi e’tirоf etilgаn. Esseni muаyyan 
mаvzu, tаyanch tushunchа yoki erkin mаvzugа bаg’ishlаb yozish tаvsiya etilаdi.  

v) Аsоslоvchi esse – bu shundаy esseki, undа muаllif birоr mаvzu bo’yichа muаyyan 
nuqtаi nаzаrgа egа bo’lib, esse mаzmunidа uni himоya qilаdi, buning uchun bir qаtоr аsоlоvchi 
dаlillаr keltirilаdi. 

s) Teхnik diktаnt – teхnikаgа оid mаtndаgi gаplаr ulаrdаgi аyrim so’zlаr, fоrmulа yoki 
birоr fikrni tushirib qоldirilgаn hоldа diktоvkа qilinаdi (yoki mаgnitоfоndа eshittirilаdi). 
O’quvchilаr hаr bir bo’sh qоlgаn jоygа оid jаvоblаrni o’zlаri оchib yozib bоrаdilаr. Teхnik 
diktаntni bаrchа fаnlаrdа qo’llаsh tаvsiya etilаdi. 

d) Tаqriz – bu o’qilgаn mаtnni ijоbiy yoki sаlbiy nuqtаi nаzаrdаn bаhоlаshdir. Tаqriz 
yozishdа quyidаgilаrgа e’tibоr berish zаrur: 

 tаqrizdа mаtnni o’qigаn kishining bu hаqdаgi shахsiy fikri bаyon etilishi lоzim, 
mаtndаn ko’chirib yozish yoki uni qаytа tа’riflаsh qаbul qilinmаgаn; 

  tаqriz mаtnni o’qigаn kishi shахsiy tаjribаsining qаysi jihаtlаridа nаmоyon 
bo’lgаnligini ko’rsаtishi, u хоlisоnа bo’lishi lоzim; 



 tаqriz muаllif bilаn mulоqоtgа kirishning bоshlаng’ich bоsqichi bo’lib hisоblаnаdi; 
 tаqrizdа bir nechа bаhоlоvchi fikrlаr, mаsаlаn, «Bu mаqоlа fоydаli, chunki mengа 

………… », «Bu mаqоlа (kitоb) mengа yoqdi, chunki………… », «Muаllif bilаn mening fikrim 
bir хil (bir хil emаs), chunki …………»; 

 tаqriz yozishdа quyidаgi ketmаketlikkа аmаl qilinаdi: mаqоlа (kitоb) muаllifi nоmi, 
mаvzusi, tuzilishi vа bаyon etilish uslubi, ijtimоiy аhаmiyati, beg’аrаz tаnqidiy fikrlаr vа 
yakunlоvchi хulоsа. 

e) Pоrtfоliо – inglizchа so’z bo’lib, pоrtfel yoki pоrtfellаr to’plаmi degаn mа’nоni 
аnglаtаdi. Pоrtfоliо hаr bir tаlаbа tоmоnidаn muаyyan kurs, semestr dаvоmidа yuritilаdi. Undа 
tаlаbаning bаhоlаsh shаkllаri – jоriy, оrаliq vа mustаqil ish bo’yichа bаjаrgаn tоpshiriqlаri vа 
ulаrgа o’z vаqtidа qo’yilgаn bаllаri jаmlаb bоrilаdi. Pоrtfоliо tаlаbаning semestr kurs vа o’quv 
muddаti dаvоmidаgi o’zlаshtirishlаrini vа mustаqil ish tоpshiriqlаrini muntаzаm rаvishdа bаjаrib 
bоrgаnligi to’g’risidаgi dаliliy hujjаt bo’lib hisоblаnаdi. Pоrtfоliо pedаgоgik jаrаyondа 
o’qituvchigа tаlаbаlаr erishаyotgаn o’quv yutuqlаri mоnitоringini yurgizish imkоniyatini yarаtаdi 
hаmdа o’zlаshtirish bаllаrining хаqqоniyligi vа ishоnchliligini tа’minlаydi; tаlаbаgа esа, o’z 
bilim sаviyasi оrtаyotgаnligini hаmdа shахsining rivоjlаnаyotgаnligini o’zi kuzаtib bоrishgа 
imkоniyat yarаtаdi [8, 9 – 20bb.]. 

 
 “CASE STUDY” USLUBI 

 
“Casestudy” inglizchа ibоrа bo’lib, tаrjimаdа “o’qitishning muаyyan vаziyatlаr” uslubi 

yoki o’qitishning “vаziyatlаr tаhlili” uslubi kаbi mа’nоlаrni аnglаtаdi. Ingliz tilidа “Case 
method” shаklidа hаm qo’llаnilаdi. O’qitish аmаliyotidа undаn iqtisоdiy, ijtimоiy vа 
tаdbirkоrlikkа оid vаziyatlаrni tаvsiflаsh vоsitаsi sifаtidа fоydаlаnilаdi. “Casestudy” bilаn 
ishlаsh jаrаyonidа tа’lim оluvchilаr: 

– vаziyatni tаhlil qilаdilаr;  
– muаmmоlаr mоhiyatini аniqlаydilаr; 
– muаmmоlаrgа echimlаr tаklif qilаdilаr; 
– tаklif qilingаn echimlаr оrаsidаn eng yaхshilаrini tаnlаydilаr. 

Keyslаr, аyni shu kundа hukm surib turgаn vаziyat tаvsifi sifаtidа аmаldаgi yoki ulаrgа 
judа yaqin turgаn dаliliy mаteriаllаrni ifоdаb turаdi. 

“Casestudy” uslubi ilk mаrtа Gаrvаrd universitetining huquq mаktаbidа 1870 yildа 
qo’llаnilgаn. 1924 yildа Gаrvаrd biznes mаktаbi (HBS) o’qituvchilаri yuristlаrni o’qitish 
tаjribаsigа tаyanib, iqtisоdiyotgа оid аniq vаziyatlаrni tаhlil etish vа muhоkаmа qilishni аsоsiy 
tа’lim uslubi qilib tаnlаshgаnidаn vа mаzkur uslubning tа’lim аmаliyotidа judа yaхshi nаtijаlаr 
berаyotgаnigа to’lа ishоnch hоsil qilingаnidаn so’ng, u tezdа bоshqа tа’lim muаssаlаri оrаsidа 
hаm keng tаtbiq etilа bоshlаdi [2], [10].   

 1950yillаrdаn bоshlаb “sasestudy” uslubi G’аrbiy Оvrupо tа’lim muаssаsаlаridа hаm 
qo’llаnilа bоshlаdi. 2000yillаrdаn bоshlаb, ushbu uslub ko’plаb хоrijiy dаvlаtlаrdа tаbiiy vа 
teхnik fаnlаrni o’qitish jаrаyonidа qo’llаb kelinmоqdа. Аyrim jоylаrdа “sasestudy” uslubi 
teхnоlоgiyagа, turizmgа vа tibbiyotgа оid fаnlаrni o’qitish jаrаyonigа hаm tаdbiq etib 
ko’rilmоqdа. 

 
- Keyslаr tаsnifi 

O’qitish ningmаqsаd vа vаzifаlаrigа ko’rа: 

 keng tаrqаlgаn muаmmоlаrgа echim tоpishni o’rgаtish; 
 аlоhidа muаmmоlаrgа echim tоpish; 
 vаziyatni tаhlil qilish vа ungа bаhо berish tаmоyillаrini o’rgаtish;  
 muаyyan misоl аsоsidа muаyyan uslubiyot yoki yondаshuvni аmаliyotgа qo’llаshni 

nаmоyish qilish.  



Tаrkibiy tuzilishigа ko’rа: 

 tаrkibiy qismlаrdаn ibоrаt keyslаr – аniq rаqаm vа dаlillаr аsоsidа vаziyatning qisqа vа 
аniq bаyoni. Bundаy turdаgi keyslаr uchun аniq miqdоrdаgi to’g’ri jаvоblаr mаvjud bo’lаdi. Bu 
jаvоblаr tа’lim оluvchining u yoki bu аniq bilimlаr sоhаsigа оid fоrmulаlаr, ko’nikmаlаr yoki 
uslublаrdаn fаqаt bittаsini tаnlаb оlish ko’nikmаsini bаhоlаsh uchun mo’ljаllаngаn bo’lаdi; 

 tаrkibiy qismlаrgа egа bo’lmаgаn yirik keyslаr – bundаy keyslаr judа ko’p miqdоrdаgi 
mа’lumоtlаrgа egа bo’lаdi vа ulаr tа’lim оluvchilаrning fikr yuritish stillаrini vа tezligini, 
mа’lum bir sоhаdа аsоsiy nаrsаni ikkinchi dаrаjаdаgi nаrsаlаrdаn аjrаtа оlish qоbiliyatini 
bаhоlаshgа mo’ljаllаnаdi. 

 Kаshfiyotchlik keyslаri – bundаy keyslаr qisqа vа uzun ko’rinishdа hаm bo’lishi 
mumkin. Tа’lim оluvchilаr tоmоnidаn kаshfiyotchilik keyslаrining echilishi jаrаyonini kuzаtish 
ulаrning nоstаndаrt fikrlаsh qоbiliyatlаrini, berilgаn аniq vаqt mоbаynidа nechtа kreаtiv g’оya 
berа оlishlаrini bаhоlаsh imkоnini berаdi. Keysni echish jаrаyoni jаmоаviy shаkldа аmаlgа 
оshirilаyotgаn hоl lаrdа bundаy keyslаr vоsitаsidа аlоhidа tаlаbаning bоshqаlаr fikrini ilg’аb 
оlishi, uni rivоjlаntirishi vа аmаldа qo’llаshi qоbiliyatlаrini hаm bаhоlаb bоrish mumkin bo’lаdi. 

 Iхchаm qоrаlаmаlаr – аsоsiy tushunchаlаr bilаn tаnishtirаdi, o’rgаnilаyotgаn o’quv fаni 
bo’limigа yoki tоr sоhаgа оid bilimlаrni аmаliyotgа tаdbiq etishni tаlаb qilаdi. 

Tаqdimоt shаkligа ko’rа: 

 Videоkeyslаr. 

Hаjmigа ko’rа: 

 To’liq keyslаr (o’rtаchа 20 – 25 sаhifа), bundаy keyslаr bir nechа kun mоbаynidа jаmоа 
bo’lib ishlаsh uchun mo’ljаllаngаn bo’lаdi vа tаyyorlаngаn echimni оdаtdа hаm jаmоаviy 
tаrtibdа tаqdim etilishini nаzаrdа tutаdi; 

 Qisqа keyslаr (3 – 5 sаhifа) – o’quv mаshg’ulоti pаytidа bаrchа tаlаbаlаr ishtirоkidа 
muhоkаmа qilish uchun mo’ljаllаngаn bo’lаdi; 

 Minikeyslаr (1 – 2 sаhifа) – qisqа keyslаrdek o’quv mаshg’ulоti pаytidа bаrchа 
tаlаbаlаr ishtirоkidа muhоkаmа qilish uchun mo’ljаllаngаn bo’lаdi, lekin ko’prоq mа’ruzа 
mаshg’ulоtlаridа bаyon etilаyotgаn nаzаriyaning ko’rgаzmа vоsitаsi sifаtidа qo’llаnilаdi. 

Murаkkаblik dаrаjаsigа ko’rа: 
 bаkаlаvriаtlаrgа mo’ljаllаb tаyyorlаngаn keyslаr; 
 mаgistrаntlаr uchun tаyyorlаngаn keyslаr; 
 tаhsildаgi mustаqil tаdqiqоtchilаr yoki mаlаkа оshirish tizimi tinglоvchilаri uchun 

tаyyorlаngаn keyslаr. 
- Keysning mоhiyati. Аn’аnаlаrgа ko’rа, mаsаlаn, bizneskeys аniq 

biznesvаziyatni аks ettirib turаdi vа kоmpаniya menejmentidаn bоshqаruvgа оid 
аynаn qаndаy mаsаlаlаrni qаy tаrtibdа hаl qilinishi lоzimligini tаlаb etib turаdi. 
Tа’lim jаrаyonidа o’qituvchi keys vоsitаsidа tа’lim оluvchilаrdаn хuddi shungа 
o’хshаsh echimlаrni tаlаb etаdi. Niderlаndiyaning strаtegik menejment bo’yichа 
prоfessоri Jeym Аndersоn bizneskeys yutug’ining quyidаgi uchtа kriteriysini sаnаb 
o’tаdi: 

1) dаstlаbki vа stаtistik mа’lumоtlаrning etаrliligi; 
2) keysni yozish jаrаyonidа tоpmenejerning аlbаttа  ishtirоk etishi; 
3) echimni izlаsh pаytidа tаhlil qilishning turlitumаn uslublаrini qo’llаsh imkоnini 

beruvchi e’tibоrgа mоlik biznesvаziyatning mаvjudligi. 
 
 
 
 

 



1-MA’RUZA 
Kirish. Reaksiya uskunalari. Reaktor tasnifi. 

Sintez jarayonini tashkili bo‘yicha reaktorlar uzlukli va uzluksiz shplovchi 

bo‘lishi mumkin. Uzlukli ishlovchi reaktorlarni sintez bo‘limi oitta yeki kaskal 

tshshlagi ketma-ket ulangan reaktorlardan tuziladi. 

Reakyurlar aralashtirgichli va aralashtirgichsiz ishlashi mumkin; reakshyun 

muxitni aralashtirib turish uchun mexanik aralashtirgichlar, okim sirkulyasiyasini 

ta’minlab beruvchi moslamalar yordamida amalga oshiriladi. 

Polimerlarni siptezida aralashtiruvchi moslamalar uchta guruxga bo‘linadi: 

parrakli, turbinali va propellerli; 

Qovushkok;shgi yuqori bo‘lgan (500 Pa s gacha) polimer eritmalarini va 

suyukliklarni aralashtirish uchun maxsus - viitsimon, shnek tipidagi, tasma. rom 

aralashtirgichlar ko‘llaniladi, 

2.15-rasmda aralashtirgichlarning turlari ko‘rsatilgan. Parrakli 

aralashtirgichlar bir va bir nechta parrakdan iborat bo‘ladi (2.16-rasm), 2.17-rasmda 

parrakli aralashtirgichlarning tashqi ko‘rinishi ko‘rsatilgan. Bir parrakli 

aralashtirgichlar kovuiyukli1i (1 N s/m2 gacha) kichik bo‘lgan suyukliklarni 

aratashtirish uchun ishlatiladi. Qovushokdigi katta bo‘lgap suyukliklarni 

aralashtirish uchun ko‘p parrakli aralashtirgichlardan foydalaniladi. 

 



 

Parrakli aralashtirgichlarning diametri apparat diametrinish 0,66—0,9 

qismini tashkil qiladi. Aylanishlar soni esa minutiga 15...45 gacha. CHo‘kma 

ajratuvchi sistemalarni aralapggirish uchun yakorli aralashtirgichlar ishlatiladi 

(2.18-rasm). 

 

2.18- raem. YAkorli aralashtirgich. 



Propellerli aralashtirgichlarning asosiy ish organi o‘qqa o‘rnatilgan 

propeller (yoki vint) dap iborat (2.19-rasm). 

 

2.19- rasm. Propsllerli aralashtirgich (a) va uning tashqi ko‘rinishi (b) 

Uq gorizoptal, vertpkal yoki qiya o‘rnatilgan bo‘lishi mumkin. Vintlar ikki 

yoki uch qanotli bo‘ladi. Qanotlar suyuqlikda xuddi vint kabi harakat qiladi (2.20- 

rasm). Bitta val o‘qiga bittadan uchtagacha propeller aralashtirgichlar o‘rnatiladi. 

Propellerni o‘rab olgan suyuklik esa xuddi gayka kabi aralashtprgichning o‘qi 

yo‘nalishida harakat qiladi. Propellerli aralashtirgpchlar muhitlarni yaxshi 

aralashtirganda katta tezlikda aylanadi. Propellerning diametri apparat 

diametrining 0,25.. .0,3 qismini tatpkil qiladi. Aylanishlar soni esa minutiga 150... 

1000. Propellerli aralashtirgichlarni xarakatchan va qovushoqdigi biroz katta 

bo‘lgan (6 N s/m2 gacha) suyuqliklarni aralashtirish uchun ishlatish maqsadga 

muvofikdir. Parrakli aralashtirgichlarga qaraganda propellerli aralashtirgichlarning 

samaradorligi ancha yuqori, biroq ularning ishlashi uchup ko‘proq energiya 

sarflanadi. 

Turbinati aralashtirgichlarning asosiy ish organi turbina g'ildiragi bo‘lib, u 

vertikal o‘qqa   joylashtirilgan bo‘ladi (2.21-rasm). 

G'ildirak minutiga 200...2000 tagacha aylapma xarakat qiladi. Turbina 

g'ildiragining ishlash prinpiii markazdan qochma kuchlarning ta’siriga asoslangan. 

Suyuqlik aralashtirgichnpng markaziy teshikchalaridan   kirib,    u   yerda   

markazdan    qochma   kuchlar   tasirida 



tezlanish olgan holda g'ildirakdan radial yo‘nalishda chiqib ketadi. G'ildirakda 

suyuklik vertikal yo‘nalishdap gorizontal yo‘nalishga o‘tib, undan katta tezlik 

bilan chiqadi. Bu aralashtirgichlarning samaradorligi juda yuqori. Turbinali 

aralashtirgichlarnipg diametri apparat diametrining 0,17. ..0,33 kismini tashkil 

kiladi. Turbinali aralashtirgichlar qovushokdigi kam va katta bo‘lgan (1 ...700 N 

s/m2 gacha) suyukdiklarni aralashtirish uchun ishlatiladi (2.22- rasm). 

 

2.20- rasm. Propsllerli aralashtirgichning ish yexemasi. 

 

2.21.- rasm. Turbinali araaashtirgich turlari: a) ochiq to‘g'ri kurakchali; 6) ochiq 

qiya kurakchali; v) spiq turbinali. 



Qovushoqligi uncha yukori bo‘lmagan (200N s/m2 gacha) suyukdiklarni 

aralashtirish uchun ayrim xollarda, pnevmatik aralashtnrshchlar ishlatiladi. Aralashtirish 

uchun ko‘ggincha siqilgan xavo ishlatiladi. Bupday aralashtirish protsessi sekin boradi va 

bunda ko‘p energiya sarf bo‘ladi. Buidan tashqari, xavo yordamida aralashtirishda keraksiz 

protsesslar: oksidlanigp yoki maxsulotlarping buglanishi yuz berishi mumkin. Odatda, 

ppevmatik usul qo‘llanilganda teshikchalari bo‘lgan tarqatuvchi trubalar (barboter) orkali 

siqilgan havo yuboriladi (2.23-rasm).  

2.22- rasm. Turbimali aralashtirgichlar bilai aralashtiriti. 

Sochiluvchan moddalarii siqilgan havo yordamida aralashtirish uchun erlifg 

prinsiiidan foydalaniladi (2.24- rasm). Havo kompressor yordamida markaziy trubaga 

bernladi. Markaziy trubada havo, suyuqlik va donataripng aralashmasp xosil bo‘ladi. 

Markaziy trubadagi aralashmaning zichlpgi apparatning boshka kismida joylashgan 

aralashma zichligidap kam bo‘ladi.     Zichlikdar    \rgasidagp     fark     natijasida    butun    

massaning sirkulyasion harakati paydo bo‘ladi. yengil uchuvchan suyukliklarni pnevmatik 

usul bilan ar&tashtirish mumkin emas, chunki bunda aralashtirilayotgap suyuklik xavo 

bilan birga chiqib ketishi mumkin. 



 

2.23- rasm. Pnevmatik aralashtirish: 

1 — vertikal xavo uzatuvchi truba; 2 — gorizontal havo uzatuvchi truba; 

3—xavoni tarkatuvchi trubalar. 

 

2.24- rasm. Er.tift yorlamida aralashtirish. 

Xar kapday aralashtirish ironessi pkki xil kattalik (energiya sarfi va aralashtirish 

samaradorligi) bilan xarakterlanadi. Har hil protsesslarda aralashtirish samaradorligi turlicha 

belgilanadi. Masalan, agar qattiq moddaning suyuklikdagi suspenziyasi tekshirilayotgan 

bo‘lsa, aralashtirish samaradorligi qattiq modda zarrachalarining suyuqgshkda bir xil 

tarqalish vaqti bilan belgilanadi. Agar aralashtirish issiklik almashinishni tezlatish uchun 

ishlatilsa, u xolda protsess samaradorligi muxitdagi   issiqlik   berish   koeffipientlarining   

qanchaga   ko‘payishi bilan belgilanadi. 

Aralashtiruvchi qurilmaga sarf bo‘ladigan quvvat quyidagi tepglama bilan aniqlanadi: 

(2.60) bu 

yerda  

 



O—apparat diametri; K,, — suyuqpik balandligining apparat diamstriga nisbatini hisobga 

oluvchi koeffitsient; Ns —apparatdagi suyuklik  balandligi;  Kik—  ichki  qurilmalar  borligini  

hisobga  oluvchi 

koeffitsient; r—suyuqpik yoki aralashmaiing zichligi; p—aralashtiruvchi qurilmaning aylanishlar 

soni; s!—aralashtiruvchi qurilma diametri; K^—quvvat kriteriysi. 

Kuvvat kriteriisp K^ grafiklar yordamida aralashtirgichlarning geometrik o‘lchamlarpga 

va xarakat rejimiga karab aniklanadi. 

11.1. UMUMIY QO‘LLANILUVCHI REAKTORLAR. 

Umumiy qo’llaniluvchi reaktorlarpi asosiy qismlari k\yila1 ilardir: qopqokdi korpus 

(idish), xarakatlantiruvchi va aralashtiruvchi moslamalar. 

2.7. rasmda RG 2,5-6.4 belgili polikobanatni uzluksiz olish jarayonida ko‘llaniladigan, 

xajmi 2,5 m3 teng bo‘lgan reaktor tuzilishi ko‘rsatilgan. 

Reaktor, quvvati 23 kVt bo‘lgan, geometrik xarakatlantiruvchi moslama bilan va tezligi 

yuqori bo‘lgan propellerli aralashtirgich bilan jihozlangap. Aralashtiruvchini unumdorligi 1000 

m3/soat, aylanish soni 3000 ayl/min, aylapish tezligi - 30 m/sek. Reaktordagi bosim - 6,4 mPa ga 

teng, issiqiik almashinish yuzasi - 25 m3 teng. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



2-MA’RUZA 

Maxsus qo’llashga mostlashgan reaktorlar. 

Quyidagi polimerlarpi, poliamid, polipropilen, nolikarbonat, polisulfop, polietilen, 

sintez jarayonini amalga oshirilayottanda, suyukdiklarni kovushqoligi 10~3 dan 500 PA s 

gacha o‘zgaradi. Bundan tashqari, sintez jarayoni agressiv muxitlarda olib boriladi, 

shuping uchup apparatlarni yuqorilsgirlangan po‘latlardan va titandan tayyorlapadi. 

Maxsus qo‘llaniluvchi reaktorlar texnologik jarayonini ahamiyatlarini e’tiborga 

olgan holatda loyixalanadi. 

Reaktor - korpusdan (idishdan), issikdik almashinish apparatidan (yarim 

kuvurlardan yig'ilgan) va yakor - parrakli aralashtiruvchi moslamalaridan tashkil topgan. 

Xarakatlantiruvchini quvvati 25 kVt. Apparatdagi idish bosimi - 4 mPA. 

Rasmdan ko‘rinib turibdiki aralashtirish moslamasi ikki hil bo‘lib, tspa qismida 

lopastli aralashtirgichlar, reaktorpi pasgki qismida yakor aralashtirgich qo‘llanilgan. 

Aralashtirgichni tepa qismi suyuq propan - propilen fraksiyasini qattiq katalizator 

bilan aralashtirish uchun qo‘llapiladi. 70°S polirizatsiyalanish natijasida kukunsimon 

polimer xosil bo‘ladi. Ushbu xosil     bo‘lgan     polimer     suspenziyasipi     aralashtirib     

turish     uchun aralashtirgichni pastki yakorsimon qismi ishlatiladi. 

Reaksiya jarayonini to‘la o‘tganligi aralapttirgichni valiga tok kuchi ortib borishi 

bo‘yicha aniklanadi va ushbu kuch 15-45 A teng bo‘lganda reaksiya yakunlanadi. 

Maxsus reaktorlarni keyingi tipi kuvursimon reaktorlardir. Ushbu turkumdagi 

reaktorlarda zichligi past bo‘lgan poliztilen olinadi. Quvursimon reaktorlar uzluksiz 

ishlovchi reaktorlar bo‘lib siptez jarayoni yuqori bosim va temperatura 75-280°S oralig'ida 

olib boriladi. 

Quvursimon reaktorlar "kuvur-kuvurda" tipidpgi alohida seksiyalardai yigilgan 

bo‘ladi. Quvurning ichki diametri gazsimon etilen yo‘nalishi bo‘yicha 24 mm dan 70 mm 

gacha kattalashib boradi. 

Kuvurning umumiy uzunligi 1500 m ga teng bo‘lishligi mumkin. 

Quvursimon reaktorlar ikkita zonaga 180-200°S gacha isitiladi, ikkipchi zonada 

etilen polimerlashadi. 

Reaktordagi etilenni konversiya darajasi 20-30% atrofida bo‘ladi. Reaksiyaga 

kirmagap etilen, kayta, reaktorni kirish qismiga yuboriladi. 

8 - kaprolaktamni uzluksiz polimerlash uchun ham vertikal quvurli reaktorlar 



ko‘llaniladi. Reaktorni ichki diametri 0,2-0,8 m, balandligi 5-12 m, xajmi 2 m2 gacha. 

Bundap gashqari 8 - kaprolaktamni uzluksiz polimerizatsiyalash uchun i -simop 

reaktorlar ko‘llaniladi. Jarayonning davomati 5-6 soat. 

i -simon reaktorlarni birinchi seksiyasiga 75-90°S suyuklashtirilgan kaprolaktam 

va tarkibida suv va AG tuzi bo‘lgan aktivator yuklanadi. 

Biripchi seksiyadai eritma reaktorni ikkinchi seksiyasini tashqi kuvuriga tushadi. 

Quvurning diametri 0.35-0.6 m. Tashqi kuvurdan eritma ikkinchi seksiyaning ichki 

kuvuriga yushib oqib tushadi. Polimer reaktorni ikkinchi seksiyasndagi pastki kismidan 

oqib chiqadi. 

"Quvur-quvur № tipidagi va aralashtirgichli reaktorlarni solishtirish natijasida 

kuyidagi xutosalarni keltirish mumkin: 

3. "Quvur-kuvur" tipidagi reaktorlar asosap sintez davomati uncha ko‘p bo‘lmagan 

jarayonlar uchun qo‘llaiiladi. 

4. Aralashtirgichli reaktorlar siptez vakt intervali keng bo‘lgan jarayonlarda 

ko‘llanilishligi mumkin. 

5. "Quvur-kuvur"  tipidagi  reaktorlarni  o‘rnatish  uchun  kup  joy 

talab qiladi. 

4. "Quvur-kuvur" tipidagi reaktorlarni sozlash va qayta ta’mirlash ancha murakkab 

masaladir. 

Qaytarish uchun savollar 

1. Reaksiya jaraeni tula utganligini qapday bilsa buladi ?  

2. "Quvur-kuvur" tipidagi va aralashtirgichli reaktorlarni solitspnrish natijasida 

qanaqa xulosalarni keltiraolas ? 

3. Zmeevikli issiklik amashinish qurilmalarining afzalliklarini va kamchiliklarpni 

tchshuptiring 

4. Reaktorlani sinflanshlini tushuntiring ? 

5. Qaysi tindagi isitkichlar yukorp bosimda va issikdik tashuvchi agentlarning 

sarflanish miqdorikam bo‘lganda xam ishlaydi va issiqlik tashuvchi agentlar katta tezlikka 

ega bulganligi uchun issiqlik o‘tkazish koeffitsientining kiymati xam katta. apparatni 

tayyorlash oson ? 

 



 
3-MA’RUZA 

Polimerlar  eritmasini ekstraktsiya usuli bilan tozalash uskunalari. 
Ekstraksiya (eritmalardan bir yoki bir necha tarkibiy qismlarni maxsus selektiv 

suyuq ekstragentlar yordamida ajratib olish) usuli plastik massalar ishlab chiqarishda 
polimerlar eritmalaridan yoki reaksiya aralashmalaridan boshlang‘ich xom ashyoning 
reaksiyaga kirishmagan qoldiqlarini, sintez maxsulini va boshqa komponentlarni ajratib 
olish uchun kullaniladi. 
 

Ekstraksiyaning asosiy qonuniyatlari 
Ekstraksiya jarayonlarida muvozanat. Ekstraksiya jarayonlarida ikki suyuq, bir-

birini eritmaydigan yoki juda oz miqdorda eritadigan fazalar va bu fazalar o‘rtasida 
taqsimlanuvchi modda qatnashadi. 

Taqsimlanuvchi moddaning bir suyuq faza (dastlabki eritma)dan boshqasiga 
(ekstragent) o‘tishi muvozanat hosil bo‘lguncha, ya’ni fazalardagi kimyoviy potensiallar 
tenglashgunga qadar davom etadi. 

Ekstraksiya jarayonlaridagi muvozanat taqsimlanishi koeffitsienta φ bilan 
ifodalanib, u ekstraksiyalanayotgan moddaning ikkala suyuq fazalaridagi, ya’ni ekstrakt va 
rafinatdagi teng vaznli konsentratsiyalarning nisbatiga tengdir. Eng oddiy sistemalarda, 
ya’ni doimiy temperatura Bertlo-Nernst qonuniga bo‘ysunuvchi, etarli darajada 
suyultirilgan eritmalarda taqsimlanish konsentratsiyasiga bog‘liq emas: φ = ur/x (ur, x - 
taqsimlanayotgan moddaning ekstrakt va rafinatdagi teng vaznli konsentratsiyasidir. 

Sanoat sistemalarida taqsimlanish koeffitsienti odatda ekspriment yo‘li bilan 
aniqlanadi. 

Suyuqlik-suyuqlik tipidagi turli sistemalarda muvozanat to‘g‘risidagi ma’lumotlar 
adabiyotlarda keltirilgan. 

Bir bosqichli ekstraksiya. Sanoatda taqsimlanish koeffitsienti yukori bo‘lgan 
holatlarda bir bosqichli ekstraksiya sullaniladi. Bu usul davriy va uzluksiz sxemalar 
bo‘yicha amalga oshirilishi mumkin. Ekstraksiyaning bu eng oddiy usulida 
foydalaniladigan uskunalar aralashtirgich apparat va emulsiya taqsimlagichidan iborat. 
(Rasm 3.1.) 

Aralashtirgich apparatga dastlabki eritma F va E solinib, qorgich yordamida 
aralashtiriladi; so‘ngra taqsimlagichda ikki qatlamga - ekstrakt E va rafinat R ga ajratiladi. 

Emulsiyani taqsimlashda tindirgichlardan, ajratilishi qiyin bo‘lgan emulsiyalarda esa 
separatorlardan foydalaniladi. 



 
 

Bir bosqichdi ekstraksiya sxemasi 1 - ekstraktor; 2 - taqsimlagich - separator. 
Taqsimlanayotgan moddaning moddiy balansi quyidagicha: LxH = Lx + Ey 
Faraz qilamiz: ur = φ x ekstraksiya moduli m=E/L, rafinat x va ekstrakta U 
konsentratsiyalari quyidagicha: 
 
x = xn/(1 + tf) va u = fxn/(1 + tf) 
Bunda siqib chiqarish darajasi 
bunda, ε – ekstraksiya faktori ε = mφga teng 

Ekstraksiya faktorining quyidagi kiymatlari eng makbo‘li hisoblanadi: 1,2<mφ<2. 
Ekstraksiya jarayonida ekstrakt va rafinatlarning teng vaznli tarkibiy qismlarga 

ajratilishiga erishilmagan holda siqib chiqarish darajasi 3.3. rasmdagi tenglama asosida 
aniqlanadi. 

Ko‘p bosqichli ekstraksiya. Ko‘p bosqichli ekstaksiya usuli ko‘p seksiyali 
ekstraktorlarda yoki shunday ekstraksion qurilmalarda o‘tkaziladiki, ulardagi xar bir 
agregat ekstraksiyaning mustakil bosqichini amalga oshiradi. Misol tariqasida turli 
konstruksiyalardagi ketma-ket joylashtirilgan kolonnali ekstraktorlarni, ekstraktor-
separatorlarni, «Podbilnyak» tipidagi va boshqa tur ekstraktorlarini keltirish mumkin. 

Ko‘p bosqichli ekstraksiyani ekstragentning qarshi oqimi bilan, eritma va 
ekstragentning kesishuvchi oqimi bilan yoki ekstragentlar bir nechta bo‘lsa, kombinatsiyali 
(xar xil usullarni aralash qo‘llagan holda) usul bilan o‘tkazish mumkin. Polimerlar 
eritmasidan iborat komponentlar ekstraksiyasi uchun eng ko‘p qo‘llaniladigan usul 
qarama-qarshi oqimli ekstraksiya usulidir (Rasm 3.2). U turli sxemalar bo‘yicha amalga 
oshirilishi mumkin. 

Purkagichli va nasadkali ekstraktorlarda ikkala faza tarkibi apparat uzunligi 
bo‘yicha to‘xtovsiz o‘zgarib turadi. Boshqa apparat yoki qurilmalarda ikkala fazaning yoki 
fazalardan birining tarkibi sakrash yo‘li bilan, ya’ni bir seksiyadan ikkinchisiga o‘tish 
vaqtida o‘zgarib turishi mumkin. Fazalar tarkibining bunday uzgarishi ko‘p seksiyali 
kolonnali ekstraktorda amalga oshirilishi mumkinki, bunda xar bir kontakt seksiyasidagi 
yaxlit faza qorishtirilgan bo‘lib, uning tarkibi seksiyadan seksiyaga o‘tar paytda sakrash 
yo‘li bilan o‘zgaradi. Ayni vaqtda dispersion faza tarkibi apparat balandligi bo‘yicha 
uzluksiz o‘zgarib turadi. 



 
Ko‘p bosqichli qarama-qarshi oqimli ekstraksiya sxemasi 
Ekstraktor - separatorlarda ekstraksiyalanayotgan komponentning 

konsentratsiyasining sakrash yo‘li bilan o‘zgarishi bir paytda ikkala fazada ro‘y beradi. 
Bunday apparatlardagi gidrodinamik sharoit va konsentratsiya maydonlarini 

tavsiflash uchun soxta seksiyali (yacheykali) gidrodinamik modeldan foydalaniladi. Bu 
model xarakatlanuvchi kuchdan foydalanish koeffitsientini, keng miqyosda o‘tish faktorini 
hisoblashga hamda ma’lum taqsimlash uchun zarur bo‘lgan sanoat apparatining modelini 
yasashga imkon beradi. 
XULOSA 

Ko‘p seksiyali qarama-qarshi oqimli qurilmalarda dastlabki eritma F va ekstrogent E 
qurilmaning qarama-qarshi tomonlaridan qo‘yiladi. Ekstraksiyalanayotgan 
komponentninng to‘yinishiga yaqin bo‘lgan konsentratsiyasiga ega ekstrakt birinchi 
bosqichda x„ konsentratsiyali dastlabki eritma F bilan munosabatga kirishadi. Uch xissali 
aralashma taqsimlangach, birinchi bosqichda konsentrsiyasi y1 = yk ga teng ekstrakt 
konsentratsiyasi x1 rafinat olinadi. Tarkibi ri bo‘lgan rafinat ikkinchi boskdchda E3 
tarkibli ekstrakt bilan munosabatga kirishadi., Bo‘linish sodir bo‘lgach, R2 tarkibli rafinat 
va E2 tarkibli ekstrakt olinadi. Sunggi p - chi bosqichda ekstraksiyalanayotgan 
komponentdan holilangan (kambagallangan) xn-1 konsentratsiyali Rn-1 rafinat yangi 
ekstrogent E bilan munosabatga kirishadi. Ekstragent E ning konsentratsiyasi yE = yH ga 
teng bo‘lib, bu nulga yaqindir. Bo‘linish natijasida qurilmaning chiqish joyida tozalangan 
eritma olinib, bu eritma navbatdagi texnologik stadiyaga o‘tadi, masalan undan eritilgan 
polimerii ajratib olish jarayoniga. Ekstrakt tarkibiy komponentlarga ajratilib keyingi 
texnologik jarayonda undan foydalanish maqsadida regeneratsiya qilish uchun yuboriladi. 

Agar ekstraksiya jarayonida polimer eritmasi polimer sifatini yomonlashtiruvchi 
zararli qo‘shimchalardan. masalan reaksiyaga kirishmagan xom ashyo, katalizator va 
boshqa qo‘shimchalardan tozalansa, ekstrakt tozalash va undan qimmatli komponentlarni 
ajratib olish uchun yuboriladi. 

 
Ko‘p bosqichli, qarama-qarshi oqimli ekstraksiya jarayoni u - x koordinatalarida. 
Ko‘p bosqichli qarama-qarshi oqimli ekstraksiya jarayonini u – x diagrammasida 

tasvirlaymiz. Buninng uchun jarayonning ish chizig‘ining tenglamasini tuzamiz. Butun 
qurilma uchun ekstraksiyalanayotgai komponentga ko‘ra modsiy balansni, eritma va 



ekstragentning bir-birini eritishini (masalan, organik suyuqlik - kislota yoki ishqorning 
suvdagi eritmasi sistemasi uchun) hisobga olmagan holda, nisbiy konsentratsiyalarda - 1 
kg ekstragentga nisbati ko‘rinishida yozib qo‘yamiz: 
L(xH -xk) = E (uk - uN) 
n –1 seksiya uchun: 
L(xH -x n –1) = E (uk - u n –1) 

Bundan qarama-qarshi oqimli jarayon ish chizigining tenglamasini olamiz: 
Un =(L/E)(xn-1-xH) + yk), 

Bu tenglama to‘g‘ri chiziqning qiyalik burchagi tangensi bilan tenglamasidir: 
L/E=tg α. 

Kontakt bosqichlarning soni ish chizig‘i va kinetik chiziq o‘rtasida A nuqtasidan 
{x„, yk) V nuqtasidan (xk, u s) ga qadar hosil bo‘lgan pog‘onalar soni bilan belgilanadi. 
Kinetik chiziq holati apparatdagi ajratib olish koeffitsienti va girodinamik sharoit bilan 
belgilanadi. 

Kinetik chiziq darakatlantiruvchi kuchdan foydalanish koeffitsienti aralashtiruvning 
soxta seksiyali yoki diffuznoy modeli asosida aniqlangandan sung o‘tkaziladi. 

Ekstragentning kesishuvchi oqimi bilan o‘tkaziladigan ekstraksiya. Bunday usuldagi 
ekstraksiyani bir necha seksiyada vaqti-vaqti bilan (Rasm 3,4,6) o‘tkazish mumkin. 

Jarayon uzluksiz o‘tkazilganda, dastlabki eritma F birinchi seksiyaga kiritiladi va u 
erda ekstragent E bilan ishlov beriladi. Ajralish amalga oshgach, rafinat R, va ekstrakt E, 
hosil bo‘ladi. Rafinat R, ni ikkinchi seksiyaga kiritib, u erda yana yangi ekstragent E bilan 
ishlov beriladi. E, va E2 ekstrakta kurilmadan chiqarilib, R2 tarkibli rafinat esa keyingi 
seksiyaga utadi; bu seksiyada jarayon takrorlanadi. Natijada kuzlanayotgan Rn tarkibli 
rafinat va uzgaruvchan E^ E2, ... ,E„ tarkibli ekstrakt hosil qilinadi. 

 
Rasm 3.4. Uzluksiz ishlaydigan seksiyali qurilmada (a) va davriy (vaqti-vaqti bilan) 

ishlovchi qurilmada (b) o‘tkaziladigan ko‘p bosqichli ekstraksiya sxemasi 
Ko‘p bosqichli qarama-qarshi oqimli ekstraksiya kesishuvchi oqimdagi 

ekstraksiyaga o‘rta hisobdagi xarakatlantiruvchi kuchning yuqoriligi bilan xarakterlanadi. 
Qurilmaning boshi va oxirida xarakatlantiruvchi kuchning tenglashishi hisobiga eritmadan 
komponenti to‘laroq siqib chiqarishga erishiladi, bunda ekstraksiya moduli pasayadi 
(kesishuvchi oqimdagi ekstraksiya moduliga nisbatan), lekin bir xil darajada tozalashga 
erishish uchun talab qilinadigan kontakt bosqichlarining soni ortadi. 
Ekstraksiya apparaturasi 

Ekstraksiya jarayonlaridagi massa o‘tkazishning effektivligi massa almashinuv 
yuzasiga va jarayonning o‘rtacha xarakatlantiruvchi kuchiga proporsionaldir. 
Ekstraktorlarda massa almashinuv sathi ni kattalashtirish maqsadida suyuq fazalardan 
birini dispersiyalab, ikkinchi fazada tomchilar ko‘rinishida taqsimlanadi. Massa o‘tkazish 



jarayoni dispersnoy va yaxlit fazalar orasida sodir bo‘ladi. Jarayonni eng yuqori 
xarakatdantiruvchi kuch bilan o‘tkazish maqsadida Ekstraktorlarda oqimlarning o‘zaro 
ta’sirini ideal siqib chiqarishga yaqinlashadigan sharoitda tashkil etiladi. Bunga jarayonni 
yupqa qatlamda nasadkali, markazdan qochirma Ekstraktorlarda o‘tkazish, 
ekstnraktorlarning seksiyalarini ko‘paytirish orqali yoki ko‘p bosqichli ekstraksion 
qurilmalardan foydalanish yo‘li bilan erishiladi. 

Ekstraktorlarning tasnifi. Plastik massalar ishlab chiqarish sanoatida turli xil 
konstruksiyali ekstraktorlardan foydalaniladi. Jarayonni tashkil etish prinsipiga ko‘ra 
ekstraktorlar uzluksiz ishlaydigan yoki davriy (vaqti-vaqti bilan) ishlovchi bo‘lishi 
mumkin. 

Suyuq fazalarning kontakt usuliga ko‘ra ekstraktorlarii ikki guruxga ajratish 
mumkin: pog‘onali (seksiyali) va differensial - kontaktli. 
Pog‘onali ekstraktorlar aloxida seksiyalardan iborat bo‘lib, seksiyalardagi fazalar 
konsentratsiyasi sakrash yo‘li bilan o‘zgaradi. Bir k;ancha lollarda xdr bir seksiya 
konsentratsiya maydoniga ko‘ra ideal qorishuv apparatiga yaqinlashadi. Ana shunday 
seksiyalarning bir nechtasidan iborat bo‘lgan ekstraktorlardagi konseitratsiyalar maydoni 
ideal siqib chiqaruv apparatiga yaqinlashadi. Har bir seksiyasidagi ekstraksiyadan so‘ng 
fazalarni ajratish zarurligi shunga olib keladiki, ajralishi qiyin bo‘lgan emulsiyalar uchun 
ekstraktorlarning gabaritlari ancha kattalashtirilishi lozim bo‘ladi. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



4-MA’RUZA 
Polimer eritmalarini filtrash va adsorbtsiyalash uchun jihozlar. 

Bu usul panjarasimoi buyumlar, eshiklar, stullar va brusok shaklidagi detallar va 

boshqa egri chizikli elementlarni loklash va bo‘yashda juda qo‘l keladi, chunki boshq I 

shakl va konstruksiyali detal hamda buyumlarni pardozlashda kolgag usullar yaramaydi. 

SHuningdek, bu usul bilan ish xajmi unchalik katta bo‘lmagan yaxlit detallarga ham 

pardoz berish mumkin. Tez quyulib va qotib qolish sababiga ko‘ra tampon yoki cho‘tka 

yordamida surib bo‘lmaydigan pardoz materiallar (masalan, nitroloklar, emallar va 

boshqalar) ham havo purkagichlari yordamida purkaladi. 

Purkash asbobining asosiy qismi forsunkadir. Pnevmatik purkashda ishlatiladigan 

forsunkalarda ikkita teshikcha bo‘ladi: lok-bo‘yoq oqib chiqadigan teshikcha va siqilgan 

xavo chiqadigan teshikcha. 

 

20- rasmda shunday forsunkaning ishlash prinsipi keltirilgan. Teshikcha 2 dan 

purkalaetgan suyuqlik nisbatan uncha katta bo‘lmagai tezlikda chiqadi. Siqilgan havo esa 

tovush tezligiga yaqin katta tezlikda xalqasimon teshikcha 1 dan chiqib, suyuqlik oqimini 

o‘zining dinamik kuchi ta’sirida mayda zarrachalarga parchalab yuboradi va ularni buyum 

tomon o‘zi bilan olib ketadi. Buyum yuza qismiga borib tekkan suyuqlik zarrachalari (lok-

bo‘yoq) bir-biri bilan qo‘shilib yupqa parda qatlam xosil qiladi. 

Lok-bo‘yoq parda qatlami xosil qiladigai va shu yo‘sinda ishlaydigan asboblar 

bo‘yoq purkagichlar deb ataladi. 

Qo‘lda va avtomatik pnevmatik purkash usuli mavjud. 

Qo‘lda purkalganda lok-bo‘yoq material buyum yuzasiga dastaki bo‘yoq 

purkagichlarda ishchi-operator tomonidan, uni ma’lum tezlikda va yo‘nalishda xarakat 



qildirib, sepiladi. Bunda ishchining malakasi va tajribasiga qarab yeg'och yuzasida xar xil 

sifatli parda qatlamlar xosil buladi. 

Avtomatik ravishda purkash usulida esa maxsus mexanizmlar ustiga avtomatik 

rejimda ishlaydigan bo‘yok purkagichlar o‘rnatiladi. Bunday avtomatik mexanizmlarda 

purkash parametrlari oldindan mashinani sozlash vaqtida ularga berilgan bo‘ladi. 

Lok-bo‘yoq materiallar maxsus jixozlangan kabinalarda purkaladi. 

 

21-rasmda lok va bo‘yoqlarni purkash uchun markazlashgan holda uzatuvchi 

statsiopar zavod qurilmasinipg sxemasi keltirilgan. 

Siqilgan xavo kompressordap 2 resiver 3 orqali vozduxod 4 ga, undan moy-suv 

ajratgich 11 ga keladi, bupda havo nam va moy qoldiqlaridan tozalanadi. Toza havo shlang 

2 orqali bo‘yoq purkagich 8 ga keladi. SHunipgdek, trubonrovod 5 va shlang 10 orqali bu 

yerga lok-bo‘yok material xam kelib tushadi. So‘ngra lok-bo‘yok material purkagich 8 

yordamida purkash kabinasi ichidagi buyumga purkaladi. 

Purkash kameralari buyumlarga lok-bo‘eqni purkash, tuman shaklida hosil 

bo‘ladigan uchuvchap moddalarni yig'ish va so‘rib olish uchun xizmat kiladi. Kameralar 



pardozlanadigan buyumning hamma qismiga bemalol lok-bo‘eq sepish uchun kulay va 

uchuvchan moddalarni to‘liq ushlab qoladigan bo‘lishi lozim, ya’nn sex ichkarisiga 

chiqarib yuborilmasligi kerak. 

 

Purkash kameralari ularga buyumni kiritish usuliga ko‘ra bir tomoni berk va ikki 

tomoni ochiq kamerali bo‘lishi mumkin. Bir tomoni berk kamerada buyum bir eshikdan 

kirib, o‘sha eshikdan qaytib chiqadi; ikki tomopi ochiq kamerada esa buyum bir eshikdan 

kirib, boshqa eshikdap chiqadi. Pardozlanadigan buyumning o‘lchamiga qarab kichik, 

o‘rtacha va katta o‘lchamli kameralar bo‘ladi. 

23- rasmda o‘rtacha o‘lchamli buyumlarni pardozlashda foyda-laniladigan purkash 

kamerasi ko‘rsatilgan. Pardozdanaetgan buyum aylanma stol 8 ustiga qo‘yiladi. Lok-

bo‘yokdi xavo tumani avval bo‘yoq tutuvchi panjara 7, so‘ngra gidrofiltrli kamera 5 dai 

o‘tadi; bu kamerada lok-bo‘yoq «chang»laridan va qisman eritmalardan tozalanadi. 

So‘ngra xavo oqimi metall plyonkalar yig'indisidan iborat bo‘lgan separator 4 orqali 

o‘tadi. Metall plyopkalar xavo oqimi yo‘nalishiga nisbatan 40° burchak ostida joylashgan. 

Separatorda havo ortiqcha namdan xalos bo‘ladi, suyuqlik vanna 6 ga oqib tushadi, 

so‘ngra surish ventilyasiyasiga kirib, u yerdan ventilyator 3 yordamida atmosferaga 



chiqarib yuboriladi. Vannaga gidrofiltr forsunkasidan oqayotgan suv xam kelib quyiladi. U 

tinganidan keyin boshqatdan gidrofiltrga qaytariladi. 

 

24- rasmda suvni gidrodinamik ravishda purkaydigan purkash kamerasi keltirilgan. 

Konstruksiyasiga ko‘ra bu kamerada xavo yuqorida aytib o‘tilgan kameralardagiga 

karaganda bir necha marta yaxshi tozalanadi, elektr energiyasi xam kam sarf bo‘ladi. 

Kameraning ishlash prinsipi quyidagicha, kabipadagi uyurma xosil qilgich 13 dan 

25—30 m/s tezlikda o‘tayotgan lok changi bilan ifloslangan xavo oqimi suvning bir 

kismini o‘zi bilan olib ketadi, uyurmalaydi va suv tumani xosil qiladi. Bu tuman bilan 

ifloslangan xavo aralashib ketadi, lok chapgi suv tumanida ushlanib qoladi va vanna 14 

tubiga cho‘kadi. U yerdan vaqti-vaqti bilan kabina ichi tozalanayotgan vaqtda olib 

tashlanadi. 

Purkash qurilmasining asbob-uskupalari ishga tushirishdan oldin tekshirilgan va 

sozlangan bo‘lishi kerak. Truboprovodlar, siqilgan  xavo  va lok shlanglari germetik 

bo‘lishi,  o‘zidan xavo yoki lok-bo‘yoq tarkiblarini chikarib yubormasligi lozim. 

Har 2—3 kunda purkash kameralarining devorlari yopishib qolgan lok-bo‘yok 

qatqaloklaridan tozalanadi. Agar bo‘yoq purkash kabinalarining devorlariga tavot 

(moysimon suyuqlik) surkab chiqilgan bo‘lsa, ular qatqalokdan oson tozalanadi, tavot 

o‘rniga devorlarga kogoz yopishtirsa xam bo‘ladi. 

 

 



 
5-MA’RUZA 

Polimerlarni quritish uskunalari. 
Qirindiga aylantirilaetgan xom ashyo odatda, turi, keltirish usuli, saqlash muddati va 

sharoiti kabi jixatlarga bog'liq ravishda yuqori namlikka ega bo‘ladi (60... 120 %). 

Qirindiping bog'lovchi mahsulot bilan aralashtirishlishidan oldingi namligi tashqi va oraliq 

qatlamlar uchun 3...6 %, ichki katlamlar uchun esa 2...4 % darajada bo‘lipsh lozim. Oxirigi 

vaqtlarda ko‘pgina korxonalarda uni, qapday maqsadda foydalanishdan qat’iy nazar, 1...3 

% namlikkacha quritilmoqda. 

Yog'och qirindi plitalar ishlab chiqarishda aylanma barabanli kuritish 

moslamalaridan, qo‘zg'almas barabanli shamol yordamida qurituvchi quritgichlar, truba-

qurutgichlar va ularning umumlashmalaridan foydalaniladi. 

Aylanma barabanli quritish moslamalari 

Aylanma barabanli quritish moslamalari ancha keng tarqalgan. Quritish jarayonida 

yogoch bo‘lakchalari 1az havo aralashmasi oqimi ta’sirida baraban bo‘ylab harakat qiladi. 

Zarrachalarni aralashtirish va kuritish moslamasining agenti yordamida yuvilish, ichida 

to‘siqlari va kuraklari bo‘lgan barabanning aylanishi orkali ta’minlanadi. 

MDH davlatlari sanoati YOQrP sexlari uchun N-411 va N-167-6 markali aylanma 

barabanli "Progress" kuritgichlarini ishlab chiqaradi (11.1 - rasm) 900 ... 100°C 

temperaturali isitgichli gazlar aralashtirish kamerasiga tushadi, u yerda toza havo bilan 

aralashtiriladi (temperaturani 200-600°C gacha kamaytirii1 uchun). Olingan gaz-havo 

aralashmasi 2 gaz yo‘li orqali 4 quritish barabaniga tushadi. Nam qirindi rotorli yuklagich 

(1) yordamida gazoprovodga (2) (gaz quvuriga) tushadi va u yerda gaz-havo aralashmasi 

yordamida barabanga (4) jnatiladi. Nam qirindini yuklovchi rotorli moslama (1) iloji 

boricha germetik tarzda bajarilgan bo‘lishi lozim, shunda kurigish barabaniga sovuq 

havoning so‘rilishi minimal darajada (5...89g dan oshmasligi kerak) bo‘ladi. Gaz 

quvurida (2) va quritish barabanining boshida 550°C li gaz-havo aralashmasi nam qirindi 

bilan uchrashadi, intensiv ravishda issiqlik va massa almashuvi sodir bo‘ladi, natijada, 

bo‘shatish qismiga bo‘lgan xarakat davomida quritish agenti temperaturasi intsnsiv 

ravishda kamayadi. 

Ishlatilgan 90... 120°C temperaturali gaz-havo aralashmasi kuritilgan mahsulot 

(qirindi) bilan birga 5 ventilyator tomonidan so‘rilib turboprovod bo‘ylab 8 sikloga 

jo‘natiladi. U yerda quritish agenti qirindidan ajratilib siklonning tashqariga ochiluvchi 



trubasi orqali atmosferaga chiqarpb yuboriladi. qirindi esa kuruk qirindi bunkeriga kelib 

tushadi.

 



11.4 - rasmda uchqadamli «Bizon» (GFR) barabanli quritgich tasvirlangan. 7 

aylanuvchi metall barabanda ikkita truba konsentrik ravishda joylashgap. Ularpiig 

ichki yuzasiga kuraklar maxkamlangan. Ichki truba 2 isitish bo‘liimasidan keluvchi 3 

gaz yo‘liga tutashgan. 7 baraban oxirlariga tayanch roliklariga tayanuvchi bandajlar 

maxkamlangan. Baraban uzatgichi reduktor va zanjirli uzatkich orqali dvigatel 

tomopidan amalga oshiriladi. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



6-MA’RUZA 
Polimer materiallarni transportlashtirish va dozalash. 

Termoplast polimerlarni quyish ikki rejimda olib borilishi mumkin: intruziya 
va injektsiya.  

Intruziya - rejimida suyuqlanma asta-sekin qolipga aylanib turgan shnek orqali 
uzatiladi va qolipni 70-80% to’ldirilgunga qadar shnek aylanma harakatda bo’lib 
turadi; qolgan qismi esa shnekni oldinga qarab harakati natijasida qolipga purkash 
yo’li bilan uzatiladi. 

Injektsiya - rejimida esa shnekni aylanishi faqatgina material dozasini yigilish 
va uni plastikatsiya qilishi mashinaning injektsiya tsilindrda o’tkaziladi. 
Suyuqlanmani qolipga uzatish shnekni oldinga qarab harakatga kelishi hisobiga 
amalga oshiriladi.  

Intruziya rejimi yirik gabaritli va qalin devorli buyumlar olishda qo’llaniladi. 
Injektsiya rejimi intruziyaga nisbatan keng tarqalgan usuldir.  

Bosim ostida quyish usuli uchun  asosan termoplastlar granula holatida bo’ladi, 
uning PTR ko’rsatkichi 2-30 g/10 min gacha ishlatiladi. 

Kam oquvchan (2-7 g/10 min) bo’lgan polimerlardan buyum olish mumkin, 
lekin bu ko’rsatkichga ega bo’lgan termoplastlarga yuqori harorat berish lozimligini 
talab qilinadi, bunda termik destruktsiya yuz berishi mumkin. Bosim ostida quyish 
jarayoni davriy (tsiklik) bosqichlardan iborat: xom ashyoni quyish mashinasi 
plastikatsion tsilindriga yuklash va suyuqlanmani tayyorlash (plastikatsiya); qolipni 
jipslashishi va uni suyuqlanma bilan to’ldirish; qolipni bosim ostida ushlab turish; 
bosimsiz ushlab turish; qolipni ochilishi va buyumni olinishi. 

Xom ashyoni quyish  - quyish mashinasi ustiga o’rnatilgan bunker orqali 
amalga oshiriladi. Plastifikatsion tsilindrda materialni isitish orqali  oquvchan holatga 
o’tkaziladi; uni zichlashtiriladi va gomogenlashtiriladi. Gomogenezatsiya deb 
massani bir tekisda aralashtirishga aytiladi, uning oqibatida harorat bir tekis massa 
bo’ylab taqsimlanadi va bu zichlikning, qovushqoqlikning bir tekis bo’lishiga olib 
keladi. Plastifikatsiya sharoitini shunday tanlash kerakki u sezilarli polimerni 
parchalanishiga olib kelmasin. 

Texnologik jarayon  uchun isitish ikki manba orqali amalga oshiriladi: 
tsilindrni tashqaridan moslama orqali isitish va ishqalanish kuchini (tsilindr ichida 
materialni deformatsiyalanishi tufayli) issiqlikka o’tishi orqali. Suyuqlanmaning 
harorati shu suyuqlanmaning qovushqoqligini tahminlab bersinki, u qolipni to’ldirishi 
bilan polimerni destruktsiyaga uchramasligi kerak. Odatda suyuqlanmani kerakli 
qovushqoqlik harorati  amorf polimer uchun  shishalanish haroratidan 100-1500S 
yuqori bo’ladi. Kristall polimer uchun yumshatilish harorati bir qancha yuqori 
ko’rsatkichlarga ega bo’lganda erishiladi. Maksimum harorat polimer destruktsiyasi 
haroratidan 30-400S kam bo’lishi tavsiya etiladi.  

Mahlumki, haroratni oshishi bilan  suyuqlanmani issiqlik turg’unligi kamayadi, 
demak plastifikatsion tsilindrlarda mahlum haroratda materialni bo’lish vaqti 
suyuqlanmani termoturg’unlik vaqtidan ortiq bo’lishi mumkin emas.  

Termoplastlarni bosim ostida quyish harorat intervali qiymati quyidagi 
jadvalda keltirilgan (oC): 

 
 

Termoplast Tsh Issiqlikka Qayta ishlash Parchalanish Qayta ishlash 



yoki 
Toq 

turg’unligi  tkmperatura 
intervali 
(nazariy) 

harorati 
(kuyish 
paytida) 

harorat 
intervali 

(amaliyotda) 
P.EVP 135 320 135-320 295 220-280 
P.S 100 310 100-310 280 170-250 
P.VX 85 170 85-170 - 170-190 
P.P 175 300 175-300 275 200-300 
P.A-6 225 360 225-360 300 230-290 
P.ETF 255 380 255-380 300 260-280 
  

Shnek orqali bosim bilan yuborilgan suyuqlanma yopiq soploda mehyorlash 
zonasida yig’iladi va materialni bosimi ortishi tufayli shnek orqaga qarab ketadi. 
SHnekning orqaga qaytishi tezligi purkash uzelidagi aks bosim orqali rostlanadi. Aks 
bosim qancha ko’p bo’lsa, shuncha suyuqlanmani zichligi ko’payadi va uning 
harorati bir xil bo’ladi. Aks bosimni oshishi bilan mhyorlash zonasida materialning 
harorati oshishi siljish deformatsiyasi hisobiga bo’ladi. Yana shuni hisobga olish 
kerakki aks bosimni ko’payishi bilan quyish mashinasining plastikatsion unumdorligi 
kamayadi; shuningdek vaqt birligi ichida materialni suyuq holatga o’tkazilishi ham 
kamayadi.  
 

Formani suyuqlanma bilan to’ldirish (purkash) - aniq bir hajmda xom ashyo 
tayyorlangandan va qolip yopilgandan keyin boshlanadi hosil bo’lgan kuch tahsiri 
ostida (gidrotsilindrda) purkash tugunchasida (uzelida) sodir bo’ladi.  

Purkash tugunchasida hosil bo’lgan kuch tahsiri ostida (gidrotsilindrda) shnek 
oldinga qarab harakat qiladi va soplo va quyish kanali sistemasi orqali suyuqlanma 
qolipni ichki yuzasiga uzatiladi, chunki shnekdagi bosim qolipdagi bosimga nisbatan 
yuqori.  

Quyilish sistemasi - bu kanallarning majmuasi, bu polimer suyuqlanmasi forma 
uyasiga tushadigan moslama.  

Quyish sistemasi ham har xil bo’ladi va asosiy forma-qolip elementlaridan biri 
hisoblanadi. Quyish sistemasi mashina tsilindrini qolip bilan ulab turish vazifasini 
bajaradi va u orqali qolipni to’ldirish amalga oshiriladi. 
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Purkash jarayonida qolipga borayotgan suyuqlanma harorati (Tsuyuk) soplo 

haroratiga nisbatan (Tsoplo) yuqori, bunga sabab qovushqoq oqim energiyasi tarqalishi 
(dissipatsiya). Ortikcha qizish darajasi soplo va quyish kanallari sistemasidagi bosim 
tafovuti (Rsoplo, Rl) yig’indisiga to’g’ri proportsional va issiqlik sig’imiga (Sr) va 
suyuqlanma zichligiga (Rr) teskari proportsional. 

SHakllanish ichki bo’shlig’ida bosimning pasayishi suyuqlanma berilgan 
joydan uzoqlashishi bilan bog’liq.  

Buyum quyish jarayonida bosimning o’zgarishi rasmda keltirilgan.  
 



 
SHakli ichida termoplast suyuqlanmani harakati bilan bir paytda qolip devori 

orqali sovitish boshlanadi, chunki suyuqlanma temperaturasi qolip haroratiga 
nisbatan yuqori. Buning natijasida qolip devori atrofidan aniq bir qalinlikda 
(suyuqlanma) kanal hosil bo’ladi. Uning qalinligi tobora oshib boradi. Litnikka yaqin 
joyda forma devoriga yopishgan polimer qalinligi o’zgarmaydi desak bo’ladi, bunga 
sabab qolipga kirayotgan suyuqlanma harorati yuqori.  

Suyuqlanma oqish yo’lida to’sqinliklar bo’lsa (qolipga quyilgan metallar, 
znaklar, chikiklar), unda oqim ayrim oqimlarga bo’linadi va bu oqimlar birlashganda 
tutash choklar (shvq) hosil bo’ladi. Ularning mustahkamligi monolit buyumdan past 
bo’ladi. 

SHaklni ichki bo’shlig’iga kirayotgan materialning massasi quyish tsiklini 
boshidan to oxirigacha (bosim ostida ushlab turgunga qadar) litnikdagi polimer qotib 
bo’lgandan keyin ham o’zgarmaydi.  

Fizik-kimyoviy asoslar bosim ostida quyishda ekstruziya usuliga yaqin keladi. 
Bularda ko’p o’xshashliklar bor, lekin printsipial farqi  - shakllanish jarayoni juda tez 
o’tadi, shuning uchun suyultirma  qolipga juda katta tezlik bilan yuboriladi va qolipda 
makromolekula orientatsiyasi sodir bo’ladi va qo’shimcha harorat paydo bo’ladi. 
SHuning uchun tayyor buyumning hajmi va zichligi bosim ostida ushlab turish 
momenti tugallanishiga qarab qolipni ichki bo’shlig’idagi o’rtacha harorat va bosimi 
bilan aniqlanadi.  

 



 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



7-MA’RUZA 
Aralashtirish, ekstruziyalash va granulyatsiyalash uchun jihozlar. 

Uzluksiz itarib chiqaruvchi mashiialar gomogenizatsiya qilipgan eritilgan 

termoplastlardan turli profillangan (shakl berilgap) mahsulotlar ishlab chiqarish hamda 

plastmassalarni kompozitsiyalash va granulash uchun mo‘ljallangan bo‘ladi. 

Termoplastlarni uzluksiz itarib chiqarish (ekstruziya) deganda eritilgan mahsulotga 

uni shakllantiruvchp kallakdan o‘tishida tayinli shakl berib chiqarishi tushuniladi. 

(1) Bunkerdan kelayotgan granula, poroshok yoki lenta ko‘rinishdagi mahsulotni 

qabul qilish, aralashtirish, (2) silindr bo‘ylab surish, (3) to‘r va (4) panjara va (5) 

shakllantiruvchi kallak orqali itarib o‘tkazish vazifalariii (6) burgi (chervyak) amalga 

otpiradi. Mahsulotni qizdirish va eritish (7) qizdirish tashqi qurilmasi tomonidan hamda 

burg'ining ishlashi davomida ajralib chiqadigan issiqlik hisobiga amalga oshiriladi. Burg'i 

esa (8) variator yoki reduktor (9) va (10) uzatgich orqali elektrodvigateldan xarakatlanadi. 

Uzluksiz itarish yordamida trubalar, shlapglar, plyopkalar, listlar, g'ovak 

pufaksimon maxsulotlar, granulalar va boshqalar ishlab chiqariladi. Uzluksiz itarish 

orqali qog'oz, gazlama va metal mahsulotlar sirtini polietilen kabi moddalar bilan 

qoplash ishlari amalga oshiriladi. Uzluksiz itarish jarayopi termoplastlarpi 

plastikatsiyalash, ulardan namlik va boshqa uchuvchi moddalarni ajratishda ham 

qo‘llaniladi. 

 

4.1.-rasm. Uzluksiz itarish mashinasinipg chizmasi. 

Uzluksiz itarish orqali tayyorlanadigan mahsulotlar uchun xom ashyo sifatida 

polixlorvenil va uning polimerdoshlari, polietilen, polistirol va uning polimerdoshlari, 

sellyuloza efirlari, poliakrilatlar, poliamidlar va boshqalar qo‘llaniladi. 

Ekstruderlar ularning mahsuldorligi, tuzilishi va maqsadiga ko‘ra sinflarga 

ajratiladi. 



Ekstruderning o‘lchamlari uning silindri ichki diametri bilan aniqlanadi. 

Burg'isining diametri 9-400 mm bo‘lgan mashinaning ishlab chiqarish mahsuldorligi 

mos ravishda 1,5-3000 kg/soatpi tashkil etadi. 

Ekstruderlar quyidagi turlarga bo‘lipadi: 

a) burg'ilar soniga qarab - bir burg'ili va ko‘pburg'ili; 

b) burg'ining geometrik shakliga ko‘ra presslar oddiy va maxsus 

turlarga ajratiladi; oddiy turdagi burg'ili presslarga vint kanali 

oxiriga tomon kamayib boruvchi siliidrik burg'ili presslar konik 

yoki narabolik burg'ili, govak burg'ili va ichi o‘yiq teleskopik 

burg'ili   va   bir   qancha   yuklovchi   tuynukli,   diskli   kulachoklardan yig'iladigan    

burg'ili,    gauningdek,    aralaigtirish    va    gomogenizatsiya qilish imkoniyatiga ega 

maxsus shakldagi burg'ili mashinalar kiradi. 

v) burg'ilarning aylanish yo‘nalishiga qarab burg'ilari bir tomonga aylanuvchi 

va qarshi tomonga aylanuvchi ikki burg'ili mashinalar, 



 

Izoh:  1)    I va SH gurux mashinalari qoliplovchi (ekstruzion) sifatda iishatiladi. 

2) II va V guruh matiialari aralashtirgich - plastikatorlar sifatida ishlatiladi. 

3) V guruh mashinalari aralashtiruvchi ia qolshshokchi mashipalar o‘rnini bosadi. 

Qaytarish uchun savollar 

1. Ekstruzion mashinalarda qayta ishlanadigan xom-ash’yo turlari ? 

2. Ekstruzion mashinalarni funksional vazifasi ? 

3. Ishlab chiqariladigan maxsulotlar turlari ? 

 



8-MA’RUZA 
Valli mashinalar. Valli mashinalarning plastmassalarni qayta ishlashda 

qo’llanilishi. 

Valli mashinalar bir biriga uyg'un ravishda aylanuvchi vallardap (2dan - 5 

gacha) iborat qurilmadir. Vallarning gorizoptal o‘qlari o‘zaro paraleldir. Ularping 

dastaklari staninaga joylashgan podshipniklarga tiralib turadi va bunda vallar umumiy 

yoki alohida alohida elektr dvigatellari yordamida o‘tkazgichlar orqali aylantiriladi. 

Barcha vallarning aylanma tezligi bir hil, ski har qil bir juftdagi vallar tezliklarining 

friksiya G' deb ataluvchi nisbati mashinaning qo‘llanilish maqsadiga qarab G' = 1:1 

dan G' = 3:1 gacha btlishi mumkin, 

Mapshnaga solingai xom ashyo vallarping orasidagi tirqishga tushadi. 

Vallar orasidan o‘tishda eziladi va ularga o‘raladi. Ishlov oxirida maxsus 

pichoq yordamida qirib olinadi. 

Plastik jismlar sanoatida valli mashinalar keng qo‘llaniladi: 

1) xom aralashmalar (sintetik yoki tabiiy polimerlar, 

to‘ldiruvchilar, plastifikatorlar va boshqalar)ni intensiv 

aralashtirishda, gomogenizatsiya qilishda va plastikatsiya qilishda, ya’ni 

plastifikatorlarlarni polimerlar makromalekulalariga 

aralashtirishda; 

2) vallar yordamida ishlov berilgan jinslardan list yoki plyonka 

olishda. 

Birpnchi misolda gorizontal ko‘shval mashinalari (valslar), 2-misolda esa 

ko‘pval mashinalar - kalandrlar ishlatiladi. 

Valli mashinalarning shu sinfiga tegishli yordamchi mashinalarga quyidagilar 

kiradi: 

1) bo‘yoq qirgich mashinalar - tarkibida aralashmaping sukj tashkil qiluvchisi 

(a’zosi) (plastifikatorlar va boshqalar) va bo‘yoq moddalar (pigmentlar) bo‘lgan 

pastalarga dastlabki ishlov beruvchi uchvalli mashinalar. 

2) xom ashyoning ba’zi turlari (liiter, barit, kaolin va boshqalar)ni yarim 

mahsulotlarni va chiqindilarni maydalash uchun ishlatiladigan mashinalar. 

Bu bobda qo‘shval va ko‘pval mashinalar keng o‘rgaiiladi va bo‘yoqqirg'ich 

mashinalar haqida qisqacha to‘xtaladi, maydalagich mashinalari maxsus 

adabiyotlarda keng yoritilganligi tufayli bobda bayon etilmaydi. 



Qo‘shval va ko‘pval mashinalarning ishlash prinsipi, mahsuldorligi va quvvati. 

Qo‘shval va ko‘pval mashinalarda ishlov berilayotgan yarimmahsulotlar vallar 

orasidagi tirqishdan o‘tish paytida plastik xam elastik hueusiyatlarga ega holatda 

bo‘ladi, bunda ba’zi bosqichlarda (vallash, kalandrlashning boshida) plastiklik 

xususiyatlari, boshka bosqichlarda esa (kalandrlab list olishda plastik moddalarni 

gazlama yoki qog'oz bilan qoplashda, siqishda va gul bosishda) elastik xususiyatlari 

ustun bo‘ladi. 

Vallarda ishlov berilayotgan jins (massa) ichki ishqalanish hisobiga hamda, 

ko‘p hollarda tashqaridap qo‘shimcha issiqlik, uzatgichlar yordamida, intensiv 

ravishda qizdirib turiladi. 

Mahsulot vallarga aloxida bo‘laklar (masalan polietilen, selluloid massasi) 

(poroshoksimon) upsimon yeki tolasimon (fepoplast, aminoplast, etrol, 

polixlorvinillar kompozipiyalari) ko‘rinishida kelib tushadi. 

Vallarga solingan mahsulot ishqalanish va adgeziya natijasida vallar orasidagi 

tirqishga tortiladi va ulardan chiqishda (vallardagi temperaturalar farqiga va 

friksiyaga bog'liq ravishda) vallardan biriga     yopishadi.      Gomogenizatsiya     va     

plastikatsiya      protsesslari mahsulotni vallar orasidan ko‘p marotaba o‘tkazishni 

talab etadi va davriy yoki uzluksiz amalga oshiriladi. 

Davriy ishlovchi ko‘shval mashinalarga maxsulot bir marta solipadi. 

Solingap mahsulot  vaqt davomida vallardan biriga yopishib ular orasidan qayta 

o‘tadi. Bunda vallar tezliklarning turliligi va valpipg ba’zi kismlarida qo‘shimcha 

qirish sababli mahsulot yanada ko‘proq aralashadi. 

Vallar tirqishi orqali ko‘p marotaba o‘tkazilgan mahsulot alohida bo‘laklar 

shaklida valping butun uzuplshi bo‘yicha yoki qirib olinadi. Mahsulotning vallar 

orasidan o‘tishlari soni   vaqt va valning bir minutdagi aylanishlar sopi 

ko‘paytmasi orqali aiiqlanadi. Davriy harakatli qo‘shval mashinalarda 

mahsulotlarga ishlov berish bosqichlari 2.1-rasmda ko‘rsatilgan. 

 
2.1-rasm. Qo‘shval mashipalarda maxsulotga 

ishlon osrish chizmaei. 

 



1-maxsus pichok; a-maxsulot so.tinishi: b-nalilash (maxsulotga ishlok 
berish); v-maxsulotga ishlov berish ya k u n i ;  g-maxsulotni qirib olish 

Uzluksiz ishlovchi qo‘shval mashinalarga mahsulot uzluksiz gavishda 

berib turiladi.  vaqt davomida vallar orasidan o‘tgan maxsulot, sirtida vint 

shakldagi ariqchalari bo‘lgan valninig ohirigi 7'Lyunidan ksrakli o‘lchovdagi 

lenta shaklida qirib olpnadi. 2.2-glsmda uzluksiz ishlovchi qo‘shval 

mashinalarning bir manbali usulida shplash jarayoni ko‘rsatilgan. 

Qo‘shval mashinalarnda uzluksnz ishlov berish progressiv texnologiya 

sanaladi, chunki bu usulda mashinaning xom ashyo bilan ta’minlash va taysr 

mahsulotni qabul qilib olish uchun alohida vaqt sarf  bo‘lmaydi. Hozirgi vaktda 

qo‘shval mashinalarda uzluksiz ishlov berish keng nomenklaturadagi plastmassa 

markalarini ishlash qo‘llanilmokda (masalan feno va aminoplastlar). 

Listlaydigan (yoki plyonka yasaydigan) ko‘pval mashinalarga (kalandrlarga) 

maxsulot listlar yoki burg'li (chervyakli) plastikatorlarning alohida o‘ramlari shaklida 

beriladi. (2.3-rasm). Xom ashyo vallarnipg birinchn juftdigi oralshiga chortiladi va 

so‘ng ularlan birnping sirtini egib. navbatdagi vallar juftligi orasidagi tirqishdan 

o‘tadi. Vallarnish oxirigi juftligidan o‘tgan kalandrlangan lenta maxsus moslama 

yordamida o‘ramlarga o‘raladi. yelimlash (va boshqa pastalarni surtish) kalandrlarida 

pasta va gazlama bir vaqtda berib turiladi. Pasta surtish jaraeni vallar orasida 

tirkishda ketma-ket amalga oshadi va vallarning oxirigi juftligidan chiqayotgan 

sovigan lenta o‘ramlariga o‘raladi. 

 

2,2-rasm. Uzluksiz ishlovchi qo‘shval mashinalarda xom ashsga ishlov 
berish sxemasi. 1-pichoq; 2-uzluksiz kalandrlaigan 

lenta; 

Qo‘sh qatlamli maxsulotlar tayyorlaydigan kalandrlar ko‘pincha burg'simon 

ekstruzion mashinalar bilan to‘ldiriladi. Kalapdrnipg kabul qiluvchi vallariga qog'oz 



yoki gazlama o‘rami plyonka bilan birgalikda uzatiladi va qo‘sh qatlamli maxsulotga 

aylantiriladi. 

Valli mashinalarga beriladigan xom ashyoga uncha ko‘p talab qo‘yilmaydi. 

Buning ustiga bu mashipalarda, uning qismlarini almashtirmay,   mahsulot   

qalinligini   o‘zgartirish   imkoniyati   mavjud (ekstruzion mashinalarda esa bunday 

hollarda unipg munshtukini almashtirish zarur) hamda boshka rangli mahsulot 

tayyorlashga o‘tishda uni tozalash oson. 

 
2.3-rasm. Kalandrlar. 

a — xom ashyo uzatish qismi siklik vallardan, 
b — xom ashyo uuatish qismi burg'simon mashinadan iborat bo‘lgan kalapdr: 
I —ko‘shval; 2—pichoq; 3—trapsgyurtsr; 4—qo‘shvayada ishlov berilgan maxsulot 
o‘rami; 5—kalandr; 6—sovitish moslamasi; 7—listlapgan 1ayyor plastik; 8—
burksimon mashina; 9—ariqchali kallak; 10— plastik lenta. 

Ko‘shval va kalandrlarning mahsuldorligi  

Davriy ishlovchi qo‘shval mashinalarning mahsuldorligini 

G (kg/min.larda) xisoblash uchun (2 .4)  tenglamadan foydalanish mumkin 



(bunda  ishlov berish vakti avvaldan beriladi): 


HG

G   (2.4) 

bunda,  GN — vallarga bir marta beriladigan mahsulot mikdori, bu mikdor tajriba yo‘li bilan 

yoki ushbu empirik formula yerdamida aniklanishi mumkin: 

GN= 0,06 0,085 Dbp kg 

 (bunda D — mahsulot uzlukli qirib olinadigan oldingi val diametri, m, bu holda (b) val 

ishchi qismiping uzunligiga   teng; r — qo‘shvaldan chiqayotgan mahsulot zichligi, kg/m3). 

Uzluksiz ishlovchi ko‘shval mashinalar va kalandrlarning mahsuldorligi kuyidagi 

tenglama bilan ifolalanadi: 

pDnbiG 1  (2.5) 

bunla, D — mahsulot kirib olinadigan val diametri, m; 

p — bir minutda aylanpshlar soni ; 

b, i1 ,  r — kirpb olinadigan mahsulotning mos ravishda eni, kalinligi va zichligi. 

Odatda qirib olinadigan plastik qatlamning qalinligi i1 vallar orasidagi tirqishning i 

o‘lchamidap kam fark qiladi va i1=(1 ± 0.1)i. deb olinadi. 

Aralashtirish va plastikatsiya kilishda hom ashyonish' vallarda dshlanish vaqti 

plastifikatorlarping tatbiq etilish kinetikasi bilan aniqlanadi. 

 vakt tajriba yo‘li bilan topilib, u kirib olinayotgan tayyor maxsulot lentasi enining 

val aylanma tezligining berilgan qiymatiga mos bo‘lgan qiymatini ( )  hisoblash imkonini 

beradi: 

n

L
b   

 

bunda, L— valning shpchi qismining uzunligi. 

V.    2    tenglamada   b   ning   o‘rniga   uning   yuqoridagi   ifodasini 

ko‘ysak G ning   vaktga bog'likligi yaqqol ko‘rinadi: 








LDi

i
n

L
DnG 1

1   (2.6) 

TAYANCH   SO’ZLAR 



Aylanuvchi vallar. Friksiya. Gomogenizatsiya, plastikatsiya, list, plenka. 

Qushval. Ko‘pval. Ishqalapish va adgeziya. Uzuluqsiz ishlov berish. Ishlov berish 

sxemasi. Kalandr. Maxsuldorligi. 

 

 

Qaytarish uchun savollar 

1. Qanday kuchlarni ta’sirida, vallarga solingan maxsulot, tirkishga torshladi va 

vallardan biriga yopishadi ? 

2. Davriy ISHLOVCHI ko’shval mashinalarni ishlash prinsipi va afzalligi ? 

3. Uzuluqsiz ishlovchi ko’pal mashinalarni ishlash prinsipi va afzalligi ? 

4. Listsimon maxsulotlarni ishlab chiqarish uchun qanday turdagi jixozlar 

qo’llaniladi ? 

5. Listsimon maxsulotlarni ishlab chiqarish tizimidagi jixozlarni turlarini keltiring ? 

6. Davriy ishlovchi qushval mashinalarning maxsuldorligini aniqlashda 

ko‘llaniladigan formula ? 

7. Uzluksiz ishlovchi ko’shval mashinalar va kalandrlarning maxsuldorligini 

aniqlashda qo’llaniladigan formula ? 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 
9-MA’RUZA 

Qo’shval mashinalarining konstruktsiyasi. 

Plastik mahsulotlarni ishlab chiqarishda bochkasinish uzunligi 

1000-1600 mm, valning diametri 400-650 mm bo‘lgan qo‘shval mashinalar 

keng qo‘llaniladi. Ba’zi hollarda esa, masalan selluloidni 

::lastikatsiya qilishda, kattarok        o‘lchamdagi mashinalardan 

Foydalaniladi (D = 900mm, L = 2000 mm). Vallarning aylanma tezligi 20 —35 

m/min; fraksiya, ya’ni vaddar aylanma tezliklarining nisbati 1 dan 1,3 gacha bo‘ladi. 

Fraksiya mavjud bo‘lganda, tirqishdan chiqayotgan material qatlami sekin aylanuvchi 

val tomoiga egilishga intiladi (V.5 - r a s m )  na annap shu valga yopishadi. SHuning 

uchun ham, mahsulotni qirib olish jarayonida ko‘l mehnati talab etiladigan davriy 

qo‘shval mashinalarda   ishchi   o‘rniga   yaqin   joylashgan   valga   kichik   tezlik 

beriladi. 

 I 

 

2.5-rasm. Fraksiyaning vallardan chiqayotgap mahsulot yo‘nalishiga ta’siri  
 
Uzluksiz ishlovchi qo‘shval mashinalarida, aksincha, vallapgan mahsulotni  

mashinaning orqa tomopidan uzluksiz ajratib olish maksadga muvofikdir. Shuning 



uchun xam ularda orqa val kichikroq tezlikka ega bo‘ladi . Biroq shuni xam 

ta’kidlash lozimki, ma [erialning vallardan biriga spishishi faqat ularning tezliklari 

farqigagina bog'liq bo‘lmay, balki ularning temperaturasi va sirt tuzilishiga ham 

bog'likdir. 

Aralashtiruvchi plastikatsiyalovchi tipik qo‘shval mashinalarning 

konstruksiyasi V.b-rasmda keltirilgan. (1) plitada 2 stanina (2) joylashgan bo‘lib ular 

o‘zaro bir-biriga (3) torqich bilan boglangan. Staninaning gorizontal tekisliklarida har 

ikki tomondan ikkitadan podshipnik (4 va 5) o‘rnatilgan. Qo‘zg'almas (4) 

podshipniklarda (9) orqa val aylanadi. Oldingi val (10) o‘rnatilgan 5 podshipniklar 

esa, vallar orasidagi tirqishni o‘zgartirish maqsadida, mahsus vintlar (6) yordamida 

10 mm gacha surilish imkoniyatiga ega. Vintlarning gaykalari (7) stanina o‘yiqlariga 

o‘rnatilgan.  Xar bir stanina, vallar va podpshpniklar o‘rnatilgandan so‘ng travers ( 8 )  

bilan yopib ko‘yiladi. Vallar elektrodvigateldan reluktor, tishli g'ildirak, friksion 

shssternyalar yordamida harakatga keltiriladi (V. 6-rasmda ko‘rsatilmagan). 

Qo‘shval mashinalar vallarni kizdirish, markazlashgan moylash sistemasi va 

avariya xolatida to‘xtatish moslamalari bilan to‘ldiriladi. Vallanadigan mahsulot eni 

strelkalar (12) bilan chegaralanib  tur i l ad i .  

Vallar sifatli cho‘yandan quyiladi; valning ishchi qismi (bochkasi) tez 

sovitiladi va sirt tomondan 20 mm gacha toblanadi. Natijada bochka sirtiiing o‘ta 

mustaxkam bo‘lishiga erishiladi. (Nv > 3000 n/mm2). CHo‘yan vallarnipg kamchiligi 

ularning temperaturasi tez o‘zgarganda sirtining darz ketishidir. 

Plastiklarni qayta ishlashda esa temperaturaning tez o‘zgarishi sodir bo‘lmaydi, 

chunki butun jarayon davomida vallar qizdirib turiladi. SHuning uchun ham 

plastyklarni qayta ishlashda cho‘yan vallarni po‘lat vallar bilan almashtirishga xojat 

yo‘q. 



 
2.6-rasm. Aralashtirgich qo‘shval matpipa sxemasi: 

1—ilita; 2—stanina; 3—tortqich; 4 ka 5—podshipniklar; 6—vint; 7— 
vintning rezbali vtulkasi; 8—travers; 9 va 10— vallar; 11—patnis; 

12—chegaralovchi strelka. 
2.7-rasmda kizdiriladigan cho‘yan vallar tasvirlangan (D = 530 mm), Vallarning 

ishchi qismi mahsus xalkasimon to‘siq yordamida moylash mahsulotlariping 

tushishida himoyalapgan (rasmdagi A kism). 

Har ikkala valga uning butun sirti bo‘ylab tekis taqsimlangan kuch ta’sir 

etib, u vallarni egilishiga olib keladi. Buning natijasida vallar orasidagi tirqish 

kengayadi va valning markazida eng katta, chekkalarida esa eng kichik kiymatga 

ega bo‘ladi, ya’ni tirqish valning uzunligi bo‘ylab turli kattalikka ega bo‘ladi. 

Aytib o‘tilganidek, plastmassalarga vallarda ishlov berishda vallarni 

kizdirish lozim. Vallar ko‘pincha bug' yordamida qizdiriladi. Vallash katta 

tezlikda amalga oshirilganda bug' o‘rniga qaynoq suv ishlatiladi, bunda suv 

intensiv ravishda aylantiriladi. SHundagi vallarning temperaturasini kerakli 

darajada ushlab turishga erishiladi. 



 



 

 
2. 8-rasm. Salnikli valga kiritish bo‘g'ini: 1—bug' tarmog'i; 2—

kondensat uchun shtutser; 3—barboter; 4— salnikli pabivka; 5—nabinkani tutib 
turish uchun burtikli kopdensat trubasi. 

2.8-rasmda valga bug'ni kiritish va undan kondensatni chiqarish bo‘g'ini 

tasvirlapgan, Markaziy bug' trubasi (barboter) sirtida bug'ning chiqishi uchun 

radial teshikchalar qilingan; konsentrik ravishda joylashgan kondensat trubasi 

aylanuvchan sapfa (dastak) o‘yig'iga salnik bilan mahkamlanadi. 

YAqingacha podshipniklar bronza vkladishli sirg'aluvchan podshipnik 

sxemasida tayyorlangan (2.11-rasm). Aslida esa dastakning aylanma tezligi uncha 

katta emas (> 30 m/min) ligiga qaramay podshipiiknish ishlash sharoiti og'ir, ya’ni 

bitta podshipnikka beriladigan bosim 5  6-105 n (50—60 g), temperaturasi 370° 

K gacha bo‘ladi. Odatda dastak diametri d 0,5 0,7 qismiga, uzunligi l esa 11,25 

d ga teng bo‘ladi. Bunday sharoitlarda vkladish uchui eng yarokdi material bronza 

hisoblanadi. YUmshoq mahsulotlarni vallashda, ya’ni valga tushadigan bosim 

kuchi kichik bo‘lganda, kimmat hisoblanadigap bronza o‘rniga boshka 

antifriksion qorishmalar - sink-allyuminiy (SAM 10-5, SAM 5-10) yoki boshqa 

plastiklar ishlatiladi. 



 

 
2.14-rasm. Oldingi valni siquvchi pa vallar orasidagi tirqishni 

moslash bo‘g'ini: 
1-vipt; 2-po‘lat gayka; 3-extistlonchi shayba; 4-matritsa; 5-oldingi val podtiipnigiping 

korpusi; 6 va 7-po‘lat prokladkalar; 8-vallar staninasi; 9-vintnipg surilishiii moslovchi 
bo‘laklangan disk; 10-vintping richag tushishiga mo‘ljallangap tuynugi; I 1—-siquvchi 
xomut. 

Tirqishning o‘lchamini moslash bo‘g'ini vintli uzatish usulida. ba’zan esa gidravlik usulda 

ishlaydi. Mashinaning ba’zi katta ahamiyatga ega bo‘lish kismlarining ortikcha zo‘riqishidan 

saklash maqsadida tirqishni boshkarish bo‘shniga maxsus extiyot kurilmasi o‘rnatiladi. Bu 

kurplma zo‘riqish paytida bo‘lganda vallarning siljib kstishini ta’minlaydi. 2.14-rasmda tirqishni 

moslash bo‘ginining oddiy kopstruksiyasi tasvirlangan. Oldingi podshigshiklar har birining 

korpusiga (4) matritsa mahkamlanadi, unga zsa kalibrlangan ehtiyotlovchi po‘lat shayba (3) 



o‘rnatilgan. Vint (1),  staninaga stoporli vintlar bilan qotirilgap po‘lat gaykada (2) aylanib, 

extiyotlovchi shaybaga kiradi. Valga ta’sir etuvchi kuch esa shayba orqali vintga (1) uzatiladi. 

Vallarga beriladigan bosim kuchi chegaraviy qiymatidan oshib ketganda kalibrlangan shayba 

yoriladi va vallar siljiydi. Viptning oxiriga xomut - strelka (11)  o‘rnatilgan, staninaga esa 

millimetrning ulushlariga bo‘laklangan disk (9) o‘rnatilgan. Uzatuvchi vintlarning (1) aylanishi 

richag yoki maxoviklar yordamida ajratilgan yoki o‘zaro bog'lik bo‘lishi mumkin. 

Oxirigi holda uzatish burg'simon g'ildiraklar va burg'lar yordamida yoki umumiy valga 

joylashgan konik shesternyalar yordamida amalga oshirilishi mumkin. 

Qaytarish uchun savollar 
 

1. Keng qo‘llaniladigan qo’shval mashinalar valining uzunligi va diametiri birligi  
2. Vallarning aylanma tezligi '? 
3. Nima sababli davriy ishlovchi ishchi o‘rniga yaqin joylashgan valga kichik tezlik 
beriladi, uzuliqsiz ishlovchi qushval mashinalarga aksincha ? 
4. Materialpi vallardan biriga yopishish sabablari ? 
5. CHuyan vallarning kamchiligi ? 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



10-MA’RUZA 
Rotorli aralashma tayyorlovchi mashinalar. 

Ixtisoslashtirilgan jixozlardan tuzilgan avtomat liniyalar qatoriga ko‘pgina rotorli 

liniyalarni kiritish mumkin. 

Rotorli avtomat liniyalar uzluksiz ishlaydigan mashinalardan tashkil topgan. Bu 

mashinalarda texnologik jarayon elementar operatsiyalarga bo‘lib yuborilgan. Avtomat 

liniyalar presslash, kuydirish, cho‘zishda juda samarali ishlaydi. Rotorli mashinalarning 

ayrimlarida elementlar aylana bo‘ylab, boshqalarida (zanjirli tipdagilarida) esa to‘g‘ri 

chiziqli tutash uchastkalarga (metrodagi eskalatorga o‘xshash) o‘tuvchi egri chiziqli 

uchastkalar bo‘ylab xarakatlanadi. 

Mashinasozlikda rotorli avtomat liniyalar buyumlarni list materiallardan va hajmdor 

qilib shtamplab tayyorlashda, vtulka-rolikli zanjirlar, kichik detallarni frezalab va yo‘nib 

tayyorlashda, bo‘yash, markalash, termin ishlov berishda va galvanik usul bilan qoplama 

qoplashda ishlatiladi. Liniyalarning asosiy afzalligi shundan iboratki, ularda turli xil 

operatsiyalarni bajarish mumkin.  

Tipaviy rotorli avtomat liniya yuklash rotori, rotorli yoki zanjirli tipdagi ish 

mashinasi va tashish rotoridan tuzilgan. Ish mashinasida bir nechta asbob bloki bo‘lib, ular 

avtomatik ravishda almashtirilishi mumkin. Asbob mashinadan tashqarida, maxsus 

sterjenda sozlanadi va bu vaqtda zapasdagi asbob bloki ishga tushadi. Rotorli avtomat 

liniyalarda buyumlarni tekshirish rotorlari yordamida to`liq tekshirish ko‘zda tutilgan.  

Rotorli mashinalarda katta kuch hosil qilish uchun mexanogidravlik yoki gidravlik 

yuritmalar, kichik kuch xosil qilish uchun esa kulachokli, mexanik yuritma qo‘llaniladi. 

Rotorli avtomat liniyani yagona boshqarish, ximoya sistemasi birlashtirib turadi.  

Uzoq vaqt davom etadigan operatsiyalar uchun ko‘p pozitsiyali mashina, qisqa vaqt 

davom etadiganlari uchun esa kam pozitsiyali mashinalar yaratiladi. 

Qizdirib shtamplash liniyasida zagotovka rotorli isitish mashinasiga, keyin 

shtamplash rotori, chetlarini kesish rotoriga, sovitish rotoriga uzatiladi.  

Eng oxiri zagotovka ximiyaviy usulda ishlov berish rotoriga keladi. Rotorlar 2 va 4 

jarayonni boshqarib boradi. Bir xil tipdagi detallar partiyasi kichik bo‘lganda liniyaning 

rotorli mashinalari ko‘p nomenklaturali qilib yaratiladi va ular bir yo‘la har xil buyumlar 

ishlaydigan asbob bilan jihozlanadi. 



Rotorli avtomat liniya aylana yoylari bo`yicha xarakat qiluvchi xom ashyolarga 

birdaniga ishlov berishni taminlovchi, bir – biri bilan bog`langan ishchi mashinalar va 

transport qurilmalari bilan bog`langan «avtomat» tarzda ishlovchi kompleksdir. Bunday 

rotorli avtomat liniyalar shtamplash, presslash, yig`ish nazorat qilish va boshqa 

operatsiyalarni bajarishda keng qo`llaniladi.  

Boshqacha qilib aytganda, rotorli avtomat liniya texnologik (ishchi) va transportlash 

rotorlaridan tashkil topgan bo`ladi. Xom ashyoni bir texnologik rotordan ikkinchisiga 

transport rotori uzatadi. Texnologik rotorda umumiy o`qda teng joylashgan asboblar 

bloklari va unga mos xolda xom ashyoni ushlab turuvchi elementlari bo`lib, asboblar 

bloklariga o`q bo`yicha xarakat mexanik yoki gidravlik tizimlar yordamida beriladi.  

Transport rotorlari baraban yoki disk ko`rinishida bo`lib, xom ashyoni uzatish organi 

bilan taminlangan. U xom ashyoni bir ishchi rotordan qabul qilib olib, tashib ikkinchi ishchi 

rotorga uzatadi.  

Avtomat liniyalarda ishlov beriladigan buyum konstruksiyasi ishlab chiqarish xajmi, 

avtomatlashtirilgan tashish va bazalashtirish, progressiv ishlov berish texnologiyalarini 

qo`llash nuktai nazaridan chuqur texnologiklikka taxlil qilinadi.  

Zagatovkani o`lchamlari, material tarkibi, bir xil bo`lish, qo`yimlarni va qattiqlikni 

bir xil va doimiy bo`lishi, prut va trubalardan bo`lgan zagatovkalarni to`g`rilab olinishi juda 

zarur. Xom ashyoda birorta defekt bo`lishi mumkin emas.  

 

2-rasm. Rotorli avtomatik liniyani umumiy sxemasi.  



1-ishchi rotor; 2-xom ashyoni yurish yo`li; 3-transport rotorlari ishchi uyalari; 4- 

transport rotorlari ishchi uyasidagi xom ashyo; 5-ishchi asboblar; 6-o`q bo`yicha xarakat 

beruvchi mexanizm. 

Zagatovkani tashish chog`ida va ishlov vaqtida, oson o`rnatiladigan, fiksatsiya va 

maxkamlashga qulay bazalar olinishi kerak.  

Amal va o`tishlarni konsentratsiyalash, ko`p tomonli, shpindelli ishlovlar va xar xil 

texnologik amallarni bajarish imkonini beruvchi ko`p pozitsiyali agregatlardan foydalanish 

maqsadga muvofiq.  

Avtomat liniyalarda ishlov berishga ko`ra va toza amallarni aloxida bajarish, bunda 

toza ishlov beruvchi dastgoxlarni liniyani oxirida joylashtirish muximdir. Murakkab xom 

ashyolarga ishlov berishda ko`ra va toza amallar orasida termik ishlov berish, sunoiy 

eskirtirish amallarini qo`llash mumkin. Avtomatik liniyani oxirida yig`ish, yuvish, 

konservatsiyalash va upakovkalash amallari bajariladi. 

Texnologik jarayonni amallarga bo`lishda xar bir pozitsiyada bir xil unumdorlik 

bo`lishi uchun xarakat qilish zarur.  

Avtomatik liniyani texnologik kartalarida xar bir amalni bajarishda zarur bo`lgan 

qo`shimcha jixozlar - moslamalar, uskunalar (tayyorlangan detallarni nazorat qilish, kesish 

asboblarini sozlash, og`ir asboblarni ko`tarish uchun yuk ko`tarish uskunalari) ni ko`zda 

to`tish kerak.  

Rotorli liniyalar - avtomatik texnologik uskunalarning oliy shakllaridan biri bo‘lib, 

ish unumining va mahsulot sifatining yuqori darajada bo‘lishini ta’minlaydi. Ular yalpi 

ishlab chiqarish sharoitlarida unchalik katta bo‘lmagan va nisbatan oddiy detallarni 

shtampovka qilish, presslash, kesish va boshqa usullarda ishlov berish, shuningdek yig‘ish, 

joylash va sifatni nazorat qilish uchun mo‘ljallangan.  

Yalpi ishlab chiqarishni rotorli liniyalar asosida kompleks avtomatlashtirishning 

ilmiy asoslarini ishlab chiqishda, shuningdek ularni sanoatda joriy etishda akademik L.N. 

Koshkin rahbarligidagi konstruktorlik shubasi katta hissa qo‘shgan. Bu konstruktorlik 

shubasida o‘nlab operatsiyalardan iborat texnologik ishlov berish jarayonlarini bajarish 

uchun rotorli avtomatik liniyalar yaratilgan. Rotorli liniyalar bo‘lingan avtomatik 

uskunalarga nisbatan ish unumini 3-6 marta oshiradi, buyumlarni tayyorlashdagi mehnat 



sarfini 2-4 marta kamaytiradi, band etiladigan ishlab chiqarish maydonlari 3-10 marta 

qisqaradi va mahsulot tayyorlashdagi ishlab chiqarish siklini 10-20 marta kamaytiradi.  

Rotorli va rotorkonveyerli avtomatlashgan liniyalar. Bir staninaga o‘rnatilgan va 

yuritish hamda boshqarish sistemalari bilan birlashtirilgan texnologik va tashish rotorli 

majmuasi rotorli avtomatik liniya deb ataladi.  

Rotor-konveyerli avtomatik liniya rotorli liniyadan farqlanib, unda ishlov 

beriladigan buyumlar va asbob texnologik rotorlarning bajaruvchi organlaridan ajratilgan 

hamda moslanuvchan tashish konveyerlarida joylashgan. 

Texnologik va tashish rotorlarining ishlash prinspi quyidagicha: 

Zagotovka texnologik rotorga zonada tashish rotori yordamida beriladi. Bunda 

texnologik va tashish rotorlari uzluksiz aylanib turadi. Bu zonada tashish rotorining ko‘tarib 

turuvchi organi ochiladi va zagotovka asboblar blokida qoladi. Keyinchalik zonada 

texnologik rotor uzluksiz aylanib turgani holda polzunlar qo‘zg‘almas kopirlar ta’sirida 

blokdagi asboblarni siljitadi, natijada ma’lum texnologik o‘tish (yoki o‘tishlar) bajariladi. 

Zonada tashish rotorining ko‘tarib turuvchi organi ishlov berilgan detalni texnologik 

rotorning asboblar blokidan qamrab olib, uni texnologik zanjir bo‘ylab xarakatni davom 

ettirish uchun uzatadi (bunda ham rotorlar uzluksiz aylanib turadi).  

Yeyilgan asbobli bloklar rotorlar aylanishdan to‘xtagandan keyin zonada 

almashtiriladi. Texnologik va tashish rotorlari aylanma xarakatni umumiy yuritmadan tishli 

g‘ildiraklar orqali oladi.  

Shunday qilib, rotorli avtomatik liniyalarda zagotovkalardan tayyor buyum olgunga 

qadar detallarga ishlov berishda detal va asbob uzluksiz xarakatda bo‘ladi. 

Yuqorida qayd etib o‘tilganidek, bir staninaga o‘rnatilgan va yuritish hamda 

boshqarish sistemalari bilan birlashtirilgan texnologik va tashish rotorlarining majmuasi 

rotorli avtomatik liniyani tashkil etadi. Bunday liniyani sxemasi ko‘rsatilgan. Bu liniyada 

texnologik rotorlar 9, 8 va 7 mos holda sakkiz, o‘ttiz olti va to‘rt pozitsiyaga ega, chunki 

ularda texnologik o‘tishlarni bajarish vaqti har hil bo‘ladi. Zagotovkalar liniyaga magazin 1 

dan tashish rotori 2 yordamida o‘rnatiladi, tashish rotori 5 esa tayyor detallarni liniyadan 

olib, qabul magazini 6 ga uzatadi. Tashish rotorlari 3, 4 ishlov beriladigan detallarni 

texnologik rotorlar o‘rtasida uzatadi. 



 

3-rasm. Mexanik tutkich sxemasi. 

 

4-rasm. Buruluvchi yutkichlar sxemasi. 

 

5-rasm. Xomashyolar taxlangan xoldagi shtabelli yuklash moslamalari.  

 



11-MA’RUZA 
Ikki burg’ili ekstruderlar. 

Hozirgi davrda burg'ilari soni 2 ta, 3 ta va undan ko‘p bo‘lgan ko‘pburg'ili presslar 

keng qo‘llanilmoqda; aytish joizki, bularning ichida ikki burg'ili presslar eng ko‘p 

tarqalgan. Ikki burg'ili presslarning bir burg'ili presslarga nisbatan ustun jixatlari 

quyidagicha: aylanishlar soni aynan bir hil bo‘lganda ikki burg'ili mashiialarning burg'ilash 

kuchi ancha katta bo‘ladi; aralashtirish darajasi yukori bo‘ladi; yopishqoq holatdagi 

mahsulotlarni qayta ishlashda to‘ldiruvchini ko‘proq qo‘shish mumkin; burg'ilar o‘z-o‘zini 

tozalaydilar; foydali ish koeffitsienti yuqori darajada bo‘ladi. 

Ikki burg'ili press (4.2.1.-rasm) polietilen, viniplast va boshqa termoplast 

mahsulotlarni qayta ishlashga mo‘ljallapgan. 

Mashipa (1) staninaga o‘rnatilgan uzatish moslamasi, apparatura va stanipaga 

nisbatan xarakatlana oladigan silindrnipg (2) korpusidan iborat. Uzatish moslamasi (3) 

elektrodvigatel, klin tasmali uzatgich, (4) zanjirli mexapik variator, (5) shkiv, (6) burg'ili 

reduktor, (7) shesternya, (8) tishli g'ildirak, (9) shlitsli bog'lovchi, (10) burg'ilar tizimidan 

iborat. Burg'ilarning ishlashi davomida hosil bo‘ladigan o‘qning zo‘riqishlari (11) sharikli 

tayanch podshipniklar va (12) likopchali prujinalarga uzatiladi. 

Burg'ilar (13) silindrga o‘rnatilgan, silindr esa (14) elektr isitgichlar bilan 

ta’minlangan. Sovuq suv (16) press kojuxida joylashgan (15) naylar orqali kelib tushadi. 

Burg'ili pressning har uchala qismida isitish va sovitish nazarda tutilgan. Burg'ilar qarama-

qarshi yo‘nalishda aylanadi: vintiping ariqchalari chap yo‘nalishda bo‘lgap (17) burg'i soat 

strelkasiga qarama-qarshi, o‘ng vintli (18) burg'i esa soat strelkasi yo‘nalishida aylanadi. 

Issiqlik nazorati va boshqaruvini amalga oshiruvchi apparatura (19) issiklik 

avtomatikasi shkafida joylashgan bo‘lib, uning tashqi yuziga (20) issiqlik regulyatori, (21) 

ampermetrlar, (22) psreklyuchagelllar va (23) boshkaruv tugmachalari o‘rnatilgan. Alohila 

uzatish tizimiga ega bo‘lgan aralashtirgach (voroshitel) bilan taminlashan bunkerlan 

kelayopan mahsulot (13) silindrning qabul bo‘limiga tushadi va bu yerdan ( 1 7 . 1 8 )  

burgilarga uzatiladi. Oldindan qizdirilgan xom ashyoni kabul kilib olgan burgilar uni erish 

boshlangunga qadar aralashtiriladi. gomogenizatsiyalanadi, siqiladi va shakl beruvchi 

kallak orkali itarib chikariladi. Burg'ilar, sinishdan saqlash maqsadida, aylantiruvchi 

momenti malum chegaraviy kiymatdan ortib ketganda (3) elektrodvigatelni avtomatik 

tarzda o‘chirib qo‘yadigan (24) friksion mufta bilan taminlangan. 



 

Ko‘pburg'ili presslarla ishlatilish maksadiga va mahsulotning turlariga bog'liq 

ravishda burg'ilarning joylashishi va tuzilishi turlicha bo‘lishi mumkin (4.2.2.-rasm).  



60 

 

4.2.2.-rasm. Ko‘pburshli preeslar burg'ilarining turlari 

4.2.2.-a rasmda mahsulot aralashtirish, plastikatsiyalash, gomogenizatsiyalash, 

bo‘yash komponsntlarini aralashtirish uchun mo‘ljallangan ikki burg'ili prssslarning 

murakkab burg’ilari tasvirlangan. 

Issiklik uzatish yo‘llari bo‘lgan (1)  silindrga 2 va 3 ko‘p kismli qarama qarshi 

aylanuvchi murakkab burgilar o‘rnatiladi. 1 qismda (4)  voronkadan kelayotgan mahsulot 

tutib qolinadi va II aralashtirish kismiga uzatiladi. II qismning boshi va oxirida  qarama-

qarshi yo‘nalishli kalta 5 va 6 burg'ilar o‘rnatilgan. Bu issiqlik intensiv ravishda hosil 

qilish va bir jinsli maxsulotni II qismga uzatish uchun, shuningdek 111 qismga 

uzatilayotgan mahsulotda yuqori bosim hosil qilish uchun xizmat qiladi. II qismda alohida 

komponentlar aralashtiriladi, III qismda esa qo‘shimcha plastifikator qo‘shiladi va qayta 

aralashtiriladi. 

IV va V qismlarda aralashtirish davom ettiriladi, VI shnekli qismda esa 

mahsulotning plastikatsiya va gomogenizatsiya yakuniga stkaziladi. 

4.2.2.-6 rasmda ikki burg'ili pressning o‘zaro tegmaydigan konik burg'ilari 

tasvirlangan. Bunday tuzilishdagi burg'ilarning qo‘llanilishi aralashtirish darajasini ancha 

oshiradi. 



4.2.2.-v rasmda mahsulot aralashuvini yaxshilaydigan o‘yiqli qo‘shaloq burg'ilar 

ko‘rsatilgan. 

4.2.2,-g rasmda ko‘p burg'ili prsss uchta burg'isining joylashishi va uzatish 

msxanizmining sxemasi ikki hil holatda ko‘rsatilgan. Uzatish mexanizmi ellipslik darajasi 

bir hil bo‘lgan o‘zaro ekssentrik joylashgan tishli g'ildiraklardap iborat. 

4.2.2.-D rasmda L/D = 10  bo‘lgap to‘rt burg'ili press burg'ilarinipg 

o‘zaro joylashishi va aylanish yo‘nalishi sxemasi tasvirlapgap. Burg'ilar 

elektrodvigateldap reduktor va zapjirli variator yordamida harakatlantiriladi. 

Poroshoksimon mahsulotlarni qayta ishlashda bu presslarda polimer yuqori darajada 

gomogenizatsiyalanadi va siqib chiqarish vaqtida katta bosim hosil bo‘ladi. 

4.2.2.-e rasmda markaziy burg'ili ko‘p burg'ili presslar burg'ilarinipg joylashishi 

tasvirlangan. 

Qaytarish uchun savollar 

1. Ko’p burg'ili ekstruderlar nimadan iborat ? 

2. Ko’p burg'ili ekstruzion mashinalarda, termoplastni qayta ishlash jarayoni qanday 

yusunda amalga oshiriladi ? 

3. Ekstruzion mashina siliidirini qisimlari ? 

4. Kup burg'ili ekstruderlarni ishlatilish maksadiga va maxsulotni turlariga bogliq 

ravishda burg'ilarni joylashipsh va tuzilishi ? 

 

 

 

 

 

 

 
 



12-MA’RUZA 
Kalandlar konstruktsiyasi. 

Plastik mahsulotlar sanoatida qo‘llaniladigan kalandrlarning turlari juda ko‘p va 

ular quyidagi sinflarga bo‘linishi mumkin: Fupksional maqsadga ko‘ra: 

a) kalibrlangan list va plyonkalar ishlab chiqarish uchun 

mo‘ljallangan uiiversal kalandrlar; 

b) relefli gul bosish uchun mo‘ljallangan kalandrlar; 

v) plyonkaga rangli gul bosish uchun mo‘ljallangan bosma 

kalandrlar; 

g) ikki qatlamli mahsulotlar ishlab chiqaradigan qatlovchi 

kalandrlar. 

Vallarning soni va joylashishiga ko‘ra: 

a) uch yoki to‘rtvalli (ba’zan beshvalli); 

b) G-, L-, I, Z- va S- shakllaridagi kalandrlar (V.23-rasm). 

Harakat uzatish tizimiga ko‘ra: 

a) umumiy uzatgichli, vallarga uzatuvchi shesternyalar o‘rnatilgan 

kalandrlar; 

b) (a) holdagidek, ammo uzatuvchi shestsrnyalari, alohida 

bo‘g'indan iborat bo‘lib, vallarga sharnirlar yordamida boglangan 

kalandrlar; 

v) har bir val va alohida flansli elektrodvigatelga va 

reduktorga zga bo‘lgan kalandrlar. 

Vallarnipg mahsulotga beradigan bosiminipg xarakteriga ko‘ra: 

a) vallarning bosimi boshqariladigan va vallar orasidagi 

tirqish valni moslama yordamida o‘zgartiriladigan kalandrlar 

(universal kalandrlar); 

b) doimiy bosimli va tirkish kattaligi mahsulotning 

qalipligiga bog'liq ravishda avtomatik tarzda o‘zgartiradigan 

kalandrlar (katlovchi, releflovchi va boshqa maxsus kalandrlar). 

Har   qanday   kalandr   uchun   vallar   soni,   ularning   joylashish usuli,   tirqishdagi   

bosimning   boshqarilishi   va   uzatgichning   turi kabi   jixatlarning   bir   yoki   bir   

nechtasi   muvofiqlashgan   bo‘lishi 



maksadga muvofikdir. 

Unpversal kalandrlar odatda to‘rt valli bo‘lib, vallar G-yoki Z-shaklda 

joylashtiriladi. 

Zamoaviy burchaksimon (G- yok i  G- shakldagi) yoki sirtmokspmon (Z-,  S-

shakldagi) kalandrlar balandligi va tirkpshlarning boshqariluvchanlshsha ko‘ra to‘g'ri 

chiziqli vertikal kalandrlarga nisbatan katta ustunliklarga ega. 

Oxirigi nuqtai nazarga ko‘ra G yoki L shakldagi kalandrlar Z yoki S shakldagi 

kalandrlarga nisbatan ancha qulay, ammo Z yoki S shakldagi kalandrlar mahsulot qalinligi 

bo‘yicha sifatliroq maxsulot ishlab chiqaradi. 

 

U.23-rasm. Kalandrlar chizmasi.  

Har   bir   kalandr   ishlab   chiqarish   maqsadidan   kelib   chiqqan 

holda,    vallar    orasidagi    tirqishi    tegishli    diapozonda    o‘zgarish 

imkoniyatiga  ega  bo‘lishi  lozim.   Tirqish   biror  mahsulotga  moslab 

sozlangach,   shu   mahsulotni   ishlab   chiqarish   davomida   bu   qiymat, 

mahsulot  xossalarining tebranishlariga  qaramay,  o‘zgartirilmaydi. 

Shuning uchun  ham  vallarning xom  ashyoga beradigan  bosimi  ma’lum chegarada 

tebranib turadi. 

Tirqishni sozlash diapozoni katta bo‘lganda vallar o‘qlari orasidagi masofa ham 

katta o‘zgarishga ega bo‘ladi. SHuning uchun har bir val o‘qlarning kichik mikdorida 

og'ishiga imkon beradigan alohida alohida sharnirli uzatgichga ega bo‘lishi ma’kul 

hisoblanadi. Releflovchi, bosma, qatlovchi maxsus kalandrlar, vertikal ravishda sodda 

yig'ilgan 2 yoki 3 tagina valga ega bo‘lishiga qaramay, ishlov berish jarayoni sifatli 

amalga oshiriladi. 



Tirqishlardagi bosimni o‘zgarmas ushlab turish uchun bu mashinalar tirqish 

kattaligipi uncha katta bo‘lmagap chegarada avtomatik tarzda sozlovchi maslamalar bilai 

ta’miplanishi lozim. 

Universal mashinalarning uzatish tizimi ishlanayotgan plastiklarning elastiklik 

moduli, relaksatsion xarakteristikasi va boshqa shu kabi mexanik hossalariga bog'liq 

ravishda kalapdrlash tezligipi keng diapozonda boshqarish imkoniyatiga ega bo‘lishi 

lozim. Universal mashinalar uchun kalandrlashning yuqori tezligi 50 m/min.dan, maxsus 

pardozlash mashinalari uchun esa 25 m/min.dan kam bo‘lmasligi lozim. 

Vallarning uzunligi, tayyorlanadigan mahsulotning enidai kelib chiqib, odatda 1800 

mm dan oshmaydi. Ba’zi hollarda valning uzunligi 2500-3000 mm gacha bo‘lishi 

mumkin. Vallarning diametri xuddi qo‘shval mashinalardagi kabi 400-650 mm atroflarida 

bo‘ladi. 

Kalandrlarning barcha turlaridagi bo‘g'inlar va detallar nomenklaturasi, qo‘shval 

mashipalarda qo‘llapiladigan  nomsnklatura bilan    bir    hildir.    YUklash    va    qabul    

qilish    qurilmalari    esa ko‘rinishi va murakkabligi jihatdan turli tuman bo‘litpi mumkin. 

 

U-24-rasm. To‘rtvalli uiiversal kalandr: 1—fundament   plitasi;   2—stanina;   3—

traversa;   4—podshilniklar; 5—vallar;     6—tirqishni     tozalash     moslamasi;      7—uzatgich;      8— 

shevronli    tishli    uzatish     g'ildiragi;     9—almashtiriluvchi    uzatish shesternyalari. 

V. 24-rasmda valning uzunligi 1730 mm, diametri 610 mm bo‘lgan G-shaklidagi 

to‘rtvalli U-4-1730 kalandr tasvirlangan. 

(1) cho‘yan fundament plitaga bir-biriga tepa qismidap (3) travers bilan bog'langan 

(2) ikkita vertikal stanina o‘rnatilgan. Staninalarga (5) vallar uchun (4) podshipniklar 

o‘rnatilgan. Pastdan ikkinchi val qo‘zg'almas podshipniklarga o‘rnatilgan bo‘lib, bu val 



(8) shevronli tishli g'ildiraklar yordamida (7) uzatgich tomonidan xarakatga keltiriladi. 

Qolgan vallarning podshipniklari, vallar orasidagi tirqishni sozlash maqsadida, maxsus (6) 

msxanizmlar yordamida suriladigan qilib o‘rnatilgan. Kalandrlarning uzatish tizimi 165 

kVt quvvatga  ega bo‘lgan o‘zgarmas elektr tokida ishlaydigan elektrodvigateldan 

reduktorlar yordamida boshqariladi. Uzatish valining aylanma tezligi 5,5-54,4 m/min 

chsgarada boshqarib turiladi. Almashtiriluvchan (9) uzatish shesternyalari vallarning 

tezligipi bir hil (friksiya 1:1) yoki turlicha (gorizontal ustki va vertikal nastki vallar 

friksiyasi 1:1,34 ga teng) bo‘lishini ta’minlaydi; vallar orasidagi tirqish esa 0-8 mm 

chegarasida boshqarilib turiladi, Bu turdagi kalandr fakat listli mahsulot ishlab chiqarishga 

mo‘ljallangan. Ancha yupqa mahsulot olish uchun ham aynan shunday tuzilishdagi, ammo 

tirqishni sozlash tizimi esa yanada aniqrok ishlaydigan kalandrlar qo‘llaniladi 

(CHehoslavakiyada chiqariladigan 650 X 1650 kalibrli to‘rtvalli kalandrlar 0,1-0,8 mm li 

plyonkalar ishlab chiqaradi. 

Qaytarish uchun savollar 

1. Sintetik va tabiiy yuqori molekulali birikmalarni qayta ishlashda qo’llaniladigan 

kalandrlarni sinflapishi ? 

2. G-, L - shakldash kalandrlarping ustunligi ? 

3. Vallarning xom-ashyoga beradigan bosim tebranishini tushuntiring ? 

4. To’rtvalli upiversal kalapdirning tuzilish elementlarini tushuntiring ? 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



13-MA’RUZA 
Gidropresslarning klassifikatsiyasi va tuzilishi. 

Plastmassa sanoatida qo‘llaniladigan gidropresslar turlarinish ko‘pligi ularni 

qo‘llash sistemali o‘rganishi talab etadi. Funksional vazifalaridan kelib chiqqan holda, 

gidravlik presslarni ko‘yidagicha klassifikatsiya qilish (sinflarga ajratish) mumkin: 

 

Presslar konstruksiyasi jixatidan kolonnali va ramali, xarakatlanuvchi stolning 

orkaga qaytish usuliga ko‘ra esa gidravlikasiz qaytishli shastki bosim bilan ishlovchi), 

maxsus qaytarish silindrli va differensial bosh plunjsrli presslarga bo‘linadi. 

Presslarning ko‘pgina modellari tayer mahsulotni itarib chiqaruvchi ko‘shimcha 

qurilmaga ega bo‘ladi. 

IX.6 - rasmda kolonpali presslarning uchta varianti tasvirlangan.  Ular bir-biridan 

harakatlanuvchi stolning qaytarish bo‘g'inlari farq qiladi. 

500 kn (50t) ga mo‘ljallangan to‘rt kolopnali press (IX.6, a –rasm) yuqorigi bosimli 

asosiy silindr, ikkita qaytarish silindri va itarib chiqarish silindrlarga ega bo‘lgan presslar 

tipiga kiradi. 

IX.6, a - rasmda tasvirlangan prsss qo‘zg'almas stol (3), itarib chiqargich komplekti 

bo‘gini (1), to‘rtta kolonpa (9), plunjerli



 



qaytarish silipdrpning ikkita bchshsh ( 2 ) ,  xarakatlanuvchi plitaning 2 ta to‘sig'i (7). 

asosiy silindr bo‘g'ini (8) bilan yuqorigi arxitrav-travers (b|. plunjer (6) va 

xarakatlanuvchi plita 4 lardan tuzilgan. 

 

 

3.1. - rasm. YUqorigi bosimli kolonnali presslar: 

a — yongi qaytarish si.shndrli;  

b -    yuqorigi qaytarish silindrli;  

v  — asosiy siliidrdagi differensial plunjerli: 

1   -  itarib chiqargich bo‘g'ini  (differensial  plunjer);  2  -  qaytarish silindr; 3 - 

ko‘zg'almas stol - asos; 4 - harakatlantiruvchi plita; 5 va 8  - asosiy plunjer  va  

silindrlar:  6 - arxitrav; 7  - plita uchun to‘siq: 9 - kolonna.  

 

YUkorigi travers kolonnalariga kiydiriladi va gaykalar bilan 

koshriladi. Harakatlanuvchi plita (4) markaziy boltning 2 ta halqasi 

yordamida    asosiy    plunjerga    (5 )     maxkamlanadi.    Pastki    stol    va 

xlrakaptanuvchi plita yo‘naltirgichlarga (pazlarga)  ega bo‘ladi,  ularga 

yarim   formalarni  qotirishga  ihlatiladigap   boltlarning  bosh  qismi 

kirib turadi. 



baland bo‘lishini. o‘z navbatida qurilishning qimmatlashishiga olib keladi. YUkorigi 

bosimli presslarning ko‘pgina yangi modellari bitta asosiy silindr bilan ishlab 

chikariladi. Ularga xarakatlanuvchi plita xarakatini qo‘shish va ajratishni boshqaradigan 

differensial plunjer o‘rnashladi ( 3 . 1 .  v- rasm). 

 

3.2. - rasm. Yuqorigi bosimli ramali PV-474 pressi: 

I - rama; 2 - asosiy silindr; 3 - yo‘naltiruvchi vtulka; 4 - shtok; 5 - 

porshen; b - shtok qotirgichi (nonasi); 7 - shtok tayanchi; 8 - 

sirg'aluvchi plita; 9 - yo‘naltiruvchi  plaikalar;   10 - ishchi plitalar; 

II - termoizolyasion prokladka; 12 - itarib chiqar[ich bo‘g'ipi; 13 - 

plita xarakatipi sskinlashtiruvchi yo‘l kontakti; 14 - elektroshkaf; 

15 - plita xarakatini to‘la o‘girgichlar; 16 - itarib chiqargich 

harakagini chgaralovchi o‘chirgichlar. 

Bunday     konstruksiyadash     presslarning    ixchamligi     energetik suyuqlik   

sifatida   moy    ishlatilganida,   o‘zini   oqlaydigan   jihati xisoblanadi. 

3.2. - rasmda yukorigi bospmli ramali PV-474 press tasvirlangan (1000 kn. li). 

Ramaning yukorigi kismiga pressning asosiy silindri (2) maxkam kotirilgan. 

Silindrda porshen (5) va zichlovchi xalqalar o‘rnatilgan shtok (4) harakat qiladi. SHtok 

manjetlar bilan zichlanadi. SHtok tayanch (7) yordamida yo‘naltiruvchi to‘rtta planka 



(9) bo‘yicha xarakatlanuvchi plita (polzun)ga qotiriladi. Plita- polzunga (8) va rama 

stoliga (1) po‘lat ishchi plitalar (10) maxkamlangan. Ular rama va plita polzundan 

germoizolyasion prokladka (11) bilan ajratilgan. 

Press stolining tagiga itarib chiqargichning (12) bo‘g'ini 

joylashtirilgan. Itarib chiqargichning silindirida shtok, unga 

koshrilgan porshen va zichlovchi xalqalar bilan birga xarakat qiladi. 

SHtok manjetlar bilan zichlapgan. Ramaning o‘ng ustuniga (1) 

plitashshg (13] prees-formaga yaqiilashishida hamda yuqori va chapki 

chegaraviy xolatlaridan ko‘zg'alishida uning xarakatini 

sekpnlashtiruvchi yo‘l kontakti joylashgap. Ramaning chap ustuniga pressnnng 

elektroshkafi (14) va o‘ng ustuniga polzunning yuqoriga va pastga xarakatini 

chegaralovchi to‘la o‘tirgich.tar (15) joylashgan. Stol ostiga esa itarib chikargichning 

xarakatini chegaralovchi xuddi shupday o‘chirpgch (vыklyuchatel)lar (6 )  joylashgan. 

Pressning ortki tomonida moy baki, nasoslar, hamda boshkaruv apparaturasidan iborat 

gidro u zatkich (gidroprivod) joylashgan. Pressni boshqarish tugmalar yerlamida amalga 

oshiriladi. Asosiy silindrdagi bosim ramaga o‘rnatilgan manometr bilan o‘lchanadi. 

Gidropresslarning vorganazifasi va qo‘llanish sohalari 

Termoplastlar ishlab chikarishning yo‘lga ko‘yilishi bilan preslash malum 

mikdorda o‘zining monopolik darajasini yo‘qotdi; shu bilan bir qatorda bosim ostida 

kuyish, chervyaksimon mashinalarda ekstrutsiya qilish, pnevmatik va vakuum usulida 

qoliplash va boshqa jarayonlar kepg ko‘llana boshlandi. Ta’kidlash lozimki, bundan 

buyon plastiklarping  ko‘shina  hillarini   kayta  ishlash   asosan,   presslarda amalga   

oshiriladi.   Bu   usul   bugupgi   kunda   quyidagi   maxsulotlarni ishlab chikarish 

sohalarida keng ko‘llanidmokda: 

1) press-poroshoklaraan (asosan fenoplast va aminoplastlardan) olipadigan mahsulotlar: 

2) listsimon katlamli plastiklar (tekstolit, steklotekstolit, drevplaetik, getinaks v h.k.); 

3) viniplast. selluloid, ftoroplast va boshqalarnipg listlari (kismap trubalari); 

4) sslluloid va atsetatsellyuloza etroli (filtrlash va boshka jarayonlar uchun); 

5) plastik va bloklar olishda ishlatiladigap - poroplastlar; 

6) stskloplastikdan olinadigai mahsulotlarning ba’zi turlari va tekstolitiing ba’zi 

markalari (qayta presslash); 



7) termoplastning ba’zi markalaridai olinadigan bir qator mahsulotlar 

(viniplastni "tepkili" presslash); 

8) polixlorvinil kompozitsiyalaridan olinadigan grammplas-tinkalar; 

9) ba’zi ishirilgan mahsulotlar (misol uchun, selluloid 

maxsulotlari), bupda qator hollarda presslash ppevmatik yoki 

vakuumli qoliplash bilan uyg'unlashadi. 

3.1.1.- rasmda gidravlik yarimavtomat - press tasvirlangan. Pressning asosiy va 

itarib chiqaruvchi 1 va 2 silindrlari, zolotpikli klapan (ochib yopish uchun) 3 va 

gidrosistema (reversi) 4 yordamida amalga oshiriladi. Bakdagi (5) moy shesternali (6) va 

ekssentrik (7) nasoslar yordamida otiladi. Moy shesternali nasosdan, kichik bosimli 

 



 



to‘kish zolotnigi (8), qaytish klapani (9)  va zolotnikli klapan (YA) orqali o‘tib 

bakka quyiladi. Eksentrik nasosning ikkita porsheni (10) tomonidan keladigan 

moy oraliq bosim regulyatorining (13) qaytish klapanlari (11 .12 )  orkali o‘tib. 

eksentrik nasos porsheni (14) va shesternali nasos otayotgan moy oqimiga 

qo‘shiladi. 

Asosiy porshen (15), elektromagnit (Ze) qo‘shilgach pastga tushadi. 

Bunda yordamchi zolotnik (pilot) (16) pastga tushadi va boshqarish tizimidan 

zolotnikli klapanning (3) chap spiga yog' quyiladi. Zolotnikli klapan o‘ng 

chegaraviy holatga o‘tadi va yog tpesternali va ekssentrik iasosdan 3,4 klapanlar 

va yoiish (zapor) klapani (17) orqali o‘tib asosiy silindrning (1) ishchi qismiga 

kelib tushadi. Asosiy silindrning shtok yuzasidan tutib turuvchi klapan (18), 

qaytish klapani (19), zolotnikli klapap (4) orkali o‘tgan moy. silindrning ishchi 

qismiga quyiluvchi moy oqimiga qo‘shiladi (natijada asosiy plunjerning tushish 

tezligi ikki marta ortadi). 

Press-qolipning yopilishida plunjerning to‘liq tushishiga 20-30 mm 

qolganda 4e elektromagnit qo‘shiladi va yordamchi zolotnikni o‘ngga suradi. 

Bunda past bosim regulyatorining zolotnigi o‘ng chegara holatiga o‘tadi va 

shesternali nasos bo‘shatish bakiga ulanadi. Bundan keyin moyning asosiy 

silindriga quyilishi kichik quvvatli ekssentrik nasos tomonidan amalga oshiriladi, 

natijada esa asosiy plunjerning tushish tezligi keskin kamayadi. 

Pressformaning yopilishida plunjerning xarakatiga qarshilik ortadi, buning 

natijasida sistemadagi moyning bosimi ortadi. 

Bosim 1,5 dan 20 Mn/m2 gacha yetganda oraliq bosim regulyatori ishga 

tushadi, uniig zolotnigini prujina kuchini yengib chapga suriladi. Natijada 

ekssentrik iasosning ikkita porshenichalar tomonidan kelayotgan moy 

to‘kilayotgan moy oqimiga qo‘shiladi, bitta porshenchadan kelayotgap moy esa 

moyniig bosimini mo‘ljaldagi darajaga (32 Mn/m2) ko‘taradi. Bosim zarur 

qiymatga erishgandan so‘ng, qo‘shish mapometri (20) elektromagnitni (Ze), 

shuningdek nasoslar elektrodvigatellarini qo‘shadi va yepiq pressformani bosim 

ostida tutib turish jarayoni boshlanadi. Bunda zapor klapani zich yopilgan bo‘ladi    

(asosiy    siliidrning    ish    qismidan    yog    oqmaydi),    asosiy 



silindrning shtok yuzasi 19 va 4 klapanlar orqali moy to‘kish qismiga ulapgap 

bo‘ladi. 

Asosiy plunjer Ze, 4e va 1e elektromagnitlarnipg qo‘shilishi bilan 

ko‘tariladi. Bunda shesternali nasosning moy quyuvchi tizimi to‘kuvchi qismiga 

biriktirilgan, uchta porshenchadan keladigan moy oqimi esa asosiy silindrning 

shtok yuzasiga yo‘paltirilgan bo‘ladi (chunki 8 klapanning zolotnigi o‘ng 

chegaraviy, 4 klapan zolotnigi esa chap chegaraviy holatii egallaydi). Boshqarish 

tizimidan keladigan moy 4 zolotnikli klapan piloti orqali zapor klapani 

korpusining o‘ng tomoniga kelib tushadi, natijada sharikli qaytish klaiani 21 

ochiladi, 22 klapan esa ko‘tariladi (klapanping ustki va ostki qismidagi 

bosimlarning o‘zgarishi hisobiga). Buniig natijasida, 1 silindrning ishchi qismi 4 

zolotnikli klapanning o‘yiq qismi orqali moy to‘kish qismiga ulanadi. Pressforma 

10-30 mm ko‘tarilgandan so‘ng 4e elektromagnit uziladi, natijada shesternali 

pasos ishchi holatiga o‘tadi va asosiy plunjer tezda boshlang'ich holatni egallaydi. 

1e va 2e elektromagnitlar qo‘shilgapdan so‘ng itarib chiqaruvchi qism 

ko‘tariladi. Bunda 2 itarib chiqaruvchi silindr 3 va 4 zolotnikli klapanlarning ichki 

qismi orqali shesternali va ekssentrik nasoslarni otuvchi tizimi bilan birikadi. 2 

silindrning shtok qismidan kelayotgan moy oqimi nasoslardan otilayotgan moy 

oqimiga ko‘shiladi. Natijada 23 itarib chiqargichning ko‘tarilish tezligi ortadi. 

SHesternali nasos tomonidan beriladigan 2 Mn/m2 moy bosimi, itarib chiqargichni 

ko‘tarilishi uchun yetarli bo‘lmagan taqdirda, shesternali nasos erkin (xolostoy) 

ish rejimiga o‘tadi va moy faqatgipa yuqori bosimli 7 nasos tomonidan itarib 

chikargich silindrga berib guriladi. SHssternali nasos moyning 8 to‘kuvchi 

zolotnik kamerasidagi zolotnik shtokining yon qismiga beriladigan bosim 

hisobiga qaytadan qo‘shiladi (bu bosim shtokning o‘ng chegaraviy holatini 

egallashi uchun yetarli bo‘ladi). 

Itarib chiqargich 2e elektromapsht ta’sirida pastga tushadi. Bunda 3 

zolotnikli klapan chap chegaraviy holatga o‘tadi, natijada nasoslardan kelayotgan 

moy oqimi itaruvchi silindrning shtok qismiga oqib o‘tadi, silindrnipg ishchi 

qismi esa 4 zolotnikli klapan orqali to‘kuvchi bilan bog'lapadi. Itaruvchi 

silindrning ishchi qismi bosim ostida sovitish paytida bakka quyuvchi bilan 



bog'lapgan bo‘ladi. Buning hisobiga gidroapnaratura va itaruvchi silindrdagi 

tirqishlar orkali moyning chikarish paytida, itarib chikargichning o‘rinsiz 

ko‘tarilib ketishiga to‘skinlik kiladi. Presformaning presslash vaqtida ochilishi va 

yoiilishi asosin plunjsrning (ish holatida) ko‘tarilishi va tushishiga mos bo‘ladi. 

Sistemadagi bosim yo‘l qo‘yiladigan darajadap ortib ketganda, sistemada 24 

ehtiyotlovchi klapan ishga tushadi va ortiqcha moyni bakka kuyadi. 

Qaytarish uchun savollar 

1. Presslar konstruksiyasi jixatidan va xarakatlanuvchi stolning orqaga qaytishi 

usuliga kura sinflanishi ? 

2. YUqorigi qaytarish pilindrli presslarni afzalligi va kamchiliklari ? 

3. Pressnish asosiy silindiridagi shtok gug'risida ma’lumot bering ? 

4. Presslarda amalga oshirilgan, plastiklarni qayta ishlash soxalarini keltiring ? 

5. YArimavtomat pressning gidravlik tizimini ishlashini tushuptiring ? 

6. Pressnpng gidravlik tizimida bosim yul quyiladigan darajadan ortib ketmasligi 

uchun kanday extietlovchi mexanizm ishga tushadi ? 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 



14-MA’RUZA 
Ekstruzion mashinalar va qurilmalar. 

Uzluksiz itarib chiqaruvchi mashiialar gomogenizatsiya qilipgan eritilgan 

termoplastlardan turli profillangan (shakl berilgap) mahsulotlar ishlab chiqarish hamda 

plastmassalarni kompozitsiyalash va granulash uchun mo‘ljallangan bo‘ladi. 

Termoplastlarni uzluksiz itarib chiqarish (ekstruziya) deganda eritilgan 

mahsulotga uni shakllantiruvchp kallakdan o‘tishida tayinli shakl berib chiqarishi 

tushuniladi. 

(1) Bunkerdan kelayotgan granula, poroshok yoki lenta ko‘rinishdagi mahsulotni 

qabul qilish, aralashtirish, (2) silindr bo‘ylab surish, (3) to‘r va (4) panjara va (5) 

shakllantiruvchi kallak orqali itarib o‘tkazish vazifalariii (6) burgi (chervyak) amalga 

otpiradi. Mahsulotni qizdirish va eritish (7) qizdirish tashqi qurilmasi tomonidan hamda 

burg'ining ishlashi davomida ajralib chiqadigan issiqlik hisobiga amalga oshiriladi. 

Burg'i esa (8) variator yoki reduktor (9) va (10) uzatgich orqali elektrodvigateldan 

xarakatlanadi. 

Uzluksiz    itarish    yordamida    trubalar,    shlapglar,    plyopkalar, listlar, 

g'ovak pufaksimon maxsulotlar, granulalar va boshqalar ishlab chiqariladi. 

Uzluksiz itarish orqali qog'oz, gazlama va metal mahsulotlar sirtini 

polietilen kabi moddalar bilan qoplash ishlari amalga oshiriladi. Uzluksiz 

itarish jarayopi termoplastlarpi plastikatsiyalash, ulardan namlik va boshqa 

uchuvchi moddalarni ajratishda ham qo‘llaniladi. 

 

4.1.-rasm. Uzluksiz itarish mashinasinipg chizmasi. 

Uzluksiz itarish orqali tayyorlanadigan mahsulotlar uchun xom ashyo 

sifatida polixlorvenil va uning polimerdoshlari, polietilen, polistirol va uning 



polimerdoshlari, sellyuloza efirlari, poliakrilatlar, poliamidlar va boshqalar 

qo‘llaniladi. 

Ekstruderlar ularning mahsuldorligi, tuzilishi va maqsadiga ko‘ra 

sinflarga ajratiladi. 

Ekstruderning o‘lchamlari uning silindri ichki diametri bilan aniqlanadi. 

Burg'isining diametri 9-400 mm bo‘lgan mashinaning ishlab chiqarish 

mahsuldorligi mos ravishda 1,5-3000 kg/soatpi tashkil etadi. 

Ekstruderlar quyidagi turlarga bo‘lipadi: 

a) burg'ilar soniga qarab - bir burg'ili va ko‘pburg'ili; 

b) burg'ining geometrik shakliga ko‘ra presslar oddiy va maxsus 

turlarga ajratiladi; oddiy turdagi burg'ili presslarga vint kanali 

oxiriga tomon kamayib boruvchi siliidrik burg'ili presslar konik 

yoki narabolik burg'ili, govak burg'ili va ichi o‘yiq teleskopik 

burg'ili   va   bir   qancha   yuklovchi   tuynukli,   diskli   kulachoklardan 

yig'iladigan    burg'ili,    gauningdek,    aralaigtirish    va    gomogenizatsiya 

qilish imkoniyatiga ega maxsus shakldagi burg'ili mashinalar kiradi. 

v) burg'ilarning aylanish yo‘nalishiga qarab burg'ilari bir tomonga 

aylanuvchi va qarshi tomonga aylanuvchi ikki burg'ili mashinalar, 



 

Izoh:  1)    I va SH gurux mashinalari qoliplovchi (ekstruzion) sifatda iishatiladi. 
4) II va V guruh matiialari aralashtirgich - plastikatorlar sifatida ishlatiladi. 
5) V guruh mashinalari aralashtiruvchi ia qolshshokchi mashipalar o‘rnini bosadi.  
 

Qaytarish uchun savollar 

4. Ekstruzion mashinalarda qayta ishlanadigan xom-ash’yo turlari ? 

5. Ekstruzion mashinalarni funksional vazifasi ? 

6. Bunkerdap kslaetgan granula kuripishdagi xom-ash’yoni qabul qilish, 

aralashtirish, silindr buylab surish, tur va panjara va shakllantiruvchi kallak orqali 

itarib utkazish vazifasini qanday amalga oshiradi ? 

7. Ishlab chiqariladigan maxsulotlar turlari ? 



15-MA’RUZA 
Bosim ostida quyuvchi mashinalar. 

Termoplastlarni qayta ishlashpipg keng tarqalgan usullaridan biri bosim 
ostida quyuvchi usulidir. Bu mahsulotlarning o‘ta yopishqoqligi va quyish sifatiga 
bo‘lgan talabning yuqoriligi bu jarayonni yuqori bosim ostida olib borishni taqozo 
etadi. Ancha kichik temperaturalarda (440°—540° K) ham yonishqoq-oquvchan 
holatga o‘tuvchi plastikdarga polistirol, u asosidagi kompozitsiyalar, polistirol 
sopolimerlari, atsstil-sellyuloza etroli, polietilen, polikaprolaktam (kapron) va 
h.k.lar kiradi. 

Termoplastlarni bosim ostida kuyish usullariga "markazga intilma quyish" 
kiradi. Bu usulda porshsn yoki chervyakli vpnt kabi preslovchi qism (a’zo, organ) 
bilan ta’miplaigap maxsus quyish mashinalari yordamida yuqori bosim (15000 
n/sm2) ostida qo‘yiladi. 

Bosim ostida quyish reaktoplastlarni qayta ishlashda ham qo‘llaniladi, 
biroq, bu amal quyish mashinalarida emas, maxsus quyish presslarida amalga 
oshiriladi. 

Sanoatda plastmassalarni quyish mashinalari XX asr boshlarida qo‘llanila 
boshlandi, 40-50 yillardan esa keng ko‘lamda qo‘llaniladigan bo‘ldi. Ularni 
takomillashtirish ishlari ham avtomatlashtirish yo‘nalishida, ham ishlab chiqarish 
mahsuldorligini oshirish yo‘nalishida olib borildi. Hozirgi vaqtda quyish 
mashipalari massasining va o‘lchamining keng diapozonida (bir necha grammdan 
12-15 kg.gacha, 1 m x 1,5 m.gacha) yasaladi. 

Quyish mashinalarining konstruktiv sxemalari ishlash jihatidap bir-biriga 
o‘xshash bir qator bo‘g'inlarga egadir: 
1) quyiluvchi plastik mikdorini tartibga solish bo‘g'ini; 
2) plastikni yopishqoq-oquvchan holatgacha erituvchi bo‘g'in; 
3) qolipga quyuvchi bo‘g'in; 
4) qolipni mexapizmga boglovchi, ajratuvchi va jo‘natuvchi bo‘g'in; 
5) dastak; 

Birinchi uch bo‘g'in purkashni amalga oshiruvchi bir butui blokni tashkil 
qiladi, to‘rtinchi bo‘gin esa qolipni ulovchi bo‘g'indir. 

Rotorli ulovchi mexanizmli ko‘i poriiyali quyish mashinalarining modellari 
xozircha ko‘p emas va ular qalin devorli mahsulotlarni uzoq muddat sovitish 
orqali quyish uchun ishlatiladi (burish stolining o‘rni bir necha marotaba 
o‘zgartiriladi). 1954 yilda karusel tipidagi press-quyish mashinasining tajriba 
nusxasi yaratildi. Bu mashinada aylanuvchi stol atrofiga tartib soluvchi, 
bog'lovchi, purkovchi, sovutuvchi, ajratuvchi va jo‘natuvchi bo‘g'inlar 
joylashgan. Bunday modeldagi mashinalar xozircha keng qo‘llanilayotgani yo‘q. 



Quyish mashinalarini quyish bo‘g'ini ishlash usuliga qarab quyidagicha 
sinflarga ajratish mumkin: 

 

Bulardan tashqari, mashinalarni uzatkichlariga qarab elektromexanik, 

gidravlik turlarga bo‘lish mumkin. 

 

Purkash va qolipni ulash bloklariiing o‘zaro joylashishiga qarab quyish 
mashinalari gorizontal, vertikal va burchakli mashinalarga bo‘linadi. 



 

Mahsuldorligi va mahsulot massasi keng diapozonli bo‘lgan gorizontal 

mashinalar eng ko‘p tarqalgan. Ularning asosiy jihati shundaki, ularda qotirilgan 

qoliplar bilan ishlash qulay. Quvvatining ortishi bilan ular egallaydigan 

maydonning tez kattalashib ketishi esa bu mashinalarning kamchiligidir. 
Vertikal mashinalar ko‘proq ko‘chma qolipli maxsulotlarni quyishda 

ishlatiladi, chunki bularda bloklar qoliplarni ko‘chirish uchun qulay holatda 
joylashgan. Katta xajmdagi vertikal mashinalarnipg bo‘yi juda ham baland 
bo‘lishiga va ularga xizmat ko‘rsatishda poqulayliklarga sabab bo‘ladi. SHuning 
uchun ham vertikal mashinalar asosan kichik xajmda ishlab chiqariladi. 

Burchakli mashinalar vertikal va gorizontal mashinalarning yaxshi 
jihatlarini o‘zida mujassamlashtirgan bo‘lib, ular katta xajmdagi mahsulotlarni 
quyishda ishlatiladi. 



 

 

5.1. - rasm. Bloklari o‘qlaripipg fazoda joylashishiga qarab quyish mashinalarining 
asosiy turlari: a—gorizontal     mashinalar;     b—vertikal     mashipalar;     v—
koliplar vertikal    holatda    ulanadigan    burchakli    mashinalar;    g    -    qoliplar 
gorizontal holatda ulanadigan burchakli mashinalar:   I   -  qolipmpi ulash bloki; 2 - 
purkash bloki; 3 - mashina asosi. 

5.2. - rasmda predplastikatsiyasiz ishlovchi bir qatorli porshenli mashina 

tasvirlantan. Bunkerdan (1) me’yorlovchi silindr (2) orqali plastik 

maxsulotlarning qolip hajmiga teng mikdori qabul kamerasiga (3) kelib tushadi 

va porshen (4) yordamida qizdirish kamerasiga (5) o‘tadi. Oquvchan holatgacha 

qizdirilgap mahsulot to‘ldirish kanali (7) orqali o‘tib qolipga (8) tushadi va uni 

to‘ldiradi. Sovuq qolip sirtlarida plastik soviy boshlaydi va ksrakli muddat 

ushlab turilgandan so‘ng to‘liq soviydi. Sovish davrida uning hajmi kichrayib 

borgani uchun, bu davrda ham to‘ldirish yo‘li orqali qolip to‘ldirib turiladi. 

Sovitishning birinchi davrida qolipdagi bosim o‘zgarmas turadi va   

maxsulot   chekkalari   (pereferiyalari)   qota   boshlaydi.   Keyin   esa qolipning 

ikkala qismi to‘ldirish kanalidan uzoqlashtiriladi va quyish to‘xtatiladi. 

Mahsulot qotadi va o‘lchamlari bir qadar kichrayadi; qolipdagi bosim nolgacha 



tushadi; qolip ajratiladi va mahsulot chiqarib yuboriladi. Bu vaqtda porshen 

boshlangich holatga o‘tadi va yangi sikl uchun tayyor bo‘ladi. Bo‘shagan yarim 

qoliplar birlashadi va to‘ldirish yo‘liga (kanaliga) tutashadi va yangi sikl 

boshlanadi. 

 

5.2. - rasm. Termoplastlarpi quyish mashinasi: 1   - bunker;  2 - 
me’yorlovchi silindr; 3  - qabul qiluvchi kamera; 4 -porshen (plunjer); 5 - 
qizdiruvchi siliidr; 6 - qizdiruvchi element; 7   -   qolipni   to‘ldirish   kanali;   8   
-   qolip   sirti;   9   va   10  -  yarim qoliplar;  11 - qolipni sovitish kanali. 

Qaytarish uchun savollar 

1. Yuqori bosim ostida quyish mashinalarini asosiy bug'inarini 

ksltiring ? 

2. Yuqori bosim ostida quyish mashinalarini sinflanishi ? 

3. Vsrtikal, gorizontal va burchakli yuqori bosim ostida quyish 

mashiialarini afzalligi va nuqsonlari ?  

4. Termoplastlarni yuqori bosim ostida quyish mashinalarini ishlash prinsipi  



16-MA’RUZA 
Polimerlardan boshqa usul bilan maxsulot olish jixozlari. 

Ichki yuzada qoliplash usuli bilan buyum olish bir qancha yullar bilan 
amalga oshiriladi: shtampovka, vakuum berish usuli bilan qoliplash, bosim ostida 
qoliplash, matritsa va puanson usullari. 

 
 
Mahlumki, termoplast polimerlar issiqlik tahsirida uch holatda bo’lishi 

termomexanik egri chiziq orqali aniqlanadi. 
Agar polimer materialni Tf va Tg farqi katta bo’lsa (yuqori elastik xususiyati 

keng haroratni tashkil topsa), unda shu materialdan buyum olish osonlashadi va 
aksincha. 

Bu usullarda buyumlar olishda material avval yuqori elastik holga kelguncha 
maxsus qizdirgichlarda isitiladi, keyin qolipga quyib, vakuum yoki bosim ostida 
zarur shaklga keltiriladi. Chunki bu holatda cho’zilish deformatsiyasi katta va 
cho’zish uchun ko’p kuch talab qilmaydi. 

Vakuum ostida, qattiq puanson va matritsa va boshqa usullarining printsipial 
sxemasi quyidagi rasmlarda keltirilgan. 

Yuqorida qayd qilib o’tilgan usullar bilan asosan list holatda bo’lgan 
termoplastlardan buyum yasaladi. 

Asosiy texnologik rejimlarga quyidagilar kiradi: qolip harorati, zagotovkani 
isitish vaqti, shakllash vaqti, hamda bosimlar farqi (R1 va R2) va sovutish harorati 
va vaqti. 

Bu jarayonda buyum sovutilganda o’z shaklini (qolip formasini) saqlab 
qoladi. SHunday qilib, termoplstlarni isitishda va sovutishda qanday tutishiga 
qarab undan buyum olishda foydalaniladi. 

Mahlumki polimerlarning yuqori-elastik holati molekulalar qayishqoqligi 
bilan tushuntiriladi. 

Yuqori-elastik holatdagi polimer buyumlar sovutilganda ularda ichki 
kuchlanish (vnutrenee napryajenie) to’xtatiladi (zamorajivaetsya) va qoliplash 
harorati qancha past bo’lsa, qoliplash tezligi qancha ko’p bo’lsa va sovutish 
jarayoni qancha tez o’tsa, bu ko’rsatkich ko’p bo’ladi va aksincha. 



Bu muzlatilgan kuchlanish olingan buyumni Tg haroratiga qizdirganda 
formaning o’zgarishiga olib kelishi mumkin, bu fizik-mexanik nuqtai nazaridan 
«termouprugie posledeystvie» deyiladi. 

Termo-vakuum formalashni shunday texnologik sharoitda olib borish 
kerakki, bu effekt iloji boricha kam bo’lishi kerak. Ana shunda ichki kuchlanish 
minimumni tashkil etadi va buyumni ekspluatatsiya qilish harorat intervali 
ko’payadi. 

Ayrim paytlarda yuqorida aytib o’tilgan effektni maxsus (ataylab) 
kuchaytirishadi, masalan «termousadochnqy» plyonkalar olishda; mufta va 
fitinglar ishlab chiqarishda. 

Pnevmo vakuum-formalash usuli bilan buyum olish uchun list shaklidagi 
termoplastdan zagotovka tayyorlanadi. Zagotovkani yuqori elastik holatgacha 
qizdiriladi. 

Buning uchun maxsus isituvchi 
moslamalar qo’llaniladi. 
qizdirilgan zagotovka maxsus 
vintlar yordamida forma 
yuzasiga(vakuum yoki bosim 
ostida) tortiladi. Forma hosil 
bo’lgandan so’ng sovutiladi 
(bosim yoki vakuum tahsirida), 
buyum tortib olinadi. Buyum 
olish jarayoni bosqichlarini 
keltirilgan rasmda kurishimiz 
mumkin.  

 
1-qolip; 2-zagotovka; 3-qizdirish moslamasi.  

 
Bu usul bilan buyum olish uchun ko’proq quyidagi polimer materiallar 

qo’llaniladi: ABS, UPS, PVX, PP, PE-VP va boshqalar. 
SHtampovka — isitilmagan termoplstlardan mexanik kuch tahsiri ostida 

buyum hosil qilish texnologiyasi. Bu usul hamma termoplastlar uchun 
qo’llanilmaydi. Masalan, mo’rt plastiklardan bu usul bilan buyum olish ancha 
qiyin. Yumshok plastiklardan esa aksincha, olish oson. 

List holatidagi termoplastlardan katta gabaritli va qalinligi yupqa bo’lgan 
ko’p miqdorda kerak bo’lmagan buyumlar olishda bu usulni iqtisodiy 
samaradorligi yuqoridir. Ko’z oldingizga keltiring, plastmassa uchun qolip 
tayyorlash - u kimmat va murakkab. 

List holatidagi zagatovkani qizdirish muhim ahamiyatga ega. Buni odatda 
maxsus isitish shkaflarida, infraqizil nurlar yoki yuqori chastotali elektr toklar 
yordamida amalga oshiriladi. U yoki bu usulni qo’llash termoplastning hossasiga 
va tuzilishiga ham bog’liqdir.  Amalda amorf polimerlarni qizdirayotganda tagi 
sathi (qolipga qaragan yuza) harorati ishlanish haroratidan yuqori bo’lishi kerak. 



 
 

Kristall polimerni qizdirish harorati esa polimerni yumshash haroratidan 
yuqori bo’lishi shart. Yana shuni aytish lozimki, ichki yuza bilan tashqi yuza 
(kizdiruvchini yuzasiga to’g’ri kelayotgan yuza) o’rtasidagi harorat (yahni list 
qalinligi ikki tomonidagi harorat) juda katta farq qilishi salbiy xollarga olib keladi. 

 
T=Tv-Tn 

 
Bu farq qancha katta bo’lsa, termik destruktsiyaga olib keladi. SHu sababli 

qalin zagatovkalarni ikki yoklama qizdirish tavsiya qilinadi. 
Hamma holda quyidagi shart bajarilishi kerak: 
 

                                            T Td-Ts 
 
bu  yerda:  Td — destruktsiyalash harorati; 
              Ts — shishalanish harorati. 

 
Buyum hosil qilish harorati odatda tajriba orqali aniqlanadi. CHunki bu 

texnologik parametr polimer hossasiga, list qalinligiga, buyum o’lchami va 
konfiguratsiyasiga, kirishishiga bog’liqdir. 

Bu harorat to’g’ri aniqlansa, olingan buyumning fizik-mexanik xususiyati 
yaxshi bo’ladi. 

Buyumning shakllanishi siqilgan havo yoki vakuum orqali listni tortish 
(vqtyajka) yo’li bilan sodir bo’ladi. Deformatsiyalanish tezligi shunday tanlanish 
kerakki, makromolekula yangi holatga o’tishi uni parchalanishsiz hosil bo’lishi 
kerak. Agar deformatsiya tezligi maksimumga olib borilsa, aniq bir haroratda 
makromolekulalar orientatsiyasi sodir bo’ladi. Tortish (vqtyajka) tezligi odatda 
siqilgan havoni sarf qilish bilan tartibga solinadi. 

SHakllanish jarayoni cho’zish koeffitsenti orqali baxolanadi va quyidagi 
formula bilan aniqlanadi: 

 
 
Кч =    δл / δб - 1 

 
 

bu yerda:  δl , δb   va - list holatdagi zagatovkaning qalinligi va buyum devori 
qalinligi. 

Kch xuddi deformatsiya tezligi singari makromolekulaning 
orientatsiyalanishiga va buyumning mustahkamligiga tahsir qiladi. 



 
 
Buyumni sovutish bir yoki ikki tomonlama bo’lishi mumkin. Bu formalash 

usuli va buyum konstruktsiyasiga bog’liq. Sovutish siqib yuboriladigan havo orqali 
amalga oshiriladi. 

Sovutish sekin-asta amalga oshirilishi kerak aks holda buyum qiyshayishi 
mumkin. Sovutish jarayonida torayish ketadi va bu polimer molekulasini 
orientatsiyalanish darajasiga bog’liq. 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



17-MA’RUZA 
Texniko-ekonomik asoslash va ishlab chiqarish quvvati. 

Ishlab chiqarish quvvati tushunchasining mohiyati va undan to’liq 

foydalanish ahamiyati.  

Asosiy  ishlab  chiqarish  fondlari  hajmi  va  ulardan  foydalanish  darajasi 

korxonaning  ishlab  chiqarish  quvvati  kattaligini  belgilaydi.  U  ishlab  chiqarish 

dasturini  asoslashda  katta  rol  o‘ynaydi  hamda  korxonaning  belgilangan 

nomenklatura  va  sifatli  mahsulot  ishlab  chiqarish  bo‘yicha  potentsial 

imkoniyatlarini tavsiflaydi. Bundan  kelib  chiqadiki,  ishlab  chiqarish  quvvati  –  

bu,  ma‘lum  bir  vaqt davomida  ilg‘or  texnologiyalardan  foydalanish,  ishlab  

chiqarish  va  mehnatni tashkil  qilishning  ilg‘or  sharoitlarida  ishlab  chiqarish  

mumkin  bo‘lgan mahsulotlarning  maksimal  darajasidir.  U  qoidaga  ko‘ra,  

ishlab  chiqarilgan mahsulotlar  hajmining  natural  ko‘rinishda,  ushbu  

korxonaning  ixtisoslashganligi va mahsulotning alohida turlari o‘rtasidagi o‘zaro 

nisbatiga ko‘ra aniqlanadi.  

Korxonaning  ishlab  chiqarish  quvvati  bu  -  iqtisodiy  resurslardan  

oqilona foydalangan holda, texnika va texnologiyaning eng progressiv shakllarini 

qo‘llash asosida  mehnatni  va  ishlab  chiqarishni  tashkil  etishning  samarali  

usullarini  joriy etish  orqali  ishlab  chiqarish  mumkun  bo‘lgan  mahsulotning  

miqdori  yoki  ishlab chiqarish imkoniyati tushuniladi.  

Korxonaning ishlab chiqarish quvvati ilg‘or (asosiy)  tsexlar quvvati bilan, 

tsexlar  quvvati  bosh  uchastkalar  quvvati  bilan,  uchastkalar  quvvati  esa  bosh 

uskunalar  quvvatiga  asosan  aniqlanadi.  Korxona  ishlab  chiqarish  quvvati 

kattaligini belgilab beruvchi ko‘rsatkichlar qatoriga quyidagilarni kiritish mumkin:  

- uskunalar tarkibi va turlar bo‘yicha soni;  

-uskuna,  agregat  va  dastgohlardan  foydalanishning  texnik-iqtisodiy 

norma (normativ) lari;  

-uskunalarning ishlash vaqti fondi;  

-ishchilar soni;  

-ishlab  chiqarilayotgan  mahsulot  nomenklaturasi  va  assortimenti  (turlari 

va xilma-xilligi).  



Korxona ishlab chiqarish quvvatining boshlang’ich (yil boshida), yakuniy 

(yil oxirida), o’rtacha yillik hamda loyiha quvvati turlari mavjud. Loyiha quvvati 

qurilish  loyihasida  ko‘zda  tutilgan  bo‘ladi.  Qayta  tiklash,  kengaytirish  va 

texnik jihatdan  qayta  qurollantirish  davomida  loyiha  quvvati  kattalashtirilishi  

mumkin.  

Shu  sababli  amaliyotda  loyiha  quvvati  ko‘pincha  korxonaning  amaldagi  

quvvati bilan  solishtiriladi.  Korxonaning  amaldagi  quvvati  korxona  ishlab  

chiqarish dasturini tayyorlash uchun asos bo‘lib xizmat qiladi.  

Korxona  ishlab  chiqarish  quvvatini  aniqlashda  zahiradagi  uskunalardan 

tashqari, barcha o‘rnatilgan uskunalar hisobga olinadi. Bahzi bir tsexlarda (yig‘uv, 

quyuv va boshqa tsexlarda) ishlab chiqarish quvvati ishlab chiqarish maydonlariga 

asosan hisoblanadi.  

Ishlab  chiqarish  quvvatini  aniqlashda  mahsulot  birligiga  sarflanuvchi  

vaqt normasi  yoki  har  bir  uskunaning  unumdorlik  normalari  muhim  

ahamiyatga  ega bo‘lib, ular ilg‘or hamda progressiv bo‘lishi talab qilinadi.  

Amaliyotda  ishlab  chiqarish  quvvati  va  uskunalarning  yuklanishini 

hisoblashda  ba‘zida  xatolar,  ular  o‘rtasidagi  farqni  sezmaslik  hollari  ham  

uchrab turadi.  Korxona  quvvati  asosiy  ishlab  chiqarish  fondlari,  yangi  texnika  

va aniqlangan  zahiralardan  foydalangan  holda  mahsulot  ishlab  chiqarish  

mumkin bo‘lgan  maksimal  darajani  tavsiflaydi,  uskunalarning  yuklanishni  

hisoblash natijalari  esa,  ushbu  quvvatlardan  rejadagi  davrda  foydalanishning  

darajasini aniqlaydi.  

Demak, ular o‘rtasidagi printsipial farq shundaki, birinchi holatda korxona 

ishlab  chiqarishi  mumkin  bo‘lgan  mahsulotlarning  maksimal  darajasi 

aniqlansa, ikkinchi  holda  mazkur  davr  mobaynida  uskunalardan  qanchalik  

foydalanilishi aniqlanadi.  

Ishlab  shiqarish  quvvati  korxonaning  eng  asosiy  ko‘rsatkichlaridan  biri 

bo‘lib,  resurslardan  foydalanish  xolatini  ifodalaydi.  Amaliyotda  ishlab 

chiqarish quvvatini quyidagicha tavsiflanadi.  

1. Nazariy quvvat ;  



2. Amaliy quvvat ;  

3. Normal quvvat ;  

4. Rejaviy quvvat ;  

Nazariy quvvat  – ideal ish sharoitlarida erishish  mumkun bo‘lgan xo‘jalik 

operatsiyalari  hajmini  ifodalaydi.  Ushbu  quvvat  texnik  jixatdan  erishish 

mumkun bo‘lgan quvvatdir.  

Amaliy  quvvat  –  korxonaning  ish  tartibini  e‘tiborga  olgan  holda,  ish 

vaqtida  jihozlarning  ta‘mirlash,  turli  ish  tartibi  bilan  bog‘liq  yo‘qotishlarini 

xisobga olgan holda samaradorlikni saqlash orqali erishiladigan eng yuqori ishlab 

chiqarish darajasini belgilaydi.  

Normal quvvat – korxona tovarlariga talabni bir necha yil qondirish uchun 

yetarli bo‘lgan xo‘jalik faoliyatining o‘rtacha darajasini ifodalaydi.  

Rejaviy quvvat – yillik normal ishlab chiqarish quvvatiga mos keladi.  

Ishlab  chiqarish  quvvatini  aniq  ko‘rsatadigan  ko‘rsatkich  bu  natural 

ko‘rsatkich, sabab shu ko‘rsatkich orqaligina iste‘molchini tovarga bo‘lgan talabini 

qondirilganlik  darajasiga  baho  berish  mumkin.  Sabab  ishlab  chiqarilgan 

mahsulotni  hajmini  puldagi  qiymatiga  bozordagi  narx  qiymatini  o‘zgarishi 

juda katta  tahsir  ko‘rsatadi,  yahni  puldagi  mahsulot  hajmi  ko‘payadi,  lekin 

istehmolchini istehmoli qonganligiga bu usul bilan baho berib bo‘lmaydi. 

Shubhasiz,  ishlab  chiqaruvchi  texnik  tavsif,  korxonaning  tarkibiy  va 

tuzilmaviy  asosiy  ishlab  chiqarish  fondlari  doimiy  mahsulot  ishlab  chiqarish 

imkonini beradi.  

Ishlab  chiqarish  quvvatining  oddiy  va  aniq  ko‘rsatkichlaridan  biri  bu  – 

maxsulot  hajmidir.  Ishlab  chiqarish  quvvati  asosan  rejalashtirilgan 

maxsulotning naturadagi  birligi  bilan  ifodalanadi.(tonna,  dona  ,  metr).  

Masalan,  metallurgiya sanoatida,  qazib  olingan  metal  xajmi  tonnada,  

mashinasozlik  zavodlarida, tayyorlanadigan mashinalar donada, oziq ovqat 

sanoatida esa, xom ashyo tonnada, ishlab chiqarish quvvati esa ishlan chiqarilgan 

maxsulot xajmida ifodalanadi.   



Har bir rejalashtirish davrida ishlab chiqarish quvvati o‘zgarishi  mumkun.  

Rejalashtirish davri qancha katta bo‘lsa, o‘zgarishlar bo‘lishi extimoli shuncha oz 

bo‘ladi. Quvvat o‘zgarishining asosiy sabablari quyidagilar bo‘lib xisoblanadi.  

- jixozlarning erskirishi ;  

- yangi quvvatlarning harakatga keltirilishi;  

- jixoz  ish  vaqtini  intensifikatsiyalash  yoki  maxsulot  sifatining 

o‘zgarishi xisobiga jixoz unumdorligining o‘zgarishi;  

-  jixozlarni modernizatsiyalash ;  

- material xom ashyo yoki yarim fabrikatlar sturkturasining o‘zgarishi;  

- rejalashtirilgan  davrda  jixozning  ish  vaqti  davomiyligi  (jixozning  

texnik tanaffuslar, remont, profilaktika uchun to‘xtashlar vaqti xisobga olgan 

xolda)  

- ishlab chiqairhsni ixtisoslashtirish ;  

- jixozning ish rejimi(siklik , uzliksiz)  

- remontlarning  tashkil    etilishi  va  joriy  ekspluatatsiya  xizmatlarinign  

ko‘rsatilishi ;  

Asosiy fondlar va ishlab chiqarish quvvatlaridan foydalanishning ahamiyati 

katta.  Ushbu  masalaning  hal  etilishi  jamiyat  uchun  kerakli  mahsulot 

hajmining oshishi, yaratilgan ishlab chiqarish potensialidan olinadigan qaytimning 

ko‘payishi, aholi  ehtiyojlarining  to‘laroq  qondirishni,  mamlakatda  jihozlar  

balansini  yaxshilanishi, mahsulot tannarxini kamayishi, rentabelligi va korxona 

jamg‘armalarining o‘shishini anglatadi.  

Asosiy  fondlar  va  ishlab  chiqarish  quvvatlaridan  to‘laroq  foydalanish, 

ishlab  chiqarish  hajmi  o‘zgarishi  bilan  birga  yangi  ishlab  chiqarish  

quvvatlarini ishga  solishga  bo‘lgan  extiyojlarni  kamaytiradi.  Shuningdek,  

korxona  foydasidan samarali foydalanishni keltirib chiqaradi . (Foydadan iste‘mol 

fondlariga ajratmalar o‘tishini  oshiradi,  jamg‘armalarning  ko‘roq  qismini  

texnalogik  jarayonlar mexanizatsiyasi va avtomatlashtirishiga yo‘naltiriladi.)  

Korxona ishlab chiqarish quvvati hisobi tarmoqdagi ilg‘or texnologiyalarga,  

jihoz  ish  vaqti  va  quvvatidan  to‘liq  foydalanishini  e‘tiborga  olgan  holda  



amalga oshiriladi.  Jihozlarning  unumdorligi  normalari  ularning  texnik  

xarakteristikalari bilan belgilanadi.  

Asosiy fondlardan foydalanishni yaxshilash ularning aylanishi tezlashtirish, 

bu esa ularning jismoniy  va  ma‘naviy  eskirishi  muddatlari  orasidagi  farqni 

qisqartiradi,  asosiy  fondlardan  samarali foydalanish  hozirgi  kunda  iqtisodiy 

islohotlarning asosiy masalasi - mahsulot  sifatini  oshirish  bilan  bevosita 

bog‘liqdir,  toki  bu  mahsulot  tezroq  sotilishi  va  raqobatli  bozor  talabiga  javob 

bermog‘i lozim. Har bir korxona ishlab chiqarish quvvatlaridan maksimal 

foydalanishga harakat qilmog‘i va bunga erishmog‘i lozim. Chunki ishlab 

chiqarish quvvatlaridan o‘z vaqtida va o‘z o‘rnida to‘liq  foydalanmaslik quyidagi 

salbiy oqibatlarga olib keladi:  

1. Ishlab  chiqarish  quvvatlarining  ya‘ni  jixozlarning  jismoniy  va 

ma‘naviy eskirishiga ;  

2. Korxona tovarlariga bo‘lgan talabning qondirilmasligiga va bu orqali 

korxona obrosiga putur yetishiga;  

3. Korxonaning  ishlatilinmayotgan  yoki  omborda  saqlanayotgan 

jixozlariga mol mulk solig‘ining  ortiqcha to‘lanishiga ;  

4. Fond qaytimining kamayishiga ;  

5. Ishlab chiqarish rivojlanishining ortda qolishi ;  

6. Jixoz ishlash davomoyligining o‘zgarishi ;  

7. ROT ning o‘zgarishi ;  

8. Ishlab  chiqarishni  boshqarish  va  jixozlar  yuklanish  darajasining 

o‘zgarishi .  

9. Smena ichida to‘xtashlarning vujufga kelishi  va boshqalar.  

Korxona  o‘z  ishlab  chiqarish  quvvatlaridan  to‘liq  foydalanishining  

asosiy ahamiyati  shundan  iboratki  ,  korxona  reja  davridagi  rejalashtirilgan  

maxsulotni ishlab  chiqarish  imkoniyati  mavjud  bo‘ladi.  Tsex,  uchastkalar,  

jixozlar  guruhlari orasidagi proportsionallik saqlanishiga imkoniyat yaratadi.   

 

 



18-MA’RUZA 
Loyixalashda bino tanlash va  kommunikatsiyalar. 

Fuqaro va sanoat binolari hamda inshootlari ko'rinishlari, fazoviy 

ko'rsatkichlari, vazifalari va ularga qo'yilgan talablar bo'yicha m a’lum ta’rif va 

tushunchalarga ega. Quyida shu masalani sodda va tushunarli ko‘rinishda ifodalash 

uchun tegishli ta’riflar va tushunehalar keltirilgan.  

BINO — kishilaming biror ish faoliyatiga moMjallangan va moslashtirilgan, 

ichki fazoga-bo‘shliqqa ega bo'lgan yer usti inshooti.  

INSHOOT — jamiyatning moddiy hamda ma’naviy ehtiyojlarini qondirish 

uchun kishilar tomonidan bunyod etilgan barcha qurilmalar.  

MUHANDISLIK INSHOOTLARI — amaliy ish faoliyatida 

foydalaniladigan, binolarga aloqasi bo'lmagan inshootlar: to'g'onlar, ko'prikiar, 

televizion minora, tunellar, metropoliten, turli mahsulotlami saqlaydigan katta 

hajmdagi idishlar va boshq. Binolar quyidagi qismlardan tashkil topishi mumkin: 

1. Hajmiy eiementlar, ya’ni bino hajmining yirik qismlari (alohida xonalar, 

sanitariya kabinalari va h.k.).  

2. Konstruktiv eiementlar, ya’ni bino tuzilishini belgilovchi asosiy qismlar 

(poydevorlar, devorlar, to'sinlar, qavatlararo yopmalar, yopmalar, tomlar va 

boshq.). 

 3. Qurilish ashyolari, ya’ni konstruktiv elementni tashkil etuvchi, nisbatan 

kichik qismlar (g'isht, beton, oyna, po'lat, armatura va boshq.).  

Binolarga qo‘yiladigan asosiy talablar 

Binolar quyidagi ko'rsatkichlarga binoan bir-biridan farq qiladilar:  

1. Vazifasiga muvofiqligi, ya’ni bino qaysi jarayon (maqsad)ga 

mo'ljallangan bo'lsa, u shu jarayon talabiga to'liq javob berishi kerak (yashash 

uchun, mehnat qilish uchun qulay, dam olishga moslashgan va h.k.).  

1.1. Bino va inshootlar ta’rifi  

1.2. Binolarning tuzilishi  

2. Texnik tomondan muvofiqligi, ya’ni bino kishilarni tashqi ta’sirlar (past 

yoki yuqori harorat, yog'ingarchilik, shamol va h.k.)dan to‘la asrashi, mustahkam 

va ustivor bo'lishi, ekspluatatsiya sifatlarini uzoq vaqtgacha saqlashi lozim.  



3. Bino ko‘rinishi me’morchilik va badiiylik talablariga mos holda 

tanlanishi, uning tashqi (eksterper) va ichki (interper) ko‘rinishi chiroyli, shinam, 

atrof-muhit bilan uyg'unlashgan bo'lishi kerak.  

4. Iqtisodiy jihatdan qulayligi, ya’ni bino va inshoot qurilishida mehnat 

sarfini kamaytirish, qurilish ashyolarini va vaqtni tejash ko'zda tutiladi.  

1.4. Binolarga ta’sir qiladigan tashqi ta’sirlar  

Yuqorida ta’riflangan bino konstruksiyalariga bir necha xil tashqi va ichki 

kuchlar ta’sir etadi, ularning ta’riflari quyidagilardan iborat:  

1. Tashqi kuchlar — bino elementlari (qismlari)ning xususiy og'irligi, 

shamolning ta’sir kuchi (muvaqqat yuklar), zilzila, uskunalaming tasodifiy 

buzilishi natijasidagi ta’sirlar va boshq;  

2. Atrof-muhit ta’siri — tashqi harorat (konstruksiya chiziqli o'lchamlarining 

o'zgarishiga olib keladi), atmosfera va tuproq namligi ta’siri (qurilish ashyolarining 

xususiyatlarini o'zgarishiga olib keladi), havo oqimi yo'nalishining ta’siri (xona 

ichidagi mikroiqlimning o'zgarishiga olib keladi), quyosh nuri energiyasining 

ta’siri (qurilish ashyosi fizik-texnik xususiyatlarining o'zgarishiga olib keladi), 

havo tarkibidagi agressiv kimyoviy birikmalaming ta’siri (konstruksiyaning 

yemirilishiga va buzilishiga olib keladi), biologik ta’sir (mikroorganizmlar va qurt-

qumursqalar konstruksiyani yemiradi), bino ichidagi yoki tashqarisidagi shovqin 

ta’siridan xonadagi normal akustik rejimning buzilishi. Inshoot va binolarga ta’sir 

etadigan yuklar Inshoot va binolarga ta’sir etadigan yuklar kelib chiqish sababiga 

ko'ra asosan ikki guruhga bo'linadi.  

1. Tabiiy yuklar.  

2. Sun’iy yuklar.  

Tabiiy yuklamalar o'zgaruvchan atrof-muhitga bog'liq bo'lib, uchga 

bo'linadi:  

1. Meteorologik.  

2. Gravitatsion.  

3. Zilzilaviy.  

Yuklar ta’siriga qarab quyidagicha bo'lishi mumkin:  



— doimiy va vaqtincha;  

— doimiy-tabiiy (binoning asosiy qismlarining vazni);  

— Yerning bosimi.  

Vaqtincha yuklar uzoq muddatli, qisqa muddatli va o'ziga xos yuklaiga 

bo'linadi:  

— uzoq muddatli yuklar: binoning ichidagi texnik jihozlar;  

— qisqa muddatli yuklamalar: odamlar vazni, saqlanadigan yuk, harakatdagi 

transport, qor va muz bilan qoplanish, shamol kuchi;  

— o'ziga xos yuklar: yer strukturasining buzilishiga bog'liq. Qor yuki. Qor 

yuki ko'p hollarda inshootlami avariya holatiga olib keladi. Qor yuklari gidromet 

xizmati yordamida tog'li rayon, notekis joylarda awaldan aniqlanadi. 

Respublikamizda qor, yomg'ir ma'Ium sharoitlarga bog'liq bo'lib, ulaming 

binolarga ta’siri me’yoriy ko'rsatkichlarda keltirilgan. Ularning ta’sirlari, asosan, 

bino va inshootlar konst ruksiyalarini loyihalash hamda hisoblashda alohida yuk 

sifatida inobatga olinadi. Shamol ta’siri. Dovul shamollari ko'pchilik muhandislik 

qurilmalarining vayron bo'lishiga sabab bo'ladi. Bino va inshootlarning shakli — 

ularning balandligiga qarab aerodinamik samarasi har xil bo'ladi. Bino tomi ikki 

nishabli bo'lsa, shamol keladigan tomoni ko'tarilishi mumkin. Binoning tomi 

yengil material bilan yopilganida esayotgan shamol kuchi uni og'irligidan ko'p 

kuch hosil qilib ko'tarib yuborishi mumkin. Binokor ustalar hamisha buni nazarda 

tutishlari lozim. Zilzila kuchi — zilzila paytida tebranishning binolarga ta’siri. 

Zilzila ko'plab vayronalaiga sabab bo'ladi. Shu sababli zilzila bo'ladigan 

hududlarda maxsus choralarni ko'rish kerak, qo'llanmaning oxirgi boblarida bu 

haqda to'liq m a’lumot berilgan. Konstruksiyalarni hisoblashda yuklar 

klassifikatsiyasi Inshootga ta’sir etadigan har qanday tashqi kuchlar yuklar 

(nagruzkalar) deb ataladi. Yuklar ta’sir etish xarakteri, ta’sir etish ko'rinishi, ta’sir 

etish usuli, ta’sir etish joyiga qarab turli xillarga bo'linadi (klassifikatsiyalanadi). 

 1. Yuklar qo'yilish vaqtining davomiyligiga qarab statik va dinamik 

yuklarga bo'linadi. Statik yuklar inshoot yoki uning elementlariga shunchalik 

ohista qo'yiladiki, natijada elementlarda hosil bo'ladigan tezlanishlarning qiymatini 



hisobga olmasa bo'ladigan darajada kichik bo'ladi. Boshqacha qilib aytganda, statik 

yuklar ta’sirida inshootda tebranish yo uyg'onmaydi, yoki uyg'onsa ham juda 

kichik bo'ladi. Dinamikyuklar ta’sirida inshoot va uning elementlarida tezlanish 

uyg'onadi, bu esa o'z navbatida tebranishlaming vujudga kelishiga sababchi bo'ladi. 

2. Ta’sir etish ko‘rinishiga qarab yuklar doimiy va muvaqqat (vaqtincha) 

bo'lishi mumkin. Muvaqqat yuklaming o‘zi o ‘z navbatida, uzoq muddatli, qisqa 

muddatli va maxsus yuklarga bo'linadi. Doimiy yuk inshootning xizmat qilish 

muddati mobaynida o‘z qiymati va yo'nalishini o‘zgartirmagan holda mutassil 

ta’sir etib turadi. Bunga inshootning xususiy og'irligi, tuproq va suv bosimi kabilar 

misol bo'la oladi. Uzoq muddatli muvaqqat yuklarga uzoq vaqt xizmat qiladigan 

turli jihozlar (masalan kutubxonalardagi kitoblar), omonat pardevorlar va boshq. 

kiradi. Qisqa muddatli muvaqqat yuklar toifasiga shamol, iqlimiy harorat ta’siri, 

shuningdek qor, odamlar va mebellarning og‘irligi kabilar kiradi. Zilzila va 

portlash ta’sirlari, gruntlaming notekis cho'kishi maxsus muvaqqat yuklarga kiradi. 

3. Ta’sir etish usuliga ko‘ra yuklar birkarrali, takroriy-o‘zgaruvchan va 

harakatlanuvehan xillarga bo‘linadi. Birkarrali yuklarga inshootga noldan to oxirgi 

qiymatiga qadar bir varakayiga qo‘yiladigan kuchlar sistemasi kiradi. Takroriy 

o‘zgaruvchi yuklar inshootga ta’sir etayotgan kuchlar sistemasining bir tashkiliy 

qismidirki, bu qism sistemadagi boshqa kuchlaiga bog'lanmagan holda o‘zining 

miqdor va yo'nalishini o'zgartira oladi. Masalan, shamol inshootga boshqa 

kuchlardan mustasno ravishda istalgan yo'nalishda va qiymatda ta’sir eta oladi. 

Inshootga ta’sir etadigan har qanday transport vositalari harakatlanuvchiyuklarga 

misol bo'la oladi.  

4. Ta’sir etish joyiga ko'ra yuklar bir nuqtaga to‘plangan (yig'iq), uzunlik 

yoki yuza bo'ylab yoyilgan (yoyiq) hamda hajmiy yuklarga bo'linadi. T a’kidlab 

o'tish joizki, real hollarda yukni bir nuqtaga to'plab bo'lmaydi. Aslida yuk m a’lum 

yuzachaga ta’sir etadi. Agar yuzachaning o'lchamlari konstruksiya elementlarining 

o'lchamlariga nisbatan kichik bo'lsa, ma’lum xatoliklarga yo'l qo'ygan holda, yuk 

yuzachaning og'irlik markaziga qo'yilgan, deb qabul qilinadi. Jism sirtiga ta’sir 

etuvchi yuklardan tashqari uning hajmi bo'ylab ta’sir etuvchi kuchlar ham bo'lad. 



Ilovalar

 






















