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II. ИШЧИ ЎҚУВ ДАСТУРИ  

Кириш 

Дастур Ўзбекистон Республикаси Президентининг 2015 йил   

12 июндаги “Олий таълим муассасаларининг раҳбар ва педагог кадрларини 

қайта тайёрлаш ва малакасини ошириш тизимини янада такомиллаштириш 

чора-тадбирлари тўғрисида” ги ПФ-4732-сон Фармонидаги устувор 

йўналишлар мазмунидан келиб чиққан ҳолда тузилган бўлиб, у замонавий 

талаблар асосида қайта тайёрлаш ва малака ошириш жараёнларининг 

мазмунини такомиллаштириш ҳамда олий таълим муассасалари педагог 

кадрларининг касбий компетентлигини мунтазам ошириб боришни мақсад 

қилади. Дастур мазмуни олий таълимнинг норматив-ҳуқуқий асослари ва   

қонунчилик нормалари, илғор таълим технологиялари ва педагогик маҳорат, 

таълим жараёнларида ахборот-коммуникация технологияларини қўллаш, 

амалий хорижий тил, маҳсулот сифати менежменти ва тизимли таҳлил, қарор 

қабул қилиш асослари, пахта, тўқимачилик, енгил саноатида инновацион 

техника ва технологиялари модули негизида  илмий ва амалий тадқиқотлар, 

технологик тараққиёт ва ўқув жараёнини ташкил этишнинг замонавий 

услублари бўйича сўнгги ютуқлар, педагогнинг касбий компетентлиги, 

глобал Интернет тармоғи, мультимедиа тизимларини ўзлаштириш бўйича 

янги билим, кўникма ва малакаларини шакллантиришни назарда тутади.  

Ушбу дастурда Тўқимачилик, енгил ва пахта тозалаш корхоналарида 

инновацион техника ва технологиялар. Тўқимачилик, енгил  ва  пахта  

тозалаш  корхоналарида хизмат кўрсатишда қўлланиладиган замонавий 

машина ва жиҳозлар (Lummus, Chirokee, Rieter, Truchler, Marzolli, Juke, 

Brother ва бошқа фирмаларнинг машина ва жиҳозлари). Тўқимачилик, енгил 

ва пахта саноати техника ва технологияларининг ҳозирги ҳолати ва 

ривожланиш истиқболлари (ишлаб чиқарилаётган маҳсулот сифатини 

ошириш, маҳсулот таннархини камайтириш, табиий маҳсулотлардан кенг 

ассортиментли маҳсулотлар ишлаб чиқариш, Ўзбекистонда ишлаб 

чиқарилган маҳсулотларни жаҳон бозорига олиб чиқиш ва бошқалар). 

Тўқимачилик, енгил ва пахта саноат  корхоналарига қўйиладиган замонавий 

талаблар. Тўқимачилик, енгил ва пахта саноатидаги хорижий машиналари ва 

жиҳозлари (Lummus, Chirokee, Rieter, Truchler, Marzolli, Tayota, Juke, Brother 

ва бошқа фирмаларнинг машина ва жиҳозлари) бўйича таҳлили келтирилган. 

 

Модулнинг мақсади ва вазифалари 

 
Пахта, тўқимачилик, енгил саноатида инновацион техника ва 

технологиялари модулининг мақсад ва вазифалари: 

Модулнинг мақсади: пахта, тўқимачилик ва енгил саноатидаги 

инновацион техника ва технологияларни ўрганиш. 

   Модулнинг вазифаси: пахтани дастлабки ишлаш, йигириш, тўқиш, 

тикув ва тикув-трикотаж ва ипак ишлаб чиқарувчи замонавий машина ва 
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жиҳозлар. Пахта, тўқимачилик, енгил саноатдаги инновацион техника ва 

технологиялар. Уларнинг тузулиши ва ишлашини таҳлил қилиш.  

 

Модул бўйича тингловчиларнинг билими, кўникмаси, малакаси ва 

компетенцияларига қўйиладиган талаблар 

“Пахта, тўқимачилик, енгил саноатда инновацион техника ва 

технологиялар” курсини ўзлаштириш жараёнида амалга ошириладиган 

масалалар доирасида: 

Тингловчи: 

 тўқимачилик, енгил  ва  пахта  тозалаш  корхоналаридаги янги техника ва 

технологияларни; 

 тўқимачилик, енгил  ва  пахта  саноати машина ва жиҳозлари ишлаб 

чиқаришнинг ҳозирги ҳолатини; 

 корхоналардаги хизмат кўрсатиш техника ва технологияларини; 

 замонавий ишлаб чиқариш технологияларидан фойдаланишнинг самарали 

усулларини билиши керак. 

Тингловчи: 

 тўқимачилик, енгил ва пахта саноатида инновацион техника ва 

технологиялардан фойдаланиш;  

 маҳсулот ишлаб чиқариш жараёнидаги технологик машина ва 

жиҳозларининг долзарб муаммоларини таҳлил қилиш; 

 ишлаб чиқарилаётган маҳсулотлар сифатини таҳлил қилиш ва бошқариш 

кўникмаларига эга бўлиши лозим.   

 Тингловчи:   

 замонавий технологик машина ва жиҳозларни ишлаб чиқаришга жорий 

қилиш; 

 корхоналарда машина ва жиҳозларга хизмат кўрсатишнинг замонавий 

усулларини танлаш; 

 тўқимачилик, енгил  ва пахта саноати машина ва жиҳозларининг долзарб 

муаммоларини таҳлил қилиш малакаларига эга бўлиши зарур. 

Тингловчи: 

 тўқимачилик, енгил ва пахта саноати машина ва жиҳозлардан 

фойдаланишда инновацион технологияларни амалиётда қўллаш; 

 хорижий технологик машина ва жиҳозларни ишлаб чиқариш жараёнига 

жорий қилиш; 

 замонавий технологик машина ва жиҳозларни ишлаб чиқариш жараёнида 

қўллаш компетенцияларига эга бўлиши лозим. 

 

Модулни ташкил этиш ва ўтказиш бўйича тавсиялар 

          “Пахта, тўқимачилик, енгил саноатда инновацион техника ва 

технологиялар” курси маъруза ва амалий машғулотлар шаклида олиб 

борилади. 

  Курсни ўқитиш жараёнида таълимнинг замонавий методлари, 
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педагогик технологиялар ва ахборот-коммуникация технологиялари 

қўлланилиши назарда тутилган: 

- маъруза дарсларида замонавий компьютер технологиялари ёрдамида 

тақдимотлар, видеоматериаллар ва электрон-дидактик технологиялардан; 

ўтказиладиган амалий машғулотларда техник воситалардан, «ФСМУ», 

“Кейс-стади”, “SWOT-таҳлил”, “Брифинг”, «Хулосалаш» (Резюме, Веер),  

“Ассесмент”, “Инсерт”, Венн Диаграммаси, “Портфолио” методи ва бошқа 

интерактив таълим усулларини қўллаш назарда тутилади. 

 

Модулининг ўқув режадаги бошқа фанлар билан  

боғлиқлиги ва узвийлиги 

Модул мазмуни ўқув режадаги “Пахта, тўқимачилик, енгил саноат 

машиналарини ишлаб чиқаришда янги техника ва технологиялар”, “Пахта, 

тўқимачилик, енгил саноат машиналарини лойиҳалашнинг янги усуллари” 

ўқув модуллари билан узвий боғланган ҳолда педагогларнинг шахсий 

ахборот майдонини шакллантириш, кенгайтириш ва касбий педагогик 

тайёргарлик даражасини орттиришга хизмат қилади. 

 

Модулининг олий таълимдаги ўрни 

Модул Пахта, тўқимачилик, енгил саноатда инновацион техника ва 

технологиялар ва улардан таълим тизимида фойдаланиш орқали таълимни 

самарали ташкил этишга ва сифатини тизимли орттиришга ёрдам беради. 

 

Қайта тайёрлаш ва малака ошириш машғулотлари бўйича  

ажратилган соатлар ҳажми 

 

№ 

 

 

Модул мавзулари 

 

Тингловчининг ўқув юкламаси, 

соат 

Ҳ
а
м

м
а
си

 

Аудитория ўқув юкламаси 

Ж
а
м

и
 

жумладан, 

м
у
ст

а
қ

и
л

 

т
а
ъ

л
и

м
 

к
ў
ч

м
а
 

м
а
ш

ғ
у
л

о
т
 

н
а
за

р
и

й
 

а
м

а
л

и
й

 

м
а
ш

ғ
у
л

о
т
 

1. Пахта саноати технологияси 2 2 2    

2. Йигириш   технологияси 2 2 2    

3. Трикотаж технологияси 2 2 2    

4.  Ипак технологияси 2 2 2    

5. Тўқув технологияси 2 2 2    

6. Пахта саноати машиналари 2 2  2   

7. Йигириш машиналари 2 2  2   
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8. Трикотаж машиналари 2 2  2   

9. Ипак машинасини вал деталини 

тиклаш 
2 2  2   

10. Тўқув машиналари 2 2  2   

11. Пахта саноати машиналари. 2 2   2  

12 Тўқимачилик саноати 

машиналари. 
2 2   2  

13. Пахта, тўқимачилик, енгил  

саноати корхоналардаги 

технологик жараёнларни ишлаб 

чиқариш шароитида ўрганиш 

6 6    6 

 Жами 30 30 10 10 4 6 

 

НАЗАРИЙ  МАШҒУЛОТЛАР МАЗМУНИ 

 

1-мавзу: Пахта саноати технологияси.  

 

 Пахта саноатида янги техника ва технологиялар.  Пахта саноати 

машиналари, жиҳозлари ва уларнинг ишлаш усуллари. Замонавий пахта 

саноатида қўлланиладиган машиналар, уларнинг афзаллик ва камчиликлари. 

Замонавий пахта саноати корхоналаридаги техника ва технологиялар 

ёрдамида ишлаб чиқарилаётган маҳсулотлар сифатини таҳлил қилиш. 

 Корхоналарда хизмат кўрсатиш техника ва технологиялари, пахта 

саноат машиналари ва жиҳозларига хизмат кўрсатиш. Чигитли пахтани 

қуритиш ва ифлосликлардан тозалаш  технологияси. Қуритиш технологик 

ускуналарининг тузилиши ва ишлаши. Пахтани тозалаш жараёни 

технологияси ва жиҳозлари. АҚШ ПТКларида пахта толасини жинлаш, 

тозалаш ва тойлашни технологик жараёнлари. “Xorell Kompani Ink” фирмаси 

модул технологияси. Пахта модулини ташувчи трейлер. Қўзғалмас модул 

бузгич. Big “J” сепаратори. Тик оқимли қуритгич. Минорали қуритгич.  

 

2- мавзу: Йигириш технологияси. 

 

   Тўқимачилик саноатидаги йигириш жараёни техника ва 

технологиялари. Йигириш дастгоҳлари ва уларнинг ишлаш усуллари. 

Замонавий ва мавжуд йигириш дастгоҳлари, уларнинг афзаллик ва 

камчиликлари. Замонавий  корхоналарда ишлаб чиқарилаётган маҳсулотлар 

сифатини таҳлил қилиш. Йигириш корхоналарида хизмат кўрсатиш техника 

ва технологиялари. Пилталаш ва пиликлаш машиналари. Халқали ва 

пневмомеханик йигириш машиналари. Rieter фирмасининг универсал титиш-

тозалаш агрегати. Уч барабанли универсал тозалагич CLEANOMAT CL-C3. 

Тўрт барабанли тозалагич CLEANOMAT CL-C4. Бункер усулда ишлайдиган 

аралаштиргич MX-R. Тўғри ва қия чизиқ бўйича илгариланма-қайтма ҳаракат 
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қилувчи (Blendomat) автотитшич. Автотиткичларнинг тузилиши. RIETER 

фирмасининг йигириш ускуналари. Кўп функцияли аралаштириш 

машиналари МХ-U (Trutschler), Unimix В-71 (Rieter) ва В 143 (Marzoli). 

Шляпкали тараш машиналари DК-903, ТС-03, TC-06, TC-07, ТС-11 

(TRUTZSCHLER фирмаси)  С 60, С 70 (RIETER фирмаси) ва С-601, С-701 

(MARZOLI фирмаси). 

 

3-мавзу: Трикотаж технологияси. 

 

 Тўқимачилик саноатидаги трикотаж техника ва технологиялари. 

Трикотаж  дастгоҳлари ва уларнинг ишлаш усуллари. Замонавий ва мавжуд 

трикотаж дастгоҳлари, уларнинг афзаллик ва камчиликлари. Замонавий  

корхоналарда ишлаб чиқарилаётган маҳсулотлар сифатини таҳлил қилиш. 

Трикотаж корхоналарида хизмат кўрсатиш техника ва технологиялари. Ҳалқа 

ҳосил қилишни тугаллаш. Ҳалқаларнинг бирлашиши. Тилчали игналарда 

ҳалқа ҳосил қилиш жараёни. Трикотаж тўқимасини тортиш. Тўқув усулида 

ҳалқа ҳосил қилиш жараёни. Ясси игнадонли трикотаж машинаси Stoll 

(Германия). Икки игнадонли жаккард трикотаж машинаси Mayer & Cil   

(Германия). 

 

4-мавзу: Ипак технологияси. 

 

 Тўқимачилик саноатидаги ипак ишлаб чиқариш техника ва 

технологиялари. Ипак ишлаб чиқариш, дастгоҳлари ва уларнинг ишлаш 

усуллари. Замонавий ва мавжуд пиллага дастлабки ишлов бериш ва  чувиш 

дастгоҳлари, уларнинг афзаллик ва камчиликлари. Замонавий ипак ишлаб 

чиқариш корхоналаридаги  маҳсулотлар сифатини таҳлил қилиш. Ипакчилик 

саноати корхоналаридаги хизмат кўрсатиш техника ва технологиялари. Хом 

ипакнинг чизиқли зичлигини назорат қилиш. Тирик пилла ғумбагини 

инфрақизил нур таъсирида жонсизлантириш. Пилладан ипак чувиш. Автомат 

пилла чувиш дастгоҳлари РК  (РК-750 ШЛ, РК-2, РК-3 ва япон системаси 

силкитиш дастгоҳлари). Yufeng10  Яримавтомат пилла чувиш дастгохи. 

Механик пилла чувиш дастгоҳи. Хом ипакнинг чизиқли зичлигини назорат 

қилиш. 

 

5-мавзу: Тўқув технологияси. 

 

Тўқимачилик саноатидаги тўқув дастгоҳлари техника ва 

технологиялари. Тўқув  дастгоҳлари ва уларнинг ишлаш усуллари. 

Замонавий ва мавжуд тўқув дастгоҳлари, уларнинг афзаллик ва 

камчиликлари. Замонавий тўқув корхоналарда ишлаб чиқарилаётган 

маҳсулотлар сифатини таҳлил қилиш. Трикотаж корхоналарида хизмат 

кўрсатиш техника ва технологиялари. Техник тўқима ишлаб чиқариш. 

Атторлик тўқималарини ишлаб чиқариш. Picanol OMNplus 800 дастгохи. 
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Газламанинг шаклланиш жараёни. Тўқима ҳосил қилишда қатнашувчи 

асосий механизмлар. Тўқималарда нуқсонлар бўлмаслигини назорат қилувчи 

автоматик мосламалар. Ҳақиқий зичлик. Тўқима зичлиги. Ипларни 

таранглиги. Ипларни тўқимачилик матолар ишлаб чиқаришга тайёрлаш. 

Ипларни қайта ўраш. Ип ўраш автоматлари. “Murata" қайта ўраш автомати. 

Пилталаб тандалаш. 

 

 

АМАЛИЙ МАШҒУЛОТ МАЗМУНИ  

 

1- амалий машғулот: Пахта саноати машиналари. 

Аррачали барабандан толани ажратиб олувчи чўткали барабан ҳисоби. 

Тола тозалаш машиналари колосникларини мустаҳкамлик ҳисоби. Чўткали 

барабан билан аррачали барабан ўзаро жойлашиши. Чўткали барабаннинг 

айланишлар сони. Сарф этиладиган қувват. Чўткали барабан билан пахта 

бўлагини зарба импульси. Чўткали барабан тезлиги аррачали барабан 

тезлиги. Тозалаш машинасининг иш унумдорлиги. Пахта ва колосник 

орасидаги ишқаланиш кучи. Чўткали барабаннинг истеъмол қуввати.  

 

2- амалий машғулот: Йигириш  машиналари. 

 

Маҳсулотни чўзиш жараёни. Чўзиш майдонига таъсир қилувчи 

омиллар. Қўшиш жараёнининг асосий афзаллик ва камчиликлари. Чўзиш 

прибори. Толаларнинг харакатланиши. Маҳсулот йўғонлиги. Маҳсулотни 

чўзиш ингичкалаштириш. Чўзиш приборининг геометрик параметрлари. 

Пилталарнинг қўшилиши. Толаларни чузиш диаграммаси. 

 

3- амалий машғулот: Трикотаж  машиналари. 

 

Ҳалқа модулини ҳисоблаш. Ипнинг чизиқий зичлигини аниқлаш. 

Ҳалқадаги ип узунлиги. Ипнинг шартли диаметри. Тола зичликларининг 

қийматлари. Трикотаж маҳсулоти учун ҳалқалар модули. Ҳалқа модули ва 

ипнинг эгилишдаги бикирлиги ўртасидаги алоқадорлик. Трикотаж тўқима ва 

маҳсулотларни ишлаб чиқаришдаги ипларнинг чизиқли зичлигини қуйи ва 

юқори чегаралари. Ипнинг чизиқий зичлигини аниқлаш. Трикотаж 

маҳсулотларини сифатли ва харидоргирлиги. Сифатли трикотаж 

маҳсулотлари ишлаб чиқариш.  

 



 

10 

 

4- амалий машғулот: Ипак машинасини вал деталини тиклаш. 

 

Ипак машиналари деталларига ишлов бериш. Бир жараёнли ва икки 

жараёнли тўғрилаш усули. Ҳисобий боғлиқликлар. Пластик бирлиги 

узулишдаги узайиш. Эгиш билан совуқлайин тўғрилаш. Қиздириб тўғрилаш. 

Қайишқоқлик деформацияси тушунчаси. Пластик деформация. Деталларга 

ишлов беришнинг замонавий технологиялари. Деталларга ишлов бериш ва 

унинг сифатли маҳсулот олиш жараёнига таъсири.  

 

5- амалий машғулот: Тўқув машиналари. 

 

Виброёй ёрдамида деталларни тиклаш жараёни. Виброёй  қоплаш  учун  

жиҳоз. Қоплаш технологияси ва режимлари. Вални виброёй усули билан 

тажрибавий қоплаш. Виброёй  қоплаш  учун  жиҳоз. УАНЖ-5-ВНИИАТ 

туридаги мосламаси. Қоплаш токи. Қоплаш  учун электрод сими ва 

электродлар. Қоплаш тезлиги, айланишлар сони. Қоплаш қадами. Қоплаш 

учун мосламанинг ишлаш жараёнида техника хавфсизлиги қоидалари. 

 

Кўчма машғулот мазмуни 

“Пахта, тўқимачилик, енгил саноат машиналарини ишлаб чиқаришда 

янги техника ва технологиялар” модулида кўчма машғулотлар замонавий 

жихозлар билан жихозланган соҳанинг етакчи корхоналари ва 

лабораторияларида олиб борилади. 

  

ЎҚИТИШ ШАКЛЛАРИ 

 Мазкур модул бўйича қуйидаги ўқитиш шаклларидан фойдаланилади: 

 

- маърузалар, амалий машғулотлар (маълумотлар ва технологияларни 

англаб олиш, ақлий қизиқишни ривожлантириш, назарий билимларни 

мустаҳкамлаш); 

- давра суҳбатлари (кўрилаётган лойиҳа ечимлари бўйича таклиф бериш 

қобилиятини ошириш, эшитиш, идрок қилиш ва мантиқий хулосалар 

чиқариш); 

- баҳс ва мунозаралар (лойиҳалар ечими бўйича далиллар ва асосли 

аргументларни тақдим қилиш, эшитиш ва муаммолар ечимини топиш 

қобилиятини ривожлантириш). 

 

БАҲОЛАШ МЕЗОНИ 

 

№ Баҳолаш турлари 
Максимал 

балл 
Изоҳ 

1 Кейс топшириқлари 
2.5 

1.5 балл 

2 Мустақил иш 1 балл 
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II. МОДУЛНИ ЎҚИТИШДА ФОЙДАЛАНИЛАДИГАН 

ИНТЕРФАОЛ ТАЪЛИМ МЕТОДЛАРИ. 

 

«ФСМУ» методи. 

Технологиянинг  мақсади: Мазкур технология иштирокчилардаги 

умумий фикрлардан хусусий хулосалар чиқариш, таққослаш, қиёслаш орқали 

ахборотни ўзлаштириш, хулосалаш, шунингдек, мустақил ижодий фикрлаш 

кўникмаларини шакллантиришга хизмат қилади. Мазкур технологиядан 

маъруза машғулотларида, мустаҳкамлашда, ўтилган мавзуни сўрашда, уйга 

вазифа беришда ҳамда амалий машғулот натижаларини таҳлил этишда 

фойдаланиш тавсия этилади.  

Технологияни   амалга ошириш тартиби: 

- қатнашчиларга  мавзуга оид бўлган якуний хулоса ёки ғоя таклиф 

этилади; 

- ҳар бир иштирокчига ФСМУ технологиясининг босқичлари ёзилган 

қоғозларни тарқатилади: 

 
- иштирокчиларнинг муносабатлари индивидуал ёки гуруҳий 

тартибда тақдимот қилинади. 

ФСМУ  таҳлили  қатнашчиларда касбий-назарий билимларни амалий 

машқлар ва мавжуд тажрибалар асосида тезроқ ва муваффақиятли 

ўзлаштирилишига асос бўлади. 

Намуна. 
Фикр:  “Пахта толасининг намлиги уни тозалаш жараёнига таъсир 

этувчи омиллардан биридир”. 

Топшириқ: Мазкур фикрга нисбатан муносабатингизни ФСМУ орқали 

таҳлил қилинг. 
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“Кейс-стади” методи. 

«Кейс-стади» - инглизча сўз бўлиб, («case» – аниқ вазият, ҳодиса, 

«stadi» – ўрганмоқ, таҳлил қилмоқ) аниқ вазиятларни ўрганиш,  таҳлил 

қилиш асосида ўқитишни амалга оширишга қаратилган метод ҳисобланади.  

 Мазкур метод дастлаб 1921 йил Гарвард университетида амалий 

вазиятлардан иқтисодий бошқарув фанларини ўрганишда фойдаланиш 

тартибида қўлланилган. Кейсда очиқ ахборотлардан ёки аниқ воқеа-

ҳодисадан вазият сифатида таҳлил учун фойдаланиш мумкин. Кейс 

ҳаракатлари ўз ичига қуйидагиларни қамраб олади:  Ким (Who), Қачон 

(When), Қаерда (Where), Нима учун (Why), Қандай/ Қанақа (How), Нима-

натижа (What). 

“Кейс методи” ни  амалга ошириш босқичлари 

Иш  

босқичлари 

Фаолият шакли  

ва мазмуни 

1-босқич: Кейс ва унинг 

ахборот таъминоти билан 

таништириш 

 якка тартибдаги аудио-визуал иш; 

 кейс билан танишиш(матнли, аудио ёки 

медиа шаклда); 

 ахборотни умумлаштириш; 

 ахборот таҳлили; 

 муаммоларни аниқлаш 

2-босқич: Кейсни 

аниқлаштириш ва ўқув  

топшириғни белгилаш 

 индивидуал ва гуруҳда ишлаш; 

 муаммоларни долзарблик иерархиясини 

аниқлаш; 

 асосий муаммоли вазиятни белгилаш 

3-босқич: Кейсдаги асосий 

муаммони таҳлил этиш 

орқали ўқув топшириғининг  

ечимини излаш, ҳал этиш 

йўлларини ишлаб чиқиш 

 индивидуал ва гуруҳда ишлаш; 

 муқобил ечим йўлларини ишлаб чиқиш; 

 ҳар бир ечимнинг имкониятлари ва 

тўсиқларни таҳлил қилиш; 

 муқобил ечимларни танлаш 

4-босқич: Кейс ечимини 

шакллантириш ва асослаш, 

тақдимот.  

 якка ва гуруҳда ишлаш; 

 муқобил вариантларни амалда қўллаш 

имкониятларини асослаш; 

 ижодий-лойиҳа тақдимотини тайёрлаш; 

 якуний хулоса ва вазият ечимининг 

амалий аспектларини ёритиш 

Кейс. Америка Қўшма Штатининг «Samuel Djekson» машинасозлик 

фирмаси тайёрлаган технологияси билан «Kontinental Igl» машинасозлик 

фирмаси тайёрлаган технологияси заводга урнатилди. Маълум вактдан кейин 

«Kontinental Igl» машинасозлик фирмаси тайёрлаган технология нуқсонли 

ишлай бошлади.  Яъни технология бизни толага тўғри келмади. 
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 Технологияни толага мослаштириш кетма-кетлигини изохлаб беринг 

 

«Хулосалаш» (Резюме, Веер) методи. 

 

Методнинг мақсади:  Бу  метод мураккаб, кўптармоқли, мумкин 

қадар, муаммоли характеридаги мавзуларни ўрганишга қаратилган. 

Методнинг моҳияти шундан иборатки, бунда мавзунинг турли тармоқлари 

бўйича бир хил ахборот берилади ва айни пайтда, уларнинг ҳар бири алоҳида 

аспектларда муҳокама этилади. Масалан, муаммо ижобий ва салбий 

томонлари, афзаллик, фазилат ва камчиликлари, фойда ва зарарлари бўйича 

ўрганилади. Бу интерфаол метод танқидий, таҳлилий, аниқ мантиқий 

фикрлашни муваффақиятли ривожлантиришга ҳамда ўқувчиларнинг 

мустақил ғоялари, фикрларини ёзма ва оғзаки шаклда тизимли баён этиш, 

ҳимоя қилишга имконият яратади. “Хулосалаш”  методидан маъруза 

машғулотларида индивидуал ва жуфтликлардаги иш шаклида,  амалий ва  

семинар машғулотларида кичик гуруҳлардаги иш шаклида мавзу юзасидан 

билимларни мустаҳкамлаш, таҳлили қилиш ва таққослаш мақсадида 

фойдаланиш мумкин.  

 
Намуна:  

Методни амалга ошириш тартиби: 

тренер-ўқитувчи иштирокчиларни  5-6 кишидан иборат кичик 
гуруҳларга ажратади; 

тренинг мақсади, шартлари ва тартиби билан иштирокчиларни 
таништиргач, ҳар бир гуруҳга умумий муаммони  таҳлил қилиниши 

зарур бўлган қисмлари туширилган тарқатма материалларни 
тарқатади; 

ҳар бир гуруҳ ўзига берилган муаммони атрофлича таҳлил қилиб, 
ўз мулоҳазаларини тавсия этилаётган схема бўйича тарқатмага 

ёзма баён қилади; 

навбатдаги босқичда барча гуруҳлар ўз тақдимотларини 
ўтказадилар. Шундан сўнг, тренер томонидан таҳлиллар 

умумлаштирилади, зарурий ахборотлр билан тўлдирилади ва мавзу 
якунланади. 
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Йигириш жарёнидаги технологияни ишлаб чиқарувчи фермалар 

Truetzschler Marzolli Rieter 

афзаллиги камчилиги афзаллиги камчилиги афзаллиги камчилиги 

     

 

 

 

Хулоса: 

 

“Брифинг” методи. 

“Брифинг”- (инг. briefing-қисқа) бирор-бир масала ёки саволнинг 

муҳокамасига бағишланган қисқа пресс-конференция. 

Ўтказиш босқичлари: 

1. Тақдимот қисми. 

2. Муҳокама жараёни (савол-жавоблар асосида). 

Брифинглардан тренинг якунларини таҳлил қилишда фойдаланиш 

мумкин. Шунингдек, амалий ўйинларнинг бир шакли сифатида қатнашчилар 

билан бирга долзарб мавзу ёки муаммо муҳокамасига бағишланган 

брифинглар ташкил этиш мумкин бўлади. Тингловчилар томонидан 

тўқимачилик в енгил саноат соҳалари бўйича инновацион технологиялар 

бўйича тақдимотини ўтказишда ҳам фойдаланиш мумкин. 

 

 “Ассесмент”  методи. 

Методнинг мақсади:  мазкур метод таълим олувчиларнинг билим 

даражасини  баҳолаш, назорат қилиш, ўзлаштириш кўрсаткичи ва амалий 

кўникмаларини текширишга йўналтирилган.  Мазкур техника орқали таълим 

олувчиларнинг  билиш  фаолияти турли  йўналишлар (тест, амалий 

кўникмалар, муаммоли вазиятлар машқи, қиёсий таҳлил) бўйича ташҳис 

қилинади ва баҳоланади.  

Методни амалга ошириш тартиби: 

 “Ассесмент” лардан  маъруза машғулотларида таълим олувчиларнинг 

ёки қатнашчиларнинг мавжуд билим даражасини ўрганишда, янги 

маълумотларни баён қилишда, семинар,  амалий машғулотларда эса мавзу 

ёки маълумотларни ўзлаштириш даражасини баҳолаш, шунингдек, ўз-ўзини 

баҳолаш мақсадида индивидуал шаклда  фойдаланиш тавсия этилади. 

Шунингдек, ўқитувчининг ижодий ёндашуви ҳамда ўқув мақсадларидан 

келиб чиқиб,  ассесментга қўшимча топшириқларни киритиш мумкин.  

Намуна. Ҳар бир катакдаги тўғри жавоб 5 балл ёки 1-5 балгача 

баҳоланиши мумкин. 
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Венн Диаграммаси методи. 

Методнинг мақсади:  Бу метод график тасвир орқали ўқитишни ташкил 

этиш шакли бўлиб, у иккита ўзаро кесишган айлана тасвири орқали 

ифодаланади. Мазкур метод турли тушунчалар, асослар, тасавурларнинг 

анализ ва синтезини икки аспект орқали кўриб чиқиш, уларнинг умумий ва 

фарқловчи жиҳатларини аниқлаш, таққослаш имконини беради. 

Методни амалга ошириш тартиби: 

 иштирокчилар икки кишидан иборат жуфтликларга 

бирлаштириладилар ва уларга кўриб чиқилаётган тушунча ёки асоснинг 

ўзига хос, фарқли жиҳатларини (ёки акси) доиралар ичига ёзиб чиқиш таклиф 

этилади; 

 жуфтликларнинг таҳлили эшитилгач, улар биргалашиб, кўриб 

чиқилаётган муаммо ёҳуд тушунчаларнинг умумий жиҳатларини (ёки 

фарқли) излаб топадилар, умумлаштирадилар ва доирачаларнинг кесишган 

қисмига ёзадилар. 

Намуна: Пиллага ишлов бериш машиналар турлари бўйича 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

Тест 
 Тилчаси бор игнали 

машиналарда ҳалқа ҳосил қилиш 

жараёнини 10 та операцияси 

 Тугаллаш,  

 Ипни қўйиш,  
  Ипни киритиш 

  Илгакни сиқиш, Эски ҳалқани 

суриш, Ҳалқаларни бирлашиши 

  Ипни эгиш, Эски ҳалқани янги  

ҳалқа устига ташлаш 

Қиёсий таҳлил 

• Тилчали игналарда ҳалқа 
ҳосил қилиш жараёнини 
таҳлил қилинг? 

Тушунча таҳлили 

• Икки орқа томонли (тескари) 
ҳалқа ҳосил қилиш жараёни 
изоҳланг... 

Амалий кўникма 

 Ясси игнадонли трикотаж 
машинаси stoll (германия) ни 
тушунтириб беринг 

КZ-150-ШЛ 

 

 

 

 

СК-150К 

РК-3 
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III. НАЗАРИЙ МАШҒУЛОТЛАР 

 

1-мавзу: Пахта саноати технологияси. 

Режа: 

1.1.Чигитли пахтани қабул қилиш жойлаш, сақлаш ва ишлаб чиқаришга  

      узатишнинг модул технологияси. 

1.2.Чигитли пахтани қуритиш ва ифлосликлардан тозалаш  технологияси. 

1.3.Қуритиш технологик ускуналарининг тузилиши ва ишлаши. 

1.4.Пахтани тозалаш жараёни технологияси ва жиҳозлари. 

1.5.АҚШ ПТКларида пахта толасини жинлаш, тозалаш ва тойлашни      

    технологик жараёнлари. 

 

 

Таянч иборалар: Чигитли пахта, модул, сақлаш, жойлаш, қуритиш, 

тола, момиқ, ифлослик, тозалаш, жинлаш, линтерлаш, АҚШ технологияси, 

қобиқ, трейлер, технология, ускуна, технологик жараён, модул бузгич, қувур, 

сепаратор, минорали қуритгич, тозалаш машиналари.  

 

 

 

1.1. Чигитли пахтани қабул қилиш жойлаш, сақлаш ва ишлаб 

чиқаришга узатишнинг модул технологияси 

Ҳорижий мамлакатлар орасида чигитли пахтани дастлабки ишлов бериш 

технологияси ривожланган ва замонавий илғор техникага Америка Қўшма 

Штатлари (АҚШ) мамлакати бўлиб ҳисобланади. 

Америка Қўшма Штатларида пахта саноати учун технологик 

ускуналарни, қурилмаларни, агрегатларни ва мосламаларни асосан 

«Kontinental Igl», «Lyummus» ва «Samuel Djekson» машинасозлик фирмалари 

тайёрлайди. Бу фирмаларда ишлаб чиқариладиган технологик ускуналарнинг 

конструкцион тузилишларида ўзгачаликлар бўлгани билан, уларнинг асосий 

техник кўрсаткичлари ва вазифаларида фарқи камдан-кам1. 

Шунинг учун Америка Қўшма Штатларидаги чигитли пахтани қайта 

ишлаш корхоналарида ўрта ва узун толали чигитли пахтадан тола ишлаб 

чиқаришда қўлланиладиган илғор технологик жараёнларни ўрганишда 

«Lyummus» корпорацияси, «Kontinental Igl» ускунасозлик фирмаси таклиф 

этилган ускуналар мажмуаси мисол қилиб олиш мумкин. 

 «Kontinental Igl» машинасозлик фирмаси томонидан пахта тозалаш 

заводлари учун яратилган замонавий ускуналар мажмуаси технологик 

жараёнини қуйидагиларни  ҳал қилади: 

 модулни (зичланган чигитли пахта) автоматлаштирилган услубда бузиш; 

                                                                

1 Ryzszard M.Kozlowskiy Hanbook of natural fibres.. USA Philodelfia 2012 
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 икки ва уч марта чигитли пахтани йирик ифлосликлардан тозалаш ва 

чигитли пахтага аралашган оғир жисмларни ажратиш; 

 кўп марта чигитли пахтани майда ифлосликлардан тозалаш; 

 чигитли пахтани ишлаб чиқаришга автоматлаштирилган шаклда узатиш; 

 технологик ускуналарнинг ишлашини ва бутун заводни созлаш ва 

бошқариш; 

 катта иш унумдорлигида, чигитли пахтадан толасини ажратиш 

(жинлаш); 

 ажратилган (жинланган) толани нуқсонлар ва ифлосликлардан 

самарадорли тозалаш; 

 соатига 50 та тойгача бўлган иш унумдорлигига толани 

автоматлаштирилган зичлаш ускуналарида (прессларда) тойлаш, ўраш, 

боғлаш, улаш ва тамғалаш (маркировка қилиш). 

      Чигитли пахтани қайта ишлаб беришда технология ва техникаси 

ривожланган хорижий мамлакатлар тажрибасида чигитли пахтани қабул 

қилиш, жойлаш, сақлаш, ташиш ва ишлаб беришга узатишнинг модул 

технологиясидан кенг фойдаланилади. Бу ўз навбатида юқорида айтилган 

чигитли пахта билан боғлиқ бўлган барча ишларни тўла 

механизациялаштириш ва автоматизациялаштириш имкониятини яратмоқда. 

Мисол учун «Xorell Kompani Ink» фирмаси (АҚШ) таклиф этган модул 

технологиясидан кўриш мумкин. У модул тизими қўйидаги ускуналарни ўз 

ичига олади: 

-  модул тайёрлагич; 

-  чигитли пахтани ташиш учун қайта юклагич; 

-  модулларни ташувчи трейлер; 

- қўзғалмас ўрнатилган модул бузгич ва пахтани қайта ишлашга ростлаш 

ёрдамида узатиш ускунаси. 

 

Модул тайёрлагич қурилмаси (1.1-расм)-чигитли пахта модулини 

тайёрлашга мўлжалланган. Модул тайёрлагич юриш ғилдиракларига  

ўрнатилган рамадан  иборат. Рама устига иккита четки (ён) девор, олдинги  

ва орқа деворлар  пайвандланиб  йиғилган.  

Ён деворларнинг юқори қисмида йўналтиргичлар ўрнатилган бўлиб, 

улар ён деворларни бўйлаб, ўзида зичлагични  олиб юрувчи тоғорача  

ҳаракат қилади. Зичлагичнинг вертикал текисликда ҳаракатланиши, орқа 

деворни очиш ва синчни юриш қисмига нисбатан кўтариш гидротизим 

ёрдамида амалган оширилади. Гидротизим ўз ичига гидронасосни, қувурлар 

тизимини, клапанлар ва гидроцилиндрларни олади. Модул жойлаштиргични 

кўчириш трактор ёрдамида бажарилади1. 

                                                                

1 Ryzszard M.Kozlowskiy Hanbook of natural fibres.. USA Philodelfia 2012 
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 Пахтани даладан ишлаб чиқаришга жўнатиш, уни олдин призматик 

шаклда  модул (зичланган пахта) тайёрлашдан  бошланади, яъни пахта  

терадиган машина бункеридан (1) чигитли пахта модул қобиғи (2) ичига 

туширилиб,  модул ён деворлари устига ўрнатилган  гидравлик тиғизлагич 

(3) кўмагида қобиқ ичида бир текис зичланади. Пахтанинг ҳажмини зичлаш 

жараёни тугагандан кейин модул зичлагичнинг орқа девори очилади.  

Трактор (5) билан модул тайёрлагич чиқарилиб бошқа жойга кўчирилади. 

Пахта модули эса шу тайёрланган жойида қайтарилади, кейин ташувчи 

трейлерга юкланиб ишлаб чиқариш корхонасига жўнатилади. 

 

 
1.1-расм. Пахта териш комбайнидан чигитли пахтани модул 

тайёрлагичга  юклаш  жараёни 

 

Модуллар (1.2 расм) пахтанинг 10÷12 тонна массаси ҳосил бўлгунча 

етарли даражада зичланади, бу эса уни жойлашишда ва ташишда унинг ён 

деворларига салбий таъсир қилмасдан амалга ошириш мумкин. Бундай 

модулларни чигитли пахтанинг сифатига ҳеч қандай таъсир қилмасдан дала 

шароитида бир неча ҳафта сақлаш мумкин. 

Тайёрланган чигитли пахта модули узунлиги 9,75 м; кенглиги 2,2 м; 

баландлиги 3,5 м бўлиб, массаси (оғирлиги) 10÷12 т, ни ташкил қилади.  

Пахта модулини ташувчи трейлер (1.3.Расм) - ўзиюрар модул 

юклагич-туширгич бўлиб, чигитли пахта модулларини трейлер ярим 

прицепларининг платформаларига улар модул тайёрлагич томонидан 

шакллангандан кейин ортиш учун ёки чигитли пахта модулларини модуллар 

таъминлагичи бузгичига тушириш учун ишлатилади. 

 

1 

2 

3 4 
5 
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Модул тайёрлагичта зичланиб таёрланган

чигитли пахта модулини

Модул тайёрлагичта зичланиб таёрланган

чигитли пахта модулини

 
1.2. Расм. Модуль тайёрлагичда зичланиб тайёрланган чигитли  

пахта модули 

 

 
1.3-Расм. Пахта модулини ташувчи трейлер 

 

Машина ҳайдовчи учун кабина билан жиҳозланган бўлиб, тиркаманинг 

ясси платформасига яқинлашиши ва модулни мустақил ўзига ортиши уни 

солинадиган тезликда йўлга чиқариши мумкин. 

Юк ортадиган платформада маҳкамланган 11 та занжир узатиш 

қутисини, уларнинг ҳар бирига конвейер турдаги 2 дюйм (48 мм) қадамли 

занжир ўтказилган. Ҳар бир занжирни тортиш алоҳида тартибга 

келтирилади. Занжирлар ҳаракатлантиргичи умумий валда (ўқда) бўлиб, у 

иккита гидравлик двигателдан трансмиссия орқали занжирли узатма 

ёрдамида ҳаракатга келади. Модул тезлатгичнинг асосий кўрсатгичлари: 

узунлиги-13,8 м; кенглиги-4,9; баландлиги-3,8 м; массаси-15,1 т1. 

                                                                

1 Ryzszard M.Kozlowskiy Hanbook of natural fibres.. USA Philodelfia 2012 
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Қўзғалмас модул бузгич (1.4. Расм) автомат тартибда ишлаб, чигитли 

пахта модулини бузиш ва созланадиган иш унумдорликда, бир меъёрда 

чигитли пахтани ишлаб чиқаришга узатиш учун мўлжалланган. Модул 

бузгич устига қатор роликлар ўрнатилган платформадан (2), қозиқчали 

барабанлардан тузилган модул бузғич секциясидан (3) ва титилган пахтани 

пневмоқувурга узатувчи бункердан (4) ташкил топган.  

Тўрт ҳолатли селекторли улагич автоташувчи транспортдан пахта 

модулни туширишда тушириш платформасининг тезлигини бошқаради. 

Модул бузғич тозалаш секцияси билан жиҳозланган бўлиб, у чигитли пахта 

модулининг остки томонига ёпишган ифлослик ва хас-чўпларни ажратиш 

учун хизмат қилади.  

 
1.4-Расм. Қўзғалмас пахта  модулини  бузғич 

1. Пахта модули; 2.Платформа; 3. Модул  бузғич  секцияси; 4.Бункер; 

 

Модул бузгичнинг техник кўрсатгичлари 

1.Қозиқчали барабанлар сони, дона…………………………………….7  

2.Барабанлар диаметри, мм…....................……………………………406  

3.Барабанларнинг айланиш тезлиги, мин-1………....…………….…400 

4.Йиғувчи конвейернинг диаметри, мм.................…………………457  

5.Конвейрнинг айланиш тезлиги, мин-1......………………………....146  

6.Роликли платформанинг узунлиги, м…………………….……12,19   

7.Роликлар айланаси диаметри, мм……………….……………….152 

8.Роликлар узунлиги, м ……………………………………….…….2,97 

 

 1.2. Чигитли пахтани  қуритиш ва ифлосликлардан тозалаш  

технологияси 

Аррали жинли пахта тозалаш заводида чигитли пахтани қуритиш, 

тозалаш  технологик жараёни тизими 1.5-расмда келтирилган . 

Технологик жараён таъминлаш модулидан (1) бошланади. Бу таъминлаш 

модулининг асосий иш органлари еттита қозиқчали барабанлардан тузилган 

бузғич секция ва роликли платформадан иборат.  

1 

2 

3

1 

4

1 
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Қозиқчали барабанлар модулининг бир томонидан чигитли пахтани 

титиб олиб бир текис йўналишида пневмоқувурига беради. Пахта модулнинг  

силжиш тезлиги бош пультдан оператор орқали созлаб борилади. Пахтанинг 

миқдорига қараб ёруғлик рқими ўзгариб туради, яъни электр сигналига 

ўтказилади ва конвейернинг тезлиги ўзгартирилади. Кейин пневмоқувурга 

берилган чигитли пахта сепаратор (5) ёрдамида автосозланувчи 

таъминлагичга узатилади. Автосозланувчи-таъминлагич (6) тепасида учта 

қозиқчали барабанли сепаратор жойлашган катта ҳажмли тагида иккита 

чигитли пахтани чиқарувчи вакуум-клапанлардан (7) тузилган қути бўлиб, 

меъёрий датчиклар билан таъминлаганлиги учун автомат тартибда ишлайди. 

 

 
 

1.5-расм.Чигитли пахтани қуритиш ва тозалаш технологик 

жараён тизими  

1.Пахта модули; 2. Қозиқчали барабанлардан тузилган модул бузғич 

секция; 3.Кўсак ушлагич; 4.Пневоқувурлар; 5.Сепаратор; 6. Автосозлаш-

таъминлагич; 7.Пахтани чиқарувчи вакуум-клапан; 8. Вертикал оқимли 

қуритиш қурилмаси; 9. Қозиқчали барабанли тозалагич; 10.Аррачали 

барабанли тозалагич; 11. Минорали турдаги қуритгич; 12. Барабанли қияли 

тозалагич; 13. Қияли майда ва йирик ифлосликлардан тозалагич;   

14.Тақсимлавчи винтли  конвейер; 

 

Чигитли пахта, олдин вертикал оқимли қуритиш қурилмасида (8) қури- 

тилиб, кейин пахтадан майда ифлосликларни ажратиш учун қозиқчали 

барабанли гравитацион тозалагич (9) ишлатилади. Тозалагич ичига пахта 

қуритиш қурилмасидан чиққан иссиқ ҳаво қўшилиб берилади. Бу 

тозалагичлар оддий ҳаво билан ишлайдиган сепараторлар вазифасини 

бажаради. Пахта майда ифлосликлардан тозалангандан сўнг, у йирик 

ифлосликларни тозалагичга (10) тушади. Йирик ифлосликлардан чигитли 

пахтани тозалашда тагига колосниклар ўрнатилган аррали барабанли иккита 

секцияли тозалагичлардан фойдаланилади. Йирик ифлосликлар билан ўтиб 

кетган толали чигитни қайтариб олиш учун бу тозалагичга регенерация 
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барбани ҳам жойлаштирилган. Бундан сунг, чигитли пахта 23 ёки                     

24 кўракчали минорали типдаги қуритгичда (11) қуритилади1. 

Қуритгич газ ёки суюқ мойда ишлайдиган иссиқлик генератори билан 

таъминланган. Чигитли пахта толасига салбий таъсири бўлмаслиги учун 

қуритиш ҳарорати автомат равишда кўрсатилган меъёрда (диапазонда) 

узлуксиз ишлайди. 

Иккинчи марта чигитли пахтани майда ифлосликлардан тозалашда, 

қозиқчали барабанли гравитацион тозалагич (12) ичига қуритиш тизимидан 

иссиқ ҳаво қушиб бериш орқали тозаланади.  

 

 
1.6- расм. Чигитли пахтани қуритиш ва тозалаш ускуналарининг бўлим 

ичидаги умумий кўриниши 

 

 

Кейинги ўрувчи-титувчи барабанлар  билан таъминланган қия 

тозалагичда (13)  охирги марта ифлосликлардан тозаланади. Бу тозалагични 

фақат “Континенталь ИГЛ” фирмаси таклиф этмоқда. У  ифлослиги юқори 

бўлган чигитли пахтани тозалаш учун мўлжалланган. Пахтани тозалаш 

қозиқчали барабан билан қобирғали панжарани вазифасини бажарувчи, 

айланадиган  тишли дискларнинг таъсири натижасида амалга оширилади. 

Тозалагичга,  ифлосликлар билан ўтиб кетган толали чигитни қайтариб олиш 

учун, регенерация секцияси ҳам ўрнатилган. 

Ифлосликлардан тўлиқ тозаланган чигитли пахта, тақсимловчи винтли  

конвейер  (14)  кўмагида  жинлаш жараёнига узатилади. 

Ҳамма юқорида таъриф этилган ускуналар битта ишлаб чиқариш 

биносида жойлашган бўлиб (1.6-расм), минимал транспорт воситалари 

ишлатилади. Пахта қуритиш ва тозалашда жараёнида доимий иссиқ ҳаво 

билан контактда бўлади, бу эса ҳар бир жараёнда намликни олиш имконини 

беради. Иссиқ ҳаво ўтказувчининг ҳамда пахтанинг ҳарорати сенсор 

датчиклар ҳамда кузатиш мосламалари билан кузатиб борилади, бу эса 

                                                                

1 Uster. AFIS PRO Application report Cotton card maintenance with a single fiber testing system. Editional team, UTIS 2006. 



 

23 

 

жинларнинг иш камерасига  бир хил  намликдаги (6 %) пахтанинг тушишига 

имкон беради. 

Юқоридаги титиш, қуритиш ҳамда тозалаш жараёнлари аррали жин 

ўрнатилган корхонада ҳам, ғўлали жин ўрнатилган корхоналарда ҳам бирдай 

қўлланилиши мумкин. 

Ҳамма қуритиш – тозалаш ускуналари икки модернизацияланган турда 

чиқарилади, фақат уларнинг ишлатишда турли эндан фойдаланадилар1. 

Агар, корхона бир соатда 23-30 той чиқарадиган бўлса, унда қўшимча 

оқим қўйилади; яъни қуритиш ва тозалаш учун юқорида кўрсатилгандан 

ташқари жин тепасидаги шарнирли қопқоқ билан ўрнатилган тақсимловчи 

конвейерда қўшимча иккинчи сепаратор қўйилади.  

 

 

1.3. Қуритиш технологик ускуналарининг тузилиши ва ишлаши  

 

Big “J” сепаратор (1.7-расм).  Пахта билан таьминлашни автоматик 

бошқарувига эга бўлган бу сепаратор 3 та қозиқли барабандан (2) иборат 

бўлиб, пахтани қисман тозалаб титиб йиғувчи бункер (6) га узатади. Пахта 

бункерга титилган ҳолда эркин тушади.  

Тиқилган ҳаво тик жойлашган олиб кетувчи қувур (10) орқали 

бункердан чиқариб юборилади. 

Пахта оқими узлуксиз бункерга тушиб туради. Бункер эни, тишли 

валиклар тепасида кенгайган бўлиб пахтани тишли ёйувчи валиклардан 

эркин ўтишини таьминлайди. Тишли ёйувчи валиклар (7) ўзгарувчан 

тезликда харакат қилади ва масофавий бошқарув тизимига эга. Бункер 

ичидаги чигитли пахта вакуум-клапанлар (8) кумагида таъминлаш бункери- 

дан чиқарилиб [2], қуритиш тизимига иссиқ ҳаво ёрдамида узатилади. 

Титилган ва бошқариладиган пахта оқими қуритиш ва тозалаш ускуналарини 

самарали ишлашини  таьминлайди ва тизимда пахта тиқилишини 

камайтиради.  

                                                                

1 Uster. AFIS PRO Application report Cotton card maintenance with a single fiber testing system. Editional team, UTIS 2006. 
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1.7-расм. Сепаратор Big “J”ни технологик схемаси ва ташқи кўриниши. 

1. Кириш туйниги; 2.Қозиқли барабанлар; 3.Тўрли юза; 4.Ифлослик бункери; 

5. Ифлослик олиб кетувчи қувур; 6. Тўплагич-бункер; 7.Тишли  ёйувчи валик 

лар; 8.Вакуум-клапан; 9. Пахтани олиб кетувчи пневмоқувур; 10.Ҳаво олиб 

кетувчи қувур. 

 

Big “J”  сепараторининг техник кўрсаткичлари 

1.Иш унумдорлиги, той/соат (тола бўйича).................................................45 

2.Талаб этиладиган қуввати, кВт.................................................................7,4 

3.Қозиқчали барабанлар сони, дона...............................................................3 

4.Қозиқчали барабан диаметри, мм.........................................................393,7 

Етакловчи роликлар (барабанлар) тизими: 

1.Талаб этиладиган қувват, кВт..................................................................2,2 

2.6 куракчали етакчи ролик (барабан) диаметри, мм...........................260,3 

3.Тишли барабан диаметри, мм..............................................................393,7 

Вакуумли таьминлагич: 

1.Эни, мм...................................................................................................2438 

2.9 та резинали куракчали ротор  диаметри, мм..................................609,6 

3.Тишли барабан ва вакуум клапанлар узатмасига талаб 

    этиладиган қувват, кВт.........................................................................14,8 

4.Вакуум клапан диаметри, мм..............................................................914,8 

5.Пневмоқувур диаметри, мм ..................................................................55.5 

6.Габарит ўлчамлари: Б х Э х У, мм...............................6996 х 2388 х 3505 
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Тик оқимли қуритгич (1.8-расм). Маьлумки пахтани тозалаш 

самарадорлиги уни намлиги ва титилганлик даражасига боғлиқ. Бу тик 

оқимли қуритгични афзаллиги пахтани титиб беришдан иборат. 

Нам ва ифлос пахта иссиқ ҳаво билан қуритгичнинг тик оқимда 

юқоридан, ён томондан узатувчи қувур (1) ёрдамида берилади. Пахта 

биринчи навбатда йўналтирувчи барабан (2) устига тушиб унда бўлиниб 

титилган ҳолга келади, сўнгра юпқа бармоқ шаклидаги тўсқич (3) бўйлаб 

ҳаво ёрдамида кейинги барабанга ўтади, у эса пахтани бошқа йўналишга 

ташлаб беради. Бундай пахта харакатини ўзгариши олти марта қайтарилади. 

Пахта харакатини ўзгариши қуриш вақтини кўпайтиради пахта оқимини 

узликсизлигини таьминлайди ва иссиқ ҳавони толалар орасига кўпроқ 

киришини таьминлайди. 

Қуриткичда пахтани эшувчи ва буровчи тахмон, экран ёки панжаралар 

йўқ. Йўналтирувчи барабан ёрдамида пахтани титилиши ва солиштирма 

юзаси ошиши туфайли қуриш жараёнини юқори самарада ўтиши таьмин-

ланади. Йўналтирувчи барабанлар 7,46 кВт  қувватга эга бўлган 

электродвигатель билан харакатга келтирилади.  

Тик оқимли қуритгич минимал ҳаво ёрдамида максимал намликни 

ажратади. Тозалагичларни ишлаш самарадорлиги пахта титилганлиги ва 

ёйилганлиги сабабли яхшиланади.  

  

                   
 

1.8-расм. Тик оқимли қуритгичнинг ташқи кўриниши ва технологик схемаси 

 1. Кириш туйниги; 2. Титувчи-йўналтирувчи барабанлар; 3. Бармоқ сифат 

тўсқичлар; 4. Чиқиш туйниги. 

 

 

 

Тик оқимли қуритгичнинг техник  кўрсаткичлари 
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1.Иш унумдорлиги, т/соат гача..........................................................  ........15  

2.Намлик олиш миқдори, %.....................................................................1 ÷ 3 

3.Иссиқ хаво харорати, 0С ...........................................................................160  

4.Йўналтирувчи барабанлар сони, дона........................................................7 

5.Ўрнатилган қувват, кВт..........................................................................7,46 

6.Габарит ўлчамлари: Б х Э х У, мм...............................5486 х 1270 х 3048 

 

Минорали қуритгич (1.9-расм). Continental Eagle русумли минорали 

қуритгич нам пахтани қуритиш учун ишлатилади. У мустаҳкам пўлат секция- 

лардан иборат бўлиб қўшимча бириктириш ёки мустаҳкамлашни талаб 

этмайди1. 

Минорали қуритгич Continental Eagle юқори мухандислик асосида 

қурилганлиги уни ишончли ишлашини таьминлайди. Уни 2 та стандарт 

модели 406,4мм оралиқлар қаватлар 1828,8 х 1828,8 мм ва 1828,8 х 3352,8 мм 

ўлчамларга эга. Буюртмачилар талабига қараб минорали қуритгични пахта 

тозалаш корхоналарини хохлаган қуввати учун яьни 60 той /соат (45000 

кг/соат пахта) иш унумигача лойиҳалаш мумкин. 

       
1.9-расм. Минорали қуритгични ташқи кўриниши ва  

технологик схемаси  

1.Нам пахтани узатиш пневмоқувури; 2.Қуритгич қобиғи; 3. Қуритишда 

пахта ўтадиган куракчалар; 4. Қуриган пахтани олиб чиқувчи қувури. 

Нам пахта қуритгичга юқоридан, ён томонидан иссиқ ҳаво билан 

биргаликда пневмоқувур (1) орқали берилади. Пахта куракчага (3)  тушади 

иссиқ ҳаво пахта билан аралашган ҳолда, уни қуритгични қуйи қисмигача 

қаватлар бўйлаб узатади. Пахта бир қаватдан иккинчи қаватга ташланганда, 

уни қатлами юзаси ўзгаради ва тезкор қуриш жараёни амалга оширилади. 

                                                                

1 Wankhade, Dabade «Quality Uncertainty and Preceptionm» Germany,  2010 
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Пахтани қуриш вақти ўрнатилган полкалар сонига боғлиқ бўлади. 

 

Минорали қуритгичнинг техник кўрсаткичлари 

 

1. Иш унумдорлиги пахта бўйича, кг/соат............................................45000  

2. Намлик олиш миқдори, %......................................................................1÷3 

3. Қуритиш агенти харорати, 0С................................................................160 

4. Ўрнатилган куракчалар сони, дона...................................................11÷23 

5. Куракчалар орасидаги масофа, мм.......................................................406 

6. Куракчалар эни ва узунлиги (вариант-1), мм..................... ...1829 х 1829 

                                                     (вариант-2), мм ........................1829 х 3353 

 

1.4. Пахтани тозалаш жараёни технологияси ва жиҳозлари 

 

Олти барабанли майда ифлосликлардан тозалагич                  

(Cleaner-96”ва120”) Тозалагич яхлит металли бўлиб икки вариантда эни-96’’ 

(2438 мм) ва 120’’ (3045 мм) тайёрланади. У горизонтга 30-450 бурчак остида 

жойлашган олти қозиқли барабандан иборат. Қозиқли барабан тагига симли 

колосниклар 5-7 мм оралиқ билан ўрнатилган. Турли вариантларда 

чиқарилади: аррали регенерация барабани билан; сепаратор-тозалагич 

сифатида ишлатиладиган модели ва ҳ.к. Турли моделларни ишлаб 

чиқаришдан мақсад иш унумдорлиги ва тозалаш самарадорлигини  ошириш, 

пахта сифатини  максимум сақлашдан иборат. 

Тозалагич қуйидаги тартибда ишлайди (1.10-расм). Пахта қувур 

орқали туйнукдан (1) ҳаво билан аралашган ҳолда биринчи қозиқли 

барабанга (2) тушади. Қозиқли барабанлар ҳаво оқими йўналишида 

айланиши сабабли, пахта титилган ҳолда қозиқли барабанлар устида 

харакатланиб, охирги барабанга етгач пастки қисмга тушади. Сўнгра пахта 

тескари йўналишда харакатланади1. 

Барабанлар қозиқчалари билан пахтани титиб симли колосниклар 

устидан олиб ўтади. Айланувчи барабанлар зарбаси ва марказдан қочма куч 

таъсирида майда ифлосликлар симли колосниклар орасидан тушиб кетади. 

Тозаланган пахта биринчи барабан тагидан лоток (4) орқали кейинги 

ишловга берилади. Ажралиб чиққан ифлослик бункердан (5) ифлослик 

узатиш транспорти ёрдамида чиқарилади.  

 

                                                                

1 М.Acar, Mechatronic Design in Textile Engineering, Germany, 2012  
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1.10-расм. Олти барабанли тозалагич (Cleaner-“96” ва ”120”) нинг технологик 

схемаси ва ташқи кўриниши. 

1. Кириш туйнуги; 2. Қозиқли барабанлар; 3. Симли колосник; 4. Тозаланган 

пахтани чиқариш потоги; 5. Ифлослик бункери; 6. Кўриш ойнаси. 

 

Jmpakt Cleaner-“96” ва ”120” маркали пахта тозалагич (1.11-расм). 

Ускуна 2 вариантда ишлаб чиқилади [3]: эни-96” (2438мм) ва 120” (3045мм). 

У асосан 6 та аррали дискли барабандан (4) ва уни устига жойлашган   

6 та қозиқчали барабандан (2) иборат. Дискли барабанлар айланувчи 

колосникли панжара вазифасини бажаради. 

Ифлослик билан бирга тушган бир чигитли пахталарни  ажратиб олиш 

учун ифлослик йиғувчи бункерни устки қисмига аррали (7) ва чўткали (6) 

барабанлар ўрнатилган. Икки қатордаги барабанларни ўзаро таьсири асосида 

пахта тўлқинсимон тарзида харакатланади, натижада майда ва йирик 

ифлосликлар самарали ажралади. Қуйи қисмидаги қозиқли барабан (5) вази- 

фаси регенерациядан чиққан пахтани тозалаш ва асосий пахта оқимига 

қайтаришдан иборатдир. 

Тозалагич қуйидаги тартибда ишлайди. Пахта узатувчи қувурдан 

туйнук (1) орқали иккинчи қозиқли барабанга (2) тушади. Барабанлар бир 

хил тезликда ва бир йўналишда айланиб, пахтани титилган холда аррали 

дискли барабанлар юзаси бўйлаб харакатлантиради. 

Дискли барабанлар (4) қозиқли барабанлардан камроқ тезликда бир 

йўналишда айланаётганлиги туфайли дискли барабанлар айланувчи 

колосникли панжара вазифасини бажаради. Ушбу ишчи органларни ўзаро 

пахтага таьсири натижасида пахта ифлосликлардан жадвал тозаланади.  

Тозаланган пахта лоток (10) орқали кейинги жараёнга узатилади. 

Тозалаш жараёнида ажралган ифлосликлар ускуна қобиғини  (3)  ички девори 

бўйлаб сирпаниб аррали барабан (7) юзасига тушади ва пахта қисмлари 

ажратилиб (регенерацияланиб) чўткали (6) барабан ёрдамида аррача 



 

29 

 

тишларидан ажратилиб, сўнгра қозиқчали (5) барабанларда тозаланиб, 

асосий пахта оқимига қайтарилади. Бункер (8) дан ифлослик винтли шнек (9) 

ёрдамида ускунадан чиқарилади. 

 

       
1.11-расм. Jmpakt Cleaner (96’ ва 120”) маркали тозалагичнинг ташқи 

кўриниши ва технологик схемаси. 

1. Кириш туйниги; 2. Қозиқли барабанлар; 3. Қобиғ; 4. Дискли барабанлар; 

5. Регенерация қилинган пахтани тозалаш учун қозиқли барабан; 6.Чўткали 

барабан; 7. Аррали барабан; 8. Ифлослик бункери; 9. Ифлосликни чиқариш 

шнеги; 10. Тозаланган пахтани чиқариш лотоги. 

 

Super-III маркали пахта тозалагич (1.12-расм). Пахтани йирик 

ифлосликлардан тозалашга мўлжалланган бўлиб иккита тозалаш ва яна 

регенерация секциясидан иборат, асосий ишчи органлари аррачали (2), 

чўткали (5) барабанлар ва уларни ён томонларига, маълум оралиқ билан 

жойлаштирилган колосникли панжаралардан ташкил топган1. 

Тозалагич қуйидаги тартибда ишлайди. Пахта қия лоток (1) орқали 

аррачали барабанни биринчи секциясига тушади ва тишларга илашиб 

колосникли панжара (4) томонга ҳаракатланади. Колосник панжарадан олдин 

қўзғалмас чўтка (3) ўрнатилган бўлиб, у пахтани барабан узунлиги бўйича 

бир текис тақсимлайди ва аррача тишларига илашишини маҳкамлайди. 

Пахта колосник панжара юзаси бўйлаб харакатланганда айланаётган 

барабанни зарбаси ва марказдан қочма куч таьсирида ифлослик билан тола 

ўртасидаги боғланиш бўшашади ва йўқолади, натижада ифлосликлар 

колосник панжара орқали чиқиб кетади. Тозаланган пахта аррачали барабан 

                                                                

1 Uster. AFIS PRO Application report Cotton card maintenance with a single fiber testing system. Editional team, UTIS 2006. 
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юзасидан чуткали барабан (5) ёрдамида ажратилади ва йўналтирувчи лотокка 

ташлаб берилади. Ифлослик билан бирга тушган пахта қисми иккинчи 

секцияда қайта тозаланади. Ифлослик билан бирга тушган пахта бўлаклари 

регенерация секциясида ажратиб олинади ва тозаланиб чўткали барабан 

ёрдамида умумий пахта оқимига қўшилади.  

            
 

1.12-расм. Super-III маркали тозалагичнинг ташқи кўриниши ва 

 технологик схемаси. 

1.Пахта узатиш потоги; 2. Аррали барабанлар; 3. Пахтани босиб берувчи 

қўзғалмас щетка; 4.Колосниклар; 5.Чўткали барабанлар; 6,7,10. Тозаланган 

пахтани чиқариш лотоги; 8. Йўналтирувчи қия юза; 9. Ифлослик бункери. 

  

Пахтани тозалашда жин таъминлагичларига ҳам катта аҳамият 

берилади. Америка қўшма штатлари пахтани дастлабки ишлаш корхоналари 

тажрибасида жин таьминлагичи сифатида анъанавий аррали ва қозиқли 

барабанли тозалагичлар қўлланилади. 

Бунга “Континенталь ИГЛ” фирмасининг экстрактор таьминлагичи  

“Дабл ИГЛ” мисол бўлиши мумкин.  Экстрактор таъминлагич жин учун 

тайёрланган бўлиб аррачали барабанлар ва колосниклардан ташкил топган 

учта тозалаш секцияларидан иборат. Пахта юқори аррачали секцияга 

узатилиб, унда 40% гача пахта ифлослик билан бирга иккинчи тозалаш 

секциясига ташланади, натижада пахта иккита секцияга тақсимланади. 

Учинчи секция регенератор сифатида ишлатилади. Таьминлашни ростлаш 

учун айланиш тезлиги бошқарилувчи электродвигатель ишлатилади. 

Таьминлашни ўзгартириш учун хом-ашё камерасида пахта зичлагичи датчик 

ролини ўйнайди. 

Ростлаш кўрсаткичи сифатида хом-ашё валиги зичлагичга боғлиқ бўлган 

аррали вал электродвигателга тушадиган юклама фойдаланилади. 
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Аррали валга тушадиган юклама ўзгариши электрсигналига 

айлантирилади, у эса таьминлагични айланиш тезлигига таъсир этади. Ўлчов 

асбоблари ва бошқарув қутиси ҳар бир таьминлагичга ўрнатилган бўлиб, 

захира комплект эса корхонанинг бош бошқарув пультига чиқарилган. 

Хитой пахта тозалаш корхоналарида алоҳида чигитли пахтани қуритиш 

ва тозалаш бўлимлари (цехлари) ўрнатилмайди. Пахтани дастлабки қайта 

ишлашга керакли технологик ускуналар битта бино ичига жойлаштирилган 

бўлиб, қабул қилинган умумий технологик жараёндаги операцияларнинг 

кетма-кетлигини сақлаган холда ускуналардан фойдаланадилар. Лекин, қури- 

тиш ва тозалашга бериладиган чигитли пахтанинг  намлик ва ифлослик дара- 

жаси 10÷12  фоиздан  кўп  бўлмаслиги  керак. 

АҚШ пахта тозалаш машиналари учун жоизликлар 

Ўзаро алмашувчанлик асосида ишлаб чиқарилган компонентларга 

ўлчовли жоизликлар [CHE 89]. Мисол учун, ишлов берилган деталь машина 

таркибий қисми жойлашувидан қандай бўлишидан қатъий назар, бир хил 

талабларга эга. 

Ишлаб чиқариш жараёнларини такрорлашда нозик қисмлари билан 

мукаммал бир хил ўлчовлар билан  қайталаниш мумкин эмас. 

Ҳақиқий минимал ёки максимал оғиш номинал юзалар билан 

солиштирганда жоизликлар юзалар томонидан белгиланади. 

Маҳсулотларни барча чегаралари бардошлик халқаро тизимини яратиш учун 

олиб келинди ва тузатиш, ISO 286. иккинчи шаклида мулоқот учун асос 

мавжуд. Белгиланишлар, рамзлар терминологияси ва таърифлар қайси 

классик йиғиш тизимига тегишлилиги. Тавсиф: шакл 2.3 расмда кўрсатилган. 

Маҳсулотларни алмаштириш чегаралари ISO 286 халқаро жоизликлар 

ва созлашувлар стандартини яратилишига олиб келинади. У рамзлар, 

белгилар, атамалар ва йиғиш тизимини аниқлаш учун коммуникациялашган 

асосга эга.(2.3-расм.) 

Метрология воситалари калибрланган ўлчовли назорат қилиш учун 

ишлатилади, ISO 286 га асосан геометрия силлиқ деталларни цилиндр 

қисмлари ёки параллел юзлари қисмлари билан ишлайди.  Керакли ўлчамга 

осон эришилади агар икки чекка қийматлар орасида, яъни минимал ва 

максимал олчамлар орасида рол ўйнаса. Бу икки ўлчов орасидаги фарқ 

одатда «оралиқ жойизлиги » дейилади. Албатта, талаб этилаётган аниқлик 

қанча юқори бўлса жойизлиги ҳам шунчалик кам бўлади. 
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2.3-расм.  Вал тешиклари тизимини белгилаш (SI ва CSA) 

 

Ўлчамларни рухсат этилган оғишлари. Бу атама номинал қиймат 

ёнидаги ўлчамларни рухсат этилган оғишларидир (±), масалан 20±0,025. 

Номинал ўлчам. Бу ўлчам чизмаларда ўлчам аниқлаш ва қўйиш учун 

намуна сифатида хизмат қилади. У ҳисоблаш ва жадвалларни ҳатто ўқишда 

намуна сифатида ISO ёки CSA V97.3.70 тузатиш стандарт учун хизмат 

қилади. 2.4-расм. Вал/тешик тизимида ишлатиладиган атамаларни 

умумлаштиради.1 

 

2.4-расм. Вални тешиги жоизлиги майдони схемаси 

Жоизлик ёки TI. Қийматлар.  Бу кўрсаткичларни энг юқори ва энг паст 

чегаравий қийматлари ўртасидаги фарқ. Номинал ўлчовлардан оғиш (±) [2,1], 

қийматлари халқаро даражада жоизлик деб аталади. Думалоқ тайёрламалар 

(шакли) учун:  

энг катта оғш (HD) →(HD)= Ǿmax-  Ǿnominal   [2.3] 

Энг катта максимал оғишлар максимал рухсат берилган ва номинал 

ўлчамлар орасидаги фарқ: 

                                                                

1 Grous, Ammar, Applied Metrology for Manufacturing Engineering, John Wiley & Sons, UK 2011 

 
val 

ØMAX 
ØMIN 

 

Nominal 

o’lcham 

 

teshik 

J
o
i
z
l
i
k 

Ø
m
i
n 

Ømax 

J
o
i
z
l
i
k 

 

Ney
tral 
chiz
iq 



 

33 

 

Қуйи оғш (LD) →(LD)= Ǿmin- Ǿnominal   [2.4] 

Қуйи огиш минимал рухсат берилган ва номинал ўлчамлар орасидаги 

фарқдир. 

Ўлчамлар ва ўтказмалар  жоизлиги. Номинал қиймати, атрофида, 

юқори ва пастки оғиш қиймати TI бўлиб келади. Ҳар бир ишлаб чиқариш 

ўзига хослиги уларнинг ижроси тавсифланади.  Бироқ, ўлчамларини аниқлаш 

ва сирт ҳолати "Халқаро стандартга  мос  бўлиши керак. CSA ва ANSI 

стандартлар учун биз «Машиналар ва механизмлар бўйича справочник» ка 

мурожаат қилишимиз керак [SOC96]. 

Жоизликлар ва ўтқизмаларни ISO стандарти. Бу стандартлаштирилган 

ўлчамлар жоизликлари ва ўтқизмаларидир. Улар одатда, цилиндр ёки икки 

дона деталларни ёки призматик  пайвандлаш учун ишлатилади, (CAN3B78.1-

M83). ISO 286-2 га биноан кўрсаткичлар, алоҳида вал ва тешик учун 

жадвалларда [OBE 96] келтирилган. Бу чекланган универсал жадваллар 

номинал диаметрига қараб юқори ва пастки оғишларда тўғридан-тўғри 

келтирилган.1 

  ISO 286-2 ёки қоълланмада жадвалга коъра ёки элэктр машиналар 

справочнигига қараб биз қуйидагиларни оламиз. 

Тирқишли ўтқазмалар: Ø80H8/F7 
- тирқиш min = 0,030 mm 

- тирқиш max = 0,106 mm. 

Деталлаларни йиғишгача ўлчамлари орасидаги фарқ  ижобий бўлади. 

тешиклари рухсат этилган қийматлари (TI A) бутунлай валларни рухсат 

этилган жоиз оғишлар (TI a) устидадир. J тирқиш шартлари  ҳар доим 

ижобий бўлади. 

Тарангли тирқишли ўтқазмалар Ø80 H7 / K6 

- Тарангли max = 0.009 мм ва 

- Тарангли max = 0.002 мм. 

Детальлрни йиғишгача ўлчамлар ўртасида фарқ, салбий бўлади. Тешик 

жоиз майдони (TI A) бутунлай вал жойизлиги зонаси остида (TI a). 

J Шартлари  (таранглик) ҳар доим салбий бо'лади. 

 Ўтувчан ўтқазмалар 
Мисол, Ø80 H7 / p6, йиғиш  учун H8 / h7 сифатли ўқиш ёзиш учун 

ёрдам беради, 

- Таранглик = 0.002 мм ва 

- Таранглик max = 0.051 мм. 

Детальлaрни йиғшгача ўлчамлар ўртасидаги фарқ, ижобий бўлиши 

мумкин 

ёки салбий.  Рухсат этилган тешиклари (TI A) ва вал (TI a) дойиралари бир-

бирини қоплайди. Биз уни аралашиш деб атаймиз. Ж мах шартлари  жобий ва 

                                                                

1 Grous, Ammar, Applied Metrology for Manufacturing Engineering, John Wiley & Sons, UK 2011 
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Ж мин холати салбий. Уч ишларни созлаш схематик тарзда 2.5 расм 

кўрсатилган. 

МУҲИМ ЭСЛАТМА 2.2.1-2.2.3, бўлимларда ўтқизмалар метрик 

бирликлар (мм) билан  ифодаланган. 

 A1.1 (a) - Қўшимча (c) да эса 1 эквивалент атайлаб британ бирлигида 

ифодаланган. Бунинг учун, Avto DESK кашфиётчи Про дастури таьминоти 

ишлатилади. 

 

2.5 расм. Ўтқазмаларни уcҳта асосий турини тамойили модели 

ISO ва CSA стандартлар тасвири бир хил. Қуйида келтирилган расмда 

LC5 ни қочиш (ANSI, CSA ва ISO=H7/g6 ISO учун) келтирилган. 

 

SSA B97.3.70 Шимолий Америкага мос қўшимча белгилар таклиф 

этилиб, баъзи жадваллар қўшилган эди ва улар халқаро тизимда йўқ. (илова 1 

барча жадваллар). Ёзувларда уларнинг тегишли қийматлар миллимикронда 

шифрланган1.  

                                                                

1 Grous, Ammar, Applied Metrology for Manufacturing Engineering, John Wiley & Sons, UK 2011. 
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Технологик жараён (1.13 ва 1.14-расмлар). Нам чигитли пахтани 

вертикал (тик) оғимли минорали қуритиш қурилмасига (1) узатишдан 

бошланади. Кейин, қуритилган чигитли пахта пневмоқувур (2) орқали пахта 

сепараторига (3) келиб хаво оқимидан ажратилади. Сепаратор эса, чигитли 

пахтани титилишига ва майда ифлосликлардан тозаланишини таъминлайди. 

Титилган пахта, энди, иккита секцияли (устунги ва пастки) тозалаш 

ускунасига (4) берилади. Олдинги устунги секциясида йирик 

ифлосликлардан, сўнг ускунанинг пастки секциясида майда ифлосликлардан 

тозаланади.  

 
1.13-расм. Чигитли пахтани қуритиш ва тозалаш технологик 

жараён тизими.  

1.Минорали қуритиш қурилмас; 2, 5. Пневмоқувур; 3, 6. Пахта сепаратори;   

4. Иккита секцияли тозалаш ускунаси; 7. Қияли тозалаш ускунаси. 
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1.14-расм. Чигитли пахтани қуритиш ва тозалаш ускуналарининг бўлим 

ичидаги умумий кўриниши 

 

 Агар, ишлаб чиқаришга берилган чигитли пахтанинг ифлослик 

даражаси кам бўладиган бўлса, унда йўналтирувчи тўсиқ  кўмагида чигитли 

пахта фақат пастки секциясида тозаланади. Бундай чигитли пахтани тозалаш 

варианти ускунанинг ишчи органларининг маҳсулот сифатига салбий 

таъсирини камайтиради. 

 Иккита секцияли тозалагичдан тозаланиб чиққан чигитли пахта энди, янада 

пневмоқувур (5)  орқали кейинги  сепараторга (6) берилиб ҳаводан 

ажратилади ва майда ифлосликлардан тозаловчи қияли тозалаш ускунасига 

(7) узатилиб оҳирги марта ифлосликлардан тозаланиб  жинлаш жараёнига 

жўнатилади.  

Жинлаш бўлимида эса асосий жараён – толани чигитидан ажратиш, 

яъни жинлаш жараёни амалга оширилади.  

MҚHZ-7Т oғир вa қўшимчa аралашмaлaрни ушлaгич                   

(1.15-рaсм). Пaxтaгa фавқулoтдa aрaлaшиб қoлгaн oғир аралашмaлaрни 

ушлaб қoлиш учун мўлжaллaнгaн. Oғир аралашмaлaрни ушлaб қoлиш 

жaрaёни қуйидaгичa aмaлгa oширилaди: инфлeктoр (3) ёрдaмидa 

тaқсимлoвчи кaмeрa (4) майдони тaшиб кeлинаётгaн пaxтaдaн xaр xил 

oғирликдaги аралашмaлaрни сaмaрaли ушлaб қoлиш учун тaқсимлaнaди. 
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Ифлoслик бункeридa (5) йиғилгaн oғир aрaлaшмaлaрни ёпиқ рoтaтив 

мoслaмa (6) ёрдaмидa чиқaриб тaшлaнaди1. 

 
1.15-рaсм. MҚHZ-7Т oғир aрaлaшмaлaрни ушлaгичнинг ташқи кўриниши. 

 1-кирувчи қувур; 2-чиқувчи қувур;  3.Инфлeктoрнинг тaқсимлoвчи ричaги;    

4-бўлувчи кaмeрa; 5-ифлoслик бункeри; 6-рoтaтив ёпиқ aсбoб. 

 

 

 

MҚHZ -7Т oғир aрaлaшмaлaрни ушлaгичнинг тexник кўрсаткичлари 

1.Пaxтa бўйичa иш унумдoрлиги,  кг/сoaт….............................................…8000 

2.Элeктрoдвигaтeл қуввaти,кВт…….............................................................…1,1 

3.Тaшқи ўлчaмлaри, мм   Узунлиги ...............................................................1280 

                                            Эни...........................................................................800 

                                            Бўйи.......................................................................1580 

 

MZF-15 русумли пахта сепаратори (1.16-расм). Сепараторнинг 

тузилиши куйидаги қисм ва деталлардан ташкил топган:  кирувчи қувур (1), 

тўсқич (2), тўрли юзали барабан (3), ажратувчи чўтка (4), вакуум – клапан 

(5), бўлувчи камера (6) ва асос (7). 

Ишлаши қуйидагича: Машинага ҳаво билан аралаш пахта 20 мин-1. 

тезлигида кирувчи қувур орқали (1) келиб бўлувчи камерага (6) тушади. 

Бўлувчи камерада унинг ички юзаси бирдан кенгайиши ҳисобига пахта 

ўзининг бошланғич тезлигини йўқотади ва айланувчи тўрли барабан (3) 

юзасига қулаб ёпишади. Сўнг пахта айланувчи тўрли барабан билан 

биргаликда айланиб марказдан қочма куч ва оғирлиги ҳисобига барабан 

юзасидан ажралиб ускунанинг ички деворлари (7) орқали пастида ўрнатилган 

                                                                

1 Wankhade, Dabade «Quality Uncertainty and Preceptionm» Germany,  2010 
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вакуум-клапанга (5) тушади. Вакуум-клапан минутига 40 мин-1 айланиши 

ҳисобига ўзига юкланган пахтани кейинги жараёнга етказиб беради.  

 

 
1.16-расм. MZF-15 пахта сепараторининг ташқи ва кўндаланг қирқими 

кўриниши 

1.Кирувчи қувур; 2.Тўсқич; 3.Тўрли юзали барабан; 4.Ажратувчи чўтка; 

5.Вакуум-клапан; 6.Бўлувчи камера; 7.Асос. 

 

MZF-15 пахта сепараторининг техник кўрсаткичлари 

 1. Иш унумдорлиги, кг/соат ......................................................................15000 

 2. Айланиш сони,мин-1:  а) тўрли барабан...............................................20 

                                                б) вакуум-клапан...............................................40 

3. диаметри, мм:                  а) тўрли барабан...........................................770 

                                                  б) вакуум - клапан........................................680 

                                                  в) тўр тешиклари...........................................4,2 

 4. Ташки ўлчамлари, мм:  Узунлиги..........................................................2825 

                                              Эни………………...........................................1680 

                                              Баландлиги......................................................2500 

MHG-6Т русумли жaвoнли қуритгич (1.17-рaсм). Жaвoнли қуритгичдa 

пaxтa ўзининг йўнaлиши вa тeзлигини ўзгaртирaди, шу йўнaлишдa пaxтa 

бармоқ шаклидаги тўсиқлaргa (3)  урилиб пaxтa аралашмалaрдaн тoзaлaниш 

жaрaёни  aмaлгa oширилaди. Пaxтa ҳaмдa иссиқлик aгeнти дoимo aсoсий 

oқимгa нисбaтaн ўз тeзлигини ўзгaртириб туради. Шунинг нaтижaсидa бу 

жaрaён кўп тaкрoрлaнувчи ҳисoблaнaди. Пaxтaнинг тeзлигини ростлaб туриш 

мумкин, шунинг учун қуритиш жaраёни сaмaрaли ўтaди, ундaн тaшқaри 

пaxтaни ифлoсликлaрдaн тoзaлaш жaрaёни ҳaм aмaлгa oширилaди. 
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1.17-рaсм. MHG-6Т русумли жaвoнли қуритгичнинг кўндаланг қирқимидан  

кўриниши. 

1.Нам пахта  кирувчи   қувур; 2.Титувчи-йўнaлтирувчи бaрaбaнлaр; 

3.Бармоқ шаклидаги қовурғали тўсиқлaргa; 4.Қуриган пахтани  чиқувчи 

қувур; 5.Қуритгичнинг aсoси. 

 

MHG-6Т русумли жaвoнли қуритгичнинг техник кўрсаткичлари 

1.Пaxтa бўйичa иш унумдoрлиги,кг/сoaт….............................................…6000 

2.Қуритиш aгeнтининг ҳaрoрaти, 0C........................................................70÷100 

3.Пaxтaни қуритишдa нaмликни oлиш, %.....................................................3÷5 

4.Тaшқи ўлчaмлaри,  мм  Узунлиги.............................................................2350 

                                            Эни......................................................................1260 

                                            Баландлиги.........................................................6080 

 

МҚZК-2400 русумли чигитли пaxтaни тoзaлaгич (1.18-рaсм). 

Пaxтaни ифлoсликлaрдaн (қўшимчa мaйдa xaс-чўплaрдaн) aжрaтадигaн 

тoзaлaгичлaр пaxтa тoзaлaш кoрxoнaсининг қуритиш тoзaлaш бўлимигa 

ўзaтилaди. Бу вазифани ҳар бир жин тепасига ўрнатилган тaъминлaгич ҳaм 

бaжaрaди. 

МҚZК -2400 тозалагичи 2 сeкциядaн ибoрaт тoзалaгичлaр қўллaнилиб 

улaр мaйдa вa йирик ифлoсликлaрдaн тoзaлaйди. Иккитa элeктрoдвигaтeл 

ишлaтилaди, бири қoзиқчaли бaрaбaн учун, иккинчиси аррачали барабанга 

мўлжанланган. Пaxтa йўнaлтиргич вaлиги (1) ёрдaмидa тoзaлaгич ичигa 

қoзиқчaли бaрaбaн (2) устигa тушaди. Қoзиқчaлaр билaн титилиб чeтки 

бaрaбaнгa (3) узатилади вa йўнaлишини ўзгaртириб қoзиқчaли бaрaбaн тaгигa 

тушaди. Пaxтa симли колосниклaри юзaсидaн ўтиб, мaркaздaн қoчмa куч 

ҳисoбигa вa қoзиқчaли бaрaбaнлaргa урилиши ҳисoбигa ифлoсликлaрдaн 

aжрaлaди вa улaр симли колосниклaр орасидaн ўтиб кeтaди. 
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1.18-рaсм. МҚZК-2400 русумли пaxтa тoзaлaгичининг қирқими. 

1.Йўнaлтирувчи вaлик; 2.Қoзиқчaли бaрaбaн; 3.Чeтки қoзиқчaли бaрaбaн; 

4.Учбурчaкли колосниклaр; 5.Аррaчали бaрaбaн; 6.Тeкислoвчи чўткa;            

7-кoлoсниклaр; 8- чўткaли бaрaбaн; 9.Ўтувчи  шахтаси; 10.Катта қозиқчали 

тозалаш барабани; 11-тўрли юзa; 12-тoзaлaнгaн пaxтaни қaбул қилувчи 

лoтoк; 13-чиқиндилaрни oлиб кeтувчи кoнвеер. 

 

       Ҳaммa бaрaбaнлaр бир xил тузилган бўлиб, бир тaрaфгa қaрaб вa бир xил 

тeзликдa aйлaнaди, шунинг ҳисoбигa пaxтa титилиб, биридaн иккинчисигa вa 

кeйингисигa ўтaди, ҳaмдa пaxтaни тoзaлaш жaрaёни aмaлгa oширилaди. 

Ўтувчи шaxтa (9) тaрaфигa силжиб, тoзaлaниб бoрaди. 

   Энди тoзaлaнaдигaн пaxтa кeйинги тoзaлaш сeкциясигa тушaди, у eрдa 

кaттa диаметрли тoзaлoвчи бaрaбaн (10) ўрнaтилгaн.  Пaxтa янa бир мaртa 

мaйдa ифлoсликлардaн тoзaлaнaди. Чунки бaрaбaн oстидa тўрли юзa (11) 

ўрнaтилгaн бўлиб унинг тeшиклaридaн мaйдa ифлoслик ўтиши мумкин вa 

тoзaлaнгaн пaxтa лoтoк (12) oрқaли кeйинги жaрaёнгa ўтиб кeтaди. 

   Ифлoсликлaр oрaсидa бўлгaн aйрим пaxтa бўлaкчалaрини aррaчали 

бaрaбaн  тишларига илашиб (рeгeнерация) aжрaтиб oлинaди вa чўткaли 

бaрaбaн билaн aррaчали бaрaбaн тишлaридaн aжрaтилиб oлинaди, ҳaмдa 

қoзиқчaли бaрaбaн  ёрдaмидa aсoсий оқимга жўнaтилaди. 

   Aжрaтилгaн ифлосликлaр чиқинди бункeригa тушaди вa винтли конвейер 

ёрдaмидa мaшинaдaн чиқaрилиб  юбoрилaди. 

 

МҚZК-2400 русумли пaxтa тoзaлaгичининг тexник кўрсаткичлaри 

1. Пaxтa бўичa  иш унумдoрлиги, кг/сoaт....................................................8000 

2. Тoзaлaш сaмaрaдoрлиги, %............................................................................70 

3. Қoзиқчaли бaрaбaн билaн колосник пaнжaрaси oрaсидaги  

   тexник тирқиш, мм...................................................................................14÷18 

1. Тaшқи ўлчaмлaри, мм :  Узунлиги ...........................................................3893 

                                             Эни.....................................................................3680 

МҚZT - 2400 русумли пaxтaни тoзaлaгичининг (1.19-рaсм).           

Пaxтa йўнaлтирувчи вaлик (1) вa тўсқич (2) ёрдaмидa юқoри қисмдaги 

тoзaлaш сeкциясигa қoзиқчaли бaрaбaн (3) юзaсигa тушиб ҳaмдa чeтки 
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бaрaбaнгaчa титилиб бoрaди вa ўзининг йўнaлишини ўзгaртириб унгa уч 

қиррaли симли колосник (4) юзaсидaн қoзиқчaли бaрaбaн ёрдaмидa тeскaри 

тaрaфгa йўнaлaди. 

Уриш жaрaёни тaъсиридa титилaди ҳaмдa мaркaздaн қoчмa куч ҳисобига 

пaxтa ифлoсликлардaн тoзaлaнaди  ва тирқиш oрқaли ифлoслик бункeригa 

(11) тушaди. Тoзaлaнгaн пaxтa шaхта (7) орқaли тoзaлaгичнинг пaстки 

секциясигa берилaди. Бу eрдa юқoридaги жaрaён қaйтaрилaди, яъни биринчи 

секция кaби тoзaлaнaди. Фaқaт пaстки секциядa қoзиқчaли бaрaбaн (8) сoни 

кўпдир ҳамда мaйдa ифлoсликлaрни aжрaтиш учун тўрли юзa (9) ўрнaтилгaн. 

Бeштa қoзиқчaли бaрaбaн oрқaли тoзaлaнгaн пaxтa лoтoк (10) oрқaли 

мaшинaдaн чиқaрилиб юбoрилaди. 

       Пaxтaдaн тoзaлaш жaрaёнидa биринчи (юқoридaги) секциядa 

ифлосликлaр билaн aйрим пaxтa бўлaкчалaри бўлиши мумкин. Шунинг учун 

бу пaxтa бўлaкчалaрини ушлaб қoлиш аррачaли регенерация бaрaбaни (5) 

ёрдaмидa амалга оширилади вa чўткaли бaрaбaн кўмагида aррaчали бaрaбaн 

тишлaридaн тушириб oлинaди. Пaстки қoзиқчaли бaрaбaнгa (6) бeрилaди. У 

eрдa умумий пахта оқимига қўшилaди. Aжрaлгaн ифлосликлaр бурaмaли 

кoнвeeр (12) ёрдaмидa тoзaлaгичдaн чиқaриб юбoрилaди. 

      

 
 

1.19-рaсм. МQZT -2400 русумли пaxтa тoзaлaгичининг кўндaлaнг 

қирқими. 

1.Йўнaлтирувчи вaлик; 2.Йўнaлтирувчи тўсиқ; 3.Қoзиқчaли бaрaбaн; 

4.Учбурчaкли симли колосниклaр; 5.Аррaчали рeгeнерация бaрaбaни; 

6.Туширувчи чўткaли бaрaбaн; 7.Ўтувчи шaxтa; 8.Қoзиқчaли бaрaбaн; 

9.Тўрли юзa; 10.Тoзaлaнгaн пaxтaни туширувчи лoтoк; 11.Ифлoслик йиғувчи 

бункeр; 12.Ифлосликлaрни oлиб кeтувчи бурaмaли кoнвeер. 

 

 

МQZT -2400 русумли пaxтa тoзaлaгичининг тexник  кўрсаткичлари 

1.Пaxтa бўйичa иш унумдoрлиги, кг/сoaт.....................................................8000 
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2.Тoзaлaш сaмaрaдoрлиги, %..............................................................................70 

3.Ўрнaтилгaн қуввaт ,кВт................................................................................18,5 

4. Тaшқи ўлчaмлaри, мм : Узунлиги..............................................................3893 

                                             Эни.......................................................................3680 

                                             Баландлиги..........................................................3366 

 

1.5. АҚШ ПТКларида пахта толасини жинлаш, тозалаш ва 

тойлашни технологик жараёнлари 

Америка Қўшма Штатларини пахтани қайта ишлаш корхонасида толани 

жинлаш тозалаш ва тойлашни технологик ускуналари пахтани қуритиш ва 

тозалаш ускуналари билан биргаликда битта ишлаб чиқариш биносига 

жойлашган. 

 

 
 

1.20-расм. Пахтани жинлаш, тозалаш ва тойлашни технологик ускуналарнинг 

жойлашув кетма-кетлиги 

1.Тақсимловчи шнек; 2. Жин таьминлагичи; 3. Аррали жин; 4,6.Пневматик 

труба; 5.Пневматик тола тозалагич; 7.Аэромеханик тола тозалагич; 8.Тола 

узатгич; 9. Конденсор; 10. Тола элтувчи қути; 11. Гидравлик шиббалагич;  

12. Гидравлик пресс; 13. Цилиндр; 14. Тола тойини тойлаш ва ўрашни 

автоматик ускунаси. 

 

Асосий ишлаб чиқариш бўлимининг ускуналарининг технологик 

жараёнлари қуйидаги кетма-кетликда амалга оширилади. Қуритилган ва 

тозаланган пахта олдинги технологик ускунадан тақсимловчи шнекга (1) 

тушади ва жин батареясига тақсимланиб узатилади (1.20, 1.21-расмлар). Жин 

таьминлагичида (2) пахта яна тозаланиб аррали жиннинг (3) шелушель каме 
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расига  узатилади. Шелушель камерада пахта отувчи валик ёрдамида арра 

тишларига отиб берилади. Арра тишлари пахтани илаштириб олиб, уни ишчи 

камерага олиб киради ва у ерда жинлаш жараёни амалга оширилади1.  

 Жинлашдан сўнг тола пневмотранспорт (4) орқали пневматик (5), сўнгра 

аэромеханик (7) тола тозалагичларга узатилади. 

Аэромеханик тола тозалагич пахтани икки марта қайта тозалаш 

имконини берувчи махсус тўсқич-йўналтиргич билан таьминланган. Тола 

ифлосликка қараб икки ёки уч марта тозаланиши мумкин. 

 

         
1.21-расм. Аррали жинлар ўрнатилган қаторнинг умумий  кўриниши 

 

Тозаланган тола тола узатгич (8) орқали тойлаш цехининг юқори 

майдончасига ўрнатилган конденсорга (9)  берилади. 

 Конденсор толани хаводан ажратиб маьлум даражада зичлаб қатлам 

холида тола узатувчи новга (10) узатади. Тола узатувчи новда толани намлаш 

кўзда тутилган яьни, конденсор ва пресс ускунаси ўртасида толани намлаш 

жараёни амалга оширилади. Қиздирилган нам хаво кутини таг қисмида 

жойлашган жалюзали панжара орқали толага берилади. Нам хаво тола орқали 

ўтиб новни тепа қисмига ўрнатилган хаво сўрувчи ускуна орқали чиқиб 

кетади. Намлаш тизимида иссиқлик генератори ва сув пуркагич камерасидан 

фойдаланилади. Тола намлигини 2÷3% ошириш мумкин. 

 Кути орқали тола гидравлик пресс қутисига (12)  тушади. Тола олдин 

талаб етилган той массаси миқдоригача шиббаланиб, сўнгра призма шаклида 

прессланади, боғланади, пленкали ёки нотўқима материал билан ўралади, 

оғирлиги аниқланиб тайёр махсулот сифатида омборхонага жўнатилади. 

 Барча қайд этилган технологик жараёнлар автоматик режим ва 

бошқарувда амалга оширилади. 

                                                                

1 Wankhade, Dabade «Quality Uncertainty and Preceptionm» Germany,  2010 
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Хитой Ҳалқ Республикасида мавжуд технологик жараёнлар 2.3, 2.4-

расмларда келтирилган.  Қуриган ва ифлосликлардан тўлиқ тозаланган 

чигитли пахта пневмоқувур (1) орқали узатилиб, пахта сепаратори (2) 

кўмагида ҳаво оқимидан ажратилгандан кейин тақсимлаш винтли 

конвейерига келиб тушади ва қатор ўрнатилган  аррали жинларга (4) 

тақсимланади.    

Чигитли пахта олдин, жин таъминлагичида (3) майда ифлосликлардан 

тозаланиб аррали жиннинг титкилаш (шелущиль) камерасига берилади. 

Жиннинг аррали цилиндр тишлари титкилаш камерасига чиқиб туриши 

сабабли, унинг тишлари чигитли пахтани ўзи билан илаштириб асосий ишчи 

камерасига  олиб киради. 

Ишчи камерада чигитли пахта тўпланиб  хом ашё валиги содир бўлади. 

Аррали цилиндрнинг узлуксиз бир тезликда айланиши сабабли жинлаш 

(толани чигитидан ажритиш) жараёни амалга оширилади. 

 

 

   
 

1.22-расм. Жинлаш ва тойлаш бўлимларининг технологик 

жараён тизими  

1. Пневмоқувур; 2. Пахта сепаратори; 3. Жин таъминлагичи; 4.Аррали жин 5, 

7.Пневмоқувур;  6.Аэродинамик тола тозалагич;  8.Аэромеханик тола 

тозалагич;  9.Тола узатиш қувури;  10.Тола  конденсери;  11.Тола узатиш 

нови; 12.Шиббалагич;  13.Гидропресс. 

 

Жинланган (ажратилган) тола пневмоқувур (5,7) орқали олдин 

аэродинамик (6), кейин конденсер типли аэромеханик (8) тола тозалагич 

ускуналарида тозаланади. Жинланган тола ифлослигига боғлик уни бир ёки 

иккита тозалаш ускуналарида тозалаш мумкин. Бунинг учун тола тозалаш 

пневмотик тизимида атайлаб тўсиқ мосламалари ўрнатилган. 
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Тозаланган тола, тола узатиш қувури (9) билан тойлаш бўлимида 

тепалик майдончада ўрнатилган тола конденсерига (10) узатилади. 

Конденсер эса, толани хаво оқимидан ажратиб тола узатиш новига (11) 

беради. Тола узатиш нов тегида ўрнатилган жалюзали панжара орқали 

толани намлаш учун намли иссиқ хаво хам берилади (пуфланади). Толани 

намлаш тизимини фойдаланишда иссиқлиқ генератори ва сув буркаш  

камераси ишлатилади.  

 

 
 

1.23-расм. Аррали жинлар  ўрнатилган  қаторнинг  умумий  кўриниши. 

 

Намланган тола нов арқали гидропресс (13) қутисига келиб тушади. 

Керакли массада тола йиғиш учун тола қути ичида шиббаланиб (12) 

зичланади, сўнг той ҳолатига келтирилиб  электрон тарозида ўлчаниб 

массаси аниқланади1. 

Прессда зичланган тойни пресс камерасидан чиқариб олиш, мато ёки 

плёнка билан ўраш, массасини ўлчаш, тамғалаш (маркировка қилиш) учун  

механизациялаштирилган.  

Пахта тозалаш заводининг умумий технологик жараёнини асосий 

бошқариш пультидан қўлда ёки автоматлаштирилган тартибда бошқариб 

бориш кўзда тутилган.     

 

 АҚШ ПТКларида асосий технологик ускуналарни тузилиш ва ишлаши 

 

                                                                

1 М.Acar, Mechatronic Design in Textile Engineering, Germany, 2012  
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   “Continental Eagle” корпорацияси томонидан ишлаб чиқилган аррали жин-

161 (1.24-расм) ўзига хос дизайнга эга. Кўтарилиб ажралувчи олдинги фартук 

титувчи камера колосникларини жин колосниклари ва чигит чиқарувчи мос-

ламани текшириш ва алмаштириш учун қулайлик яратади. Титувчи камерани 

колосниклари чигит тушишини бир текислигини таъминлайди1. 

Илаштирувчи ролик жойлаштирилиши жин аррали цилндрида пахта 

тиқилиб қолишини олдини олади. Чигит чиқарувчи мосламани чиқариш 

осон. 

 

 
 

1.24-расм. Устига  Extractor-Feeder Model-2000 ўрнатилган 161- аррали 

жиннинг умумий кўриниши 

 

 Extractor-Feeder Model-2000 (1.25-расм) жин таъминлагичи иккита 

тозалаш секциясидан иборат бўлиб, биринчи секцияда қозиқчали барабанлар 

(2) иккинчисида аррачали барабанлар (6) ўрнатилган. 

    Келаётган пахта юқори секцияга берилиб, қозиқчали барабан тепасида 

харакатланиб титилади, сўнгра қуйи қисмида тўрли юза (3) бўйлаб судралиб 

ўтади. Майда ифлосликдан тозаланган пахта иккинчи тозалаш секциясига 

йирик ифлосликлардан тозалаш учун берилади. Бу ерда қуйидаги аррачали 

барабан пахта регенератори сифатида ишлатилади. 

Тозаланган пахта арра тишларидан чўткали барабан (8) ёрдамида лоток 

(9) бўйлаб жин ишчи камерасига тушади. Ажратилган ифлослик шнек (11) 

орқали чиқарилади.  

                                                                

1 Uster. AFIS PRO Application report Cotton card maintenance with a single fiber testing system. Editional team, UTIS 2006. 
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Таьминлашни ростловчи сифатида айланиш сони бошқарилувчи 

электродви гатель қўлланилади.Таьминлашни ўзгартириш датчиги сифатида 

жин ишчи камерасидаги хом-ашё валиги хизмат қилади. 

 

1.25-расм. Экстрактор-таьминлагич Модель-2000 ташқи кўриниши 

 ва технологик схемаси. 

1.Таьминлаш валиклари; 2. Қозиқчали барабанлар; 3. Тўрли юза;4. Йўналти 

рувчи валик; 5. Назорат қилувчи валик; 6. Аррали барабанлар; 7.Колосникли 

панжара; 8. Чўткали барабан; 9. Лоток; 10. Ифлослик бункери; 11. Ифлослик 

шнеги. 

Ростлаш кўрсаткичи сифатида хом-ашё валиги зичлигига боғлиқ бўлган 

аррали вал электродвигателига тушадиган юклама фойдаланилади1. 

Аррали валга тушадиган юклама ўзгариши электр сигналига 

айлантирилади, у эса таьминлагични айланиш  тезлигига таьсир этади. 

161-аррали жин (1.26-расм) қуйидаги асосий қисмлардан иборат: 

Титкиловчи камера (1), ишчи камера (2), чигит чиқарувчи мослама (3), 

аррали цилиндр (4), колосникли панжара (5), улюк камераси (6), арра 

тишидан толани ажратиб олувчи чуткали барабан (7), ва бошқарув тизими. 

Аррали жиннинг асосий афзаллиги ва хусусияти ишчи камерада ичида 

ўрнатилган чигит чиқариш шнеги бўлган, айланувчи тўрли қувур 

ишлатилишидир.  

 

Экстрактор-таьминлагич Модель-2000 ни техник кўрсаткичлари 

1.Иш унумдорлиги (пахта бўйича, кг/соат)................................................3500 

2.Тозалаш самарадорлиги, %.....................................................................40÷60 

3.Ўрнатилган барабанлар сони, дона: 

        Қозиқчали...........................................................................................4 

       Аррачали............................................................................................2 

                                                                

1 Wankhade, Dabade «Quality Uncertainty and Preceptionm» Germany,  2010 
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4.Барабанлар диаметри, мм: 

       Таьминловчи..................................................................................146 

       Қозиқчали.......................................................................................279 

       Аррачали........................................................................................419 

       Чуткали..........................................................................................295 

5.Ўрнатилган қувват, Квт...............................................................................11 

6.Габарит ўлчамлари: Б х Э х У, мм.................................1953 х 2156 х 2438 

 

Чигит чиқариш аньанавий колосникли панжара устидан ҳамда ишчи 

камерани иккала ён томонидан амалга оширилади. Жин иш унуми қўшимча 

ишчи органи киритилиши туфайли соатига 15 той (3400 кг) га этади. 

Жинда 3 та тозалаш қисми (титкилаш камераси, юқори ва қуйи улюк 

ажратиш тизими) бўлишига қарамасдан тозалаш самарадорлиги оддий жин 

самарадорлиги билан бир хилдир. 

Ишлаш тартиби. Пахта таьминлагич М-2000 нови орқали титкилаш 

камерасига (1)  тушади. Титкилаш камерасининг колосниклар (8) оралиғида 

чиқиб турган арра тишлари чигитли пахтани илаштириб ишчи камерасига (2) 

олиб киради ва у ерда хом-ашё валигини хосил қилади. 

 
1.26-расм.161-аррали жиннинг ташқи кўриниши ва технологик  

схемаси. 

 1. Титилиш камера; 2. Ишчи камера; 3. Чигит чиқарувчи мослама;4.Аррали 

цилиндр; 5. Колосникли панжара; 6. Улюк камераси; 7. Чуткали барабан; 

8.Колосник; 9. Илаштирувчи ролик; 10. Лоток; 11.Улюк ажратишни қуйи 

тизими; 12. Тола чиқариш туйниги. 

 

Тола аррали цилиндр (8) тишлари билан тортилиб, илашиб, консолли 

колосникларни (5) ишчи қисмига олиб келинади ва арра илашган толани 

колосниклар орасидан ишчи камерадан ташқарига олиб ўтади. Консолли 

колосниклар (5) орасига чигит сиғмаслиги туфайли, чигит колосник юзасида 

қолади тола эса ажралиб арра тиши юзасида харакатини давом эттиради. 

Тахминан 50% чигит чигит чиқариш мосламаси (3) тешикларидан ўтиб 

ичкарида жойлашган шнек ёрдамида жиннинг икки ён томонига чигит 
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конвейерига ташлаб берилади. Қолган чигитлар эса консолли колосниклар 

юзасида харакатланиб пастга тушиб кетади. Тола арра тишларидан чуткали 

барабан (7) ёрдамида ажратилиб жиндан ташқарига туйнук (12) орқали 

чиқарилади. Жинланган толадан улик ва ифлосликлар махсус мосламалар (6)  

ёрдамида, арра тишларидан тола ажратилмаган (юқори қисмда) холатда ва 

чуткали барабан тола ажратиб олгандан сўнг тозаланади. Титувчи каме- 

ранинг таг қисмига ўрнатилган (тишли) илаштирувчи ролик (9) арра 

тишларига пахтани бир текис ёпиштириб беради ва пахта тиқилишини 

олдини олади. 

 

161-Аррали жиннинг техник кўрсаткичлари 

1. Тола бўйича иш унумдорлиги, кг/соат....................................................3400 

2. Аррали цилиндр: Арралар сони,................................................................161 

       Аррали диск диаметри, мм.......................................406,4 

       Аррали диск тишлар сони, дона.................................330 

       Айланиш сони, мин-1..............................................615 

3. Ажратувчи чўткали барабан: диаметри, мм............................................381 

       Барабанда чўтка қатори................................................20 

       Айланиш тезлиги, мин-1.......................................1552 

4.Чигит чиқарувчи мослама: диаметри, мм.................................................127 

       Айланиш сони, мин-1..............................................270 

5. Чигит чиқарувчи конвейер: диаметри, мм..............................................102 

       Айланиш сони, мин-1..............................................854 

6. Жин электродвигатели: Қуввати, кВт......................................................111 

       Айланиш сони мин-1...............................................180 

7. Гобарит ўлчамлари: Узунлиги (олдинги қисми корпусибилан)….....3873 

       Баландлиги (полдан таъминлагичгача), мм............1343 

       Эни (тўсиқлар билан), мм.........................................2330 

8. Оғирлиги ( тахминан), кг........................................................................3175  

 

“Феникс Ротобар” валикли жини (1.27-расм). Ингичка толали пахтани 

қайта ишлаш учун “Континентал Игл” фирмаси томонидан  ишлаб чиқилган 

бўлиб, уни иш унуми тола бўйича 340 кг/соатни ташкил этади. 

        Тозалагич таъминлагичнинг (2.9-расм)  тозалаш скцияси: таъминлавчи 

валиклар, колосникли панжара (3) устида айланувчи 4 та қозиқчали 

барабанлар (2), катта аррачали барабан – экстрактор (4), аррали регенерация 

барабани (5) ва ажратувчи чўткали барабандан (6) иборат. 
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1.27-расм. “Фенникс Ротобар” валикли жинининг ташқи кўриниши. 

                  1.Тозалагич- таъминлагич; 2.Валикли жин. 

 

Янги жин (1.27-расм) олдинги “Ротобар” жинига ўхшаш бўлиб, жинлаш 

барабани (7), урувчи валик- ротобар (8), қўзғалмас пичоқ (9) ва тола келувчи  

қувуридан (10) иборат бўлиб, регенерация қисми йўқ. Регенерация жин 

батареясига мўлжал ланган бўлиб чигит ташиш тизимига киради. 

Ишлаш тартиби Пахта таъмнловчи валиклар (1) ёрдамида белгиланган 

иш унумида тўртта қозиқчали барбанлар (2) юзасига узатилади, титилиб 

охирги четки барабанга етгач ўз харакат йўналишини ўзгартиради ва 

қозиқчали барабанлар таъсирида  пастги қисмидаги колосниклар (3) юзаси 

бўйлаб харакатланади. Тозаланган пахта қуйи секцияда жойлашган  катта 

аррачали барабан (4) юзасига келиб тушади. 

Йирик ифлосликлардан тозаланиб аррача тишларидан чўткали барабан 

(6) ёрдамида ажратилади ва нов орқали жинлаш валиги (7) юзасига тушади. 

Қўзғалмас пичоқ (9) ва урувчи валик (8) таъсирида жинлаш жараёни яъни 

толани чигитдан ажратиш жараёни амалга ошади. Тола тола ташувчи 

қувур(10) орқали тозалашга, чигит эса нов орқали ташқарига чиқарилади. 

Жинда барабан ва пичоқ орасида бир текис босимни ушлаб туриш учун 

махсус пневмоқисувчи  мослама ишлатилади. Жинловчи барабанга ўрна- 

тилган пневмоқисувчи мослама қўзғалмас пичоқни босиш кучини мақбул 

тартибда автоматик ушлаб туради. Жин пневматик бошқарув тизимига этган. 

1 

2 
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1.28-расм. “Фенникс Ротобар” ғўлали жинининг технологик схемаси. 

1.Таъминловчи валиклар; 2. Қозиқчали барабанлар; 3. Колосникли панжара; 

 4. Катта аррачали  барабан; 5. Регене рация барабани; 6. Ажратувчи чўткали 

барабан; 7. Жинловчи валик; 8.Урувчи валик; 9. Қўзғалмас пичоқ; 10 Тола 

узатувчи қувур. 

  

АҚШнинг бошқа фирмалари ишлаб чиқарган ғўлали жинлар ҳам 

“Феникс Ротобар” жинига ўхшаш масалан, “Рота Матик” маркали “Люммус” 

фирмаси ишлаб чиққан жин ҳам функцияси ва конструкцияси бўйича 

“Феникс Ротобар” жинига ўхшашдир. 

 “Феникс Ротобар” жини  таъминлагичидан фарқи уларни бошқа 

фирмалар ишлаб чиққан, жинларни тозалагич-таъминлагичини  юқори 

секцияси фақат 2 та қозиқчали барабанлардан иборат. Уларнинг максимал 

иш унуми  тола бўйича 300 кг/соат. 

“Сикстин Д” тола тозалагичи. Тола тозалаш учун конденсор 

туридаги таъминлаш столига эга тола тозалагич (1.29-расм). Тола 

тозалагичда пахтани бошланғич ифлослигига қараб айланиб ўтувчи ва 

уловчи қувур каналлари тизими  ёрдамида толани тозалаш режасини ўзгарти 

риш мумкин1. 

“Сикстин Д” тола тозалагич конструкцияси олдинги ишлаб чиқарилган  

“Лорд Стар” моделидан унча  фарқ қилмайди. Тола тозалаш қисмлари бир 

хил бўлиб ғадир-будр валик (4), қисувчи валик (5), таъминлаш столчаси (6), 

                                                                

1 Ryzszard M.Kozlowskiy Hanbook of natural fibres.. USA Philodelfia 2012 
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аррачали барабан (7), колосникли панжара (8) ва ажратувчи чўткали барабан 

(9) дан иборат. 

Ишлаш тартиби. Пахта толаси кириш туйниги (1) орқали  конденсор 

ичига киради ва тўрли барабан (2) юзасига ёпишади, ташувчи хаво эса тўрли 

барабан четидан вентилятор ёрдамида чиқарилади. Барабан юзасидаги тола 

ажратувчи валиклар (3) ёрдамида ажратилади ва ғадир-будир валикларга (4) 

узатилади. Валиклар (4) толани зичлаб қатлам холатига келтиришади ва 

қисувчи валик (5) ва столча (6) ёрдамида бир текис аррали цилиндр 

тишларига (7) узатади. 

 

 
 

1.29-расм. Конденсор типидаги “Сикстин Д” тола тозалагичнинг ташқи 

кўриниши ва технологик схемаси. 

1.Кириш туйниги; 2. катта тўрли барабан; 3. Ажратувчи валиклар; 4 Ғаир-

будур валиклар; 5. Қисувчи валик; 6. таъминловчи столча; 7. аррачали бара 

бан; 8. Колосниклар; 9. Ажратувчи чўткали барабан; 10. Тола элтувчи;  

11. Ифлослик бункери; 12.Ускуна қобиғи. 

 

Барабан тишларидаги илашган тола колосник (8) юзаси бўйлаб судраб 

ўтказилади. Аррали цилиндрни марказдан қочма кучи таъсирида тола 

туширилиб тозаланади. Ажраган ифлослик колосниклар орасидан ифлослик 

бункерига (11) тушади ва винтли конвейер ёрдамида тозалагичдан чиқа 

рилади. Тозаланган толани ажратувчи чўткали барабан (9) арра тишларидан 

олиб тола узатувчи туйник (10) томонга ташлаб беради. Сўнгра умумий тола 

элтувчи қувурига тушади. 
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АҚШ пахта тозалаш корхоналарида бундай конденсер тўрдаги тола 

тозалагичларни иккитасини қўшиб параллел ва кетма-кет (1.30-расм) 

ишлатиш амалда доимий фойдаланилади. 

Тола тозалагичларни характерли томонларидан бири-айланиб ўтувчи 

каналлар мавжудлиги туфайли мослашувчан ростлаш имкониятига эга 

эканлиги.  

Бундай мосланувчан тизим барча технологик жараёнларда мавжуд 

бўлиб, қайта ишланаётган пахтани бошланғич кўрсаткичларига қараб у ёки 

бу машинани айланиб ўтиш имкониятини беради. 

 
1.30-расм. Конденсор туридаги бириктирилган икки “Сикстин Д”  

тола тозалагичнинг технологик схемаси. 

1.Тола тозалагич “Сикстин Д”; 2.Тўсқич – йўналтиргич; 3.Айланиб ўтувчи 

қувур канали; 4.Умумий хаво ўтказувчи; 5. Тола элтувчи 

 

Тола тозалашни мавжуд тизимига биринчи босқич этиб пневматик  

тола тозалагич киритилган (1.31-расм). Тозалаш самара- дорлиги юқори 

бўлмасада (5-10 %) толани титилганлиги ( тола ва элтувчи хаво аралашмаси) 

аэродинамик тозалагичдан кейин юқори бўлганлиги сабабли кейинги 

аэродинамик усулда тозаланадиган тола тозалагичларда яхши шароит 

яратилади. 

Ишлаш тартиби. Тола - хаво оқими харакатини ўзгаришига асосланган 

бўлиб, қувур қайрилишида инерция кучи таъсирида тозаланади.  

Лекин, бундай тола тозалаш комплексининг тозалаш самарадорлиги 50 

% дан ошмаслиги тўғрисида ахборот мавжуд. 
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Таъкидлаш керакки, ингичка толали пахта навларини тозалаш тизими 

(фирма “Континентал Игл”) тўрт марта тозалаш имкониятига эга бўлиб  1 ва 

2- босқичларда  қозиқчали  барабанлар (“Импакт”) ва 2- ва 4- аэродинамик 

тола тозалагичларда тозаланади. 

 

 
1.31-расм. Пневматик тола тозалагичнинг технологик схемаси. 

1.кириш қувур; 2.Ҳаво сўриш ростлаш тўсқичи; 3. Ифлослик ажралишини 

ростловчи  тўсқич; 4.Чиқиш туйниги; 5.Ифлослик бункери; 6. Ускуна 

қобиғи. 

 

 Тола тозалагич “Импакт”  қуйи қаторда жойлашган еттита тишли 

дискли барабанлардан ва уларни юқори қисмида жойлашган еттита 

қозиқчали барабанлардан ташкил топган. 

Дискли барабанлар айланувчи колсникли панжара  ролини ўйнайди. 

Икки қатор-қозиқчали ва тишли барабанларни таъсири натижасида  толани 

“зиг-заг” холатда харакат қилиш  натижасида тозалаш самарадорлиги юқори 

бўлади. 

“Люммус” фирмаси машинасозлик корхоналари томонидан таклиф 

этилган таъминлаш столи билан жихозланган тола тозалагичлар, ўзини 

конструкцияси тузилиши бўйича “Сикстин Д” тола тозалагичига ўхшаб 

кетади. Фақат аррачали барабан ўрнига тозалаш секциясига урувчи барабан 

ўрнатилган. Таъминловчи столча ишчи зонада нисбатан кўпроқ айлана 

шаклида бўлади. Тозаланган тола батарея конденсорига узатилади ва нов 

орқали тойлашга юборилади. 

    Конденсор Модель 960 (1.32-расм). Тола узатиш қувури орқали батарея 

конденсорига тушиб, у ерда хаводан ажратилади ва узлуксиз маълум 

қалинликка эга бўлган қатлам холида новдан пресс яшигига тушади. 
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1.32-расм. Конденсор Модель 960 нинг технологик схемаси 

1. Кириш туйнуги; 2. Тўрли барабан; 3. Ажратувчи валиклар; 4. Зичловчи 

валиклар; 5. Машина қобиғи. 

 

Ишлаш тартиби. Тозаланган тола тола узатиш қувури орқали кириш 

туйнугидан (1) ичкарига киради, ҳаво титилган тола орасидан тўрли барабан 

ичкарисига киради ва икки чет томондан чанг ушловчи мосламага узатилади. 

Тола бир текис қават билан тўрли барабан (2) юзасига ўтиради ва ажратувчи 

– зичловчи валикларга (3) тушади ва барабан юзасидан ажра тилади. Сўнгра 

кейинги зичловчи валиклар (4) ёрдамида конденсордан узлуксиз қатлам 

шаклида чиқарилади. Юқоридаги сузувчи валик герметизацияси ҳавони 

чиқиб кетишига қўймайди, қуйи қисмидаги валикни резина планкаси билан 

герметизация қилинади. Конденсор узатиш механизмлари тезлигини назорат 

қилиш учун ўзгарувчан тезликка эга бўлган харакат детектори билан 

жихозланган. Агар конденсор барабани харакати секинлашса ёки тўхтаб 

қолса, назорат механизми барча технологик ускуналарни тўхтатиши мумкин. 

Узоқ йиллар давомида корхона иш унумини ошишига тўсқинлик  

қилувчи звено- толани тойлаш ва ўраш жараёнлари эди. Шунинг учун ишлаб 

чиқарувчиларни асосий йўналиши корхона технологик ускуналарини иш 

унумига мос келишини таъминлайдиган тойлаш ускуналарини яратишга 

қаратилди. Кейинги 10 йил давомида “Континентал Игл” ва “Люммус” 

фирмалари томонидан бир қатор тойлаш ускуналари ишлаб чиқилди. 

Модернизация қилинган тойлаш ускуналари ва тўлиқ автоматлаш 

тирилган “Континен-тал - беспрес” “Юни-Ден 8480”, “Юни –Ден 800”, “Дор-

Лес-Беспрес, Дор-Лес-Лифт-Бокс” ва бошқалар шулар жумласи дандир. 
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1.33, 1.34-расмларда АҚШ пахта тозалаш корхоналарида кенг 

фойдаланилаётган гидротойлаш ускуналарининг умумий кўриниши ва 

технологик схемаси келтирилган. 

 

 
1.33-расм. “Континентал Игл” фирмасининг гидро той лаш ускунасининг 

ташқи кўриниши. 

1.Гидравлик шиббалагич; 2.Тола шахтаси; 3. Тойлаш камераси; 4. Марказий 

устун; 5. Ён устун; 6.Юқори траверса; 7.Бушқарув пульти. 

 

Ушбу тойлаш ускуналарининг ишлаш тартибида Ўзбекистонда 

ишлатилаётган тойлаш ускуналарининг ишлаш тартибидан фарқ йўқ1. 

Ускуналарнинг ишчи органларининг харакати Паскалнинг “Ёпиқ 

идишдаги суюқликнинг босими идиш деворини барча томонига бири хил куч 

билан таъсир қилади” деган қонунига асосланган бўлиб, 3 та асосий 

мустақил қисмлардан иборат: шиббалаш, тойлаш ва насос гуруҳига эга 

бўлган гидравлик тизим. Тойдаги тола зичлиги ва ўлчамларига боғлиқ бўлган 

баъзи ишчи қисмларни конструктив ечимларида ҳамда тойни узоқ 

                                                                

1 М.Acar, Mechatronic Design in Textile Engineering, Germany, 2012  
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масофаларга ташишда фарқлар бор ҳамда гидротойлаш ускунасини 

ишлатишда, хизмат кўрсатишда автоматлаштириш тизими ва уни бошқарув 

тартибида. 

 
1.34-расм. Континентал Игл фирмаси пресс-қутисини  буриб ишлатадиган 

гидротойлаш ускунасининг технологик схемаси. 

1.Гидравлик шиббалагич; 2.Толани тушиш шахтаси; 3.Пресс камера;4.Пресс  

қути; 5. Марказий колонна. 6.Устки траверса; 7. Ён колонна; 8 Қуйи тра 

верса; 9. Ишчи цилиндр; 10. Ишчи цилиндрга суюқлик узатувчи қувур; 

11. Трамбовка плитаси тагидаги пресс –қутича тола узатувчи лоток. 

12.Айланувчи доира. 

 

Континентал Игл фирмасининг энг сўнгги модели “Модельь -950” 

пресси гидравлик шиббалагичи ва автоматик той боғлагич билан 

жихозланган бўлиб, 50 той/соат иш унумини таъминлайди. (тойни қўлда 

боғлашда иш унуми 40 той/соат дан ошмайди). Пресс 

механизациялаштирилган қисм ва мосламалар билан тўлиқ жихозланган 

бўлиб, улар тойни махсус электр узатгичли аравага туртиб тушири, ўраш, 

тортиш, тамғалаш ва ташишни таъминлайди. 

Модель-950  (1.35, 1.36-расмлар) юқори иш унумдарлик (45 той/соат 

дан юқори) билан ишлашга лойихаланган бўлиб, иккита қутидан фойдаланиб 

тойни универсал зичликда пресслайди. Икки ёқлама эшик дизайни битта 

қутида той прессланаётганда, иккинчи қутича тола тушиш имкониятини 

беради. 

Пресс 950 асосий механик тузилмаси енгил ўрнатиш, ишончли ишлаши 

ва ишлатиш сарф харажати кам бўлиши асосида лойихалаштирилган. Пресс 

950 диаметри 12 бўлган иккита ишчи цилиндрдан гидравлик трамбовкадан 

катта хизмат кўрсатиш платформаси ва гидравлик насос тизимидан иборат. 
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1.35-расм. Континен таль Игл фирмаси ги -дропрессининг ташқи кўриниши. 

 1.Гидрозичлагич; 2. Пресс-қути;  3. Пресс камера; 4. Қуйи траверса;5. Ишчи 

цилиндр;  6. Марказий устун;  7. Қутича толани  узатувчи лоток;  8. Устки 

траверса; 9. Толани намлаш     ускунаси.  
 

Пресс 950 компрессион қутида универсал зичликда тойни 

шакллантиради, шиббалагич толани бошқа қутида бошланғич шиббалаётган 

пайтда, эшикка эхтиёжни бартараф этади. Қути чиқурлиги фиксаторга бўлган 

эхтиёжни қолдирмайди. Дизайн соддалиги самарадорликни максимум 

оширади, ишлаш, эксплуатация талабларини минимумга камайтиради. 

Тола прессга 54 урувчи гидравлик туртувчи ёрамида узатилади. Тола 

туртувчи қулфига махкамланган гидравлик цилиндрдан иборат бўлиб, у 

цилиндр плунжерига ортиқча юкаламани камайтиради. Туртувчини роликлар 

ўрнига йўналтирувчи ўтказгич сифатида фойдаланилади. 

Гидравлик зичлаги 120ЪЪ да нисбатан юқори иш унумига  эришиш 

мақса- дида плунжерни юқори тезлиги учун ишлаб чиқилган, синалган 

деталлар ишлатилган. 

 Гидравлик насослар пресс цилиндри, зичлагич, тола туртки ва 

бошқа ёрдамчи функцияларни бажарувчи тизимларни керакли суюқликни 

етказиб беришни  таъминлайди1.  

Ушбу насос агрегатлари ёғни совутиш ва комплектлаштирувчи 

деталларни ишлаш муддатини узайтириш учун мўлжалланган циркуляция 

насоси билан жихозланган. 

                                                                

1 М.Acar, Mechatronic Design in Textile Engineering, Germany, 2012  
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1.36-расм. Континентал Игл фирмасининг Модель-950 гидравлик прессининг 

технологик схемаси.  

1.Гидравлик шиббалагич; 2. тола тушиш шахтаси; 3. Пресс камера; 4. Пресс 

қути; 5. Марказий устун; 6. Устки траверса; 7. Ён устун; 8. Қуйи траверса;      

9. Ишчи цилиндр; 10. Зичлагич тагида жойлашган пресс қутича тола узатиш 

лотоги; 11. Тола турткич; 12. Зина. 

 

Модель 950 гидропрессининг техник кўрсаткичлари 

1. Пресснинг номинал кучланиши, кН.........................................................5650 

2. Пресс қути ўлчамлари, мм...............................................................508х1372 

3. Той оғирлиги, кг..........................................................................................230 

4. Иш унумдорлиги, той/соат.....................................................................45÷50 

5. Оғирлиги, тн...............................................................................................36,3 

6. Асосий ишчи цилиндр: сони, дона................................................................2 

                                         Диаметри, мм..........................................................305 

7. Зичлагични ишчи цилиндри  диаметри, мм..............................................372 

    Ишчи йўли, мм......................................................3048 

8. Гидравлик тола туртгич ишчи йўли, мм.................................................1067 

9. Қутини айланиш радиуси, мм................................................................2083 

 

Конвейерда ташиш ускунали той ўраш тизими. Той ураш тизими (1.37, 

1.38-расмлар) прессланган тойни ўровчи материалларга жойлаштириш, тор- 

тиш, белги қўйиш, конвейерда ташиш ва тола сақлаш майдонига тушириш 

вазифаларини бажаради. Тойни плёнкали, ёки бошқа ўраш материалларига 

ўралади, тойни ташиш, тележкаси (3) боғланган тойни прессдан (1) материал 

ўраш ускунасигача (4) етказади. 

Тележка сўнгра орқага қайтиб бшланғич холатни эгаллайди, той турткич 

(10) эса автоматик тарзда тойни олдинга туртиб тагдонга ўтказади, сўнгра 

орқага қайтаради ва бошланғич нуқтага келганда тўхтайди. 
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Сўнгра той автоматик тарзда ўралади сўнгра тортилади, код босилади, 

белги қўйилади ва беркитилади. Шу билан пахта толасини тойлаш тўлиқ 

цикли якунланади. 

 

 
1.37-расм. Тойни ўраш тизимини умумий кўриниши. 

 

Кейиин роликли конвейр (6) ёрдамида ва лентали транспортерда тайёр 

махсулотлар омборига етказилади. 

Технологик жараёнлар ва ускуналарни ишлаши (аррали ва ғўлали 

жинларда) бош пультдан қўлда ёки автоматик режимда бошқарилади. 

 
1.38-расм. Тойни ўраш тизимини жойлашув режаси 

1.Пресс; 2. Йўлак; 3. Тележка; 4. Ўровчи ускуна; 5. Тагдон; 6,7. Роликли ва 

лентали конвейерлар; 8. Тўсиқ; 9. Монорельсь; 10. Той турткич; 11. Элек 

тродвигательь; 12. Тўсин; 13.Рулон; 14. Той. 

 

Назорат саволлари: 
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1. Пахта тозалаш корхоналаридаги замонавий модуль технологиясини 

тушунтиринг. 

2. Замонавий чигитли пахтани қуритиш технологияси тушунтиринг. 

3. Қуритиш ускуналарининг ишлашини тушунтиринг. 

4. Пахтани тозалаш жараёнида кенг қўлланиладиган асосий жиҳозлар. 

5. АҚШ ПТКларида пахтани қуритиш технологиясини тушунтиринг. 

 

Фойдаланилган адабиётлар: 

1. Ryzszard M.Kozlowskiy Hanbook of natural fibres.. USA Philodelfia 2012 

2. Wankhade, Dabade «Қuality Uncertainty and Preceptionm» Germany,  2010 

3. Uster. AFIS PRO Application report Cotton card maintenance with a single fiber 

testing system. Editional team, UTIS 2006. 

4. М.Acar, Mechatronic Design in Textile Engineering, Germany, 2012  

 

 

2-мавзу: Йигириш технологияси. 
 

Режа: 

2.1. Титиш,  тозалаш ва аралаштириш машиналари.  

2.2. Тараш ва қайта тараш машиналари.  

2.3. Пилталаш ва пиликлаш машиналари. 

2.4. Халқали ва пневмомеханик йигириш машиналари. 

 

 

Таянч иборалар: йигириш, титиш, тараш, тозалаш, қайта тараш, 

пилик, пилта, технология, халқали йигириш, пневмомеханик йигигириш, 

аралаштириш, маҳсулот, тола, калта тола, ип, калава, ғалтак, гарнитура, 

автотитгич, инга. 

 

 

2.1. Титиш,  тозалаш ва аралаштириш машиналари 

 

Йигирилган ип ишлатилишига қараб маълум талабларга, яъни аниқ 

йўғонликка, маълум даражада чўзилишга чидамлиликка, тоза ва равонликка 

жавоб бериши керак. Шуларни инобатга олиб, лойиҳаланаётган 

корхоналарнинг ишини муқобиллаш талаб этилади. Бунинг учун замонавий 

йигириш технологияси ва ускуналарининг муқобилларини танлаб, кейин 

технологик жараёнларни лойиҳалашда уларни қўллаш мақсадга мувофиқдир. 

Республикамиз тўқимачилик корхоналарида асосан Германия, 

Швейцария, Италия, Япония ва Хитой давлатлари етакчи фирмаларининг 

йигириш ускуналари самарали ишлатилмоқда.  

Йигириш режасининг биринчи босқичида тойланган толалардан титиш, 

тозалаш ва аралаштириш жараёнлари орқали тараш машиналари учун бир 

текис қатлам шаклидаги маҳсулот тайёрланади. Бу вазифа бир технологик 
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тизимга бириктирилган машиналарда - (ТТА) – титиш-тозалаш агрегатларида 

амалга оширилади. ТТАларининг таркиби ишлатилаётган толанинг ифлослик 

даражасига, тола узунлигига, йигирилаётган ип ассортиментига қараб 

танланади (лойиҳаланади ёки қабул қилинади). 

Дунё мамлакатларининг тўқимачилик корхоналарида ишлатилаётган 

ТТА классификацияси хилма-хил бўлиб, уларни умумлаштирган ҳолда 

универсал титиб тозалаш агрегати (УТТА) деб аташ мумкин. 

УТТАда қуйидаги жараёнлар амалга оширилади: 

- дастлабки тозалаш; 

- аралаштириш; 

- асосий тозалаш; 

- аэродинамик тозалаш. 

Ушбу агрегатда тозалаш жараёни уч босқичда амалга оширилиши     

натижасида толали маҳсулотнинг шикастланиши ва узун толаларнинг 

нуқсонларга қўшилиб чиқиб кетиши сезиларли даражада камайтирилган.  

Агрегатнинг таркиби, гарнитура турлари ишчи органлар сони толали 

маҳсулотнинг ифлосланганлик даражасига, турига ва йигирилаётган ип      

ассортиментига қараб ўзгартирилиши мумкин. Агрегат машиналари 

пневмоқувурлар трубалар ёрдамида ўзаро бириктирилган. Пневмоқувурлар 

асосий ва ёрдамчи холатида ўрнатилган бўлиб, тизимдаги машинани 

технологик жараёндан чиқариб қўйиш имконини беради. 

Асосий тозалашдан сўнг аэродинамик тозалагичлар ишлатилиши 

толаларни нафақат шикастланиши балки чигалланишини ҳам камайтиради. 

УТТА машиналарининг кўрсаткичлари компьютер ёрдамида 

бошқарилади ва созланади. Агрегат одатда чиқиндиларни ажратиб олувчи ва 

чангсизлантирувчи тизим билан биргаликда ишлатилади1. 
 

 

2.1-расм. Rieter фирмасининг универсал титиш-тозалаш агрегати 
 

                                                                

1 Ryzszard M.Kozlowskiy Hanbook of natural fibres.. USA Philodelfia 2012 
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2.2-расм. Truetzschler фирмасининг универсал титиш-тозалаш агрегати. 

1. Авто той титгич BO-A2, 2. Кўп функцияли тозалагич SP-MF 3. Дастлабки 

тозалагич CL-P4. 4. Аралаштирувчи машина MX-1 va CLENOMAT CL-C3 

тозалагичи  5. Аэродинамик тозалагич SP-F. 
 

Ушбу агрегатлар қуйидаги ўзига хос жиҳатларга эга: 

• Кўп функцияли мослама (детекторлар)ўрнатилган  оғир бўлакчаларни ва 

бошқа рангдаги толаларни аниқлаб ажратиш, металл жисмларни аниқлаб 

ажратиш, ёнғинни чеклаш ҳамда ўчириш вазифаларини бажаради; 

• Алоҳида ёки комбинацияда ишлатилувчи тўрт хилдаги тозалагич кўзда 

тутилган. 

-  икки барабанли тозалагич CL-P; 

- узун толали пахта учун бир барабанли тозалагич CLEANOMAT CL-C1; 

- уч барабанли универсал тозалагич CLEANOMAT CL-C3; 

- тўрт барабанли тозалагич CLEANOMAT CL-C4; 

• Уч усулда аралаштириш. 

- турли тозалагичлар билан агрегатлаштиришга мослаштирилган 

аралаштиргич MX1; 

- Бункер усулда ишлайдиган аралаштиргич MX-R. 

• Тозаланган маҳсулотни тараш машиналарига узлуксиз узатувчи 

CONTIFEED системаси мавжуд. 

Пахта толаси йигириш корхоналарига массаси 200-250 кг бўлган        

тойларда келтирилади (узоқ ҳорижда той массаси 300 кг қилиб тойланади). 

Ип йигиришда технологик жараёнлар титишдан бошланади. Титиш 

усулларининг иккаласи ҳам зарбий, ҳам чимдиш бир - биридан   ажралмаган 

ҳолда аксарият кўп машиналарда қўлланилади. Шунинг учун зарбий титишда 

пичоқли, қозиқли ва шунга ўхшаш органлар билан сирти қопланган 

барабанли титгичлар, чимдиб титишда эса сирти игна, арра тишлар билан 

қопланган айланувчи ёки текис илгариланма ҳаракат қиладиган органли 

машиналар қўлланилади. Улар игна сиртли машиналар дейилиб, титиш 

дастлаб қўлда, сўнгра камера ичидаги игнали панжаралар воситасида 

бажарилади. Автотитгичларда титувчи органлар юқоридагидек пичоқлар, 

шаклдор тишлар билан қопланганлари қўлланилиб, улар ёрдамида тойдан 

пахта бўлаклари ажратиб олинади. 
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2.3-расм. Пахта тойларининг умумий кўриниши.  

 

Аввалги пайтларда оддий таъминлагичлар  одатда тўрт ёки бештадан 

батарея га гуруҳланиб титиш-тозалаш агрегати (ТТА) таркибига киритиларди 

ва уни ТТА оператори бошқарарди.  

Ҳозирги пайтда йигириш корхоналарида турли автотаъминлагичлар -  

автотитгичлар кенг жорий қилинган. Улар пахта бўлакларини ажратиб олиш 

хусусиятига кўра бир-биридан фарқ қилади (устидан, пастдан, ёнидан). 

Пахтани қозиқли, пичоқли барабан воситасида ёки арра тишли диск 

ёрдамида, щунингдек,  игна сиртли қурилма ёрдамида титиб ажратиб олади. 

Автотиткичлар олдига қўйилган ставкадаги тойлар камида 36 та, кўпи 

билан эса 180-200 тагача бўлиши мумкин. 

Хорижий фирмаларнинг технологик линияларида турли тузилишга эга 

бўлган титиш ускуналари жойлаштирилади. 

Автотиткичлар той пахтага ишлов бериш хусусиятига кўра фарқланади:  

 тўғри чизиқ бўйича илгариланма-қайтма ҳаракат қилувчи 

(Unifloc); 

 

2.4-расм. Тўғри ва қия чизиқ бўйича илгариланма-қайтма ҳаракат қилувчи 

(Blendomat); 
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2.5-расм. Айлана бўйлаб «карусель» тарзида ҳаракат қилувчи. 

Автотиткичларнинг тузилиши ўхшаш бўлиб, компьютер тизимида 

бошқариш дастурлари билан жиҳозланган. Шунинг учун улар бир-бирини 

ўрнига лойиҳаларда қабул қилиниши мумкин1.  

 

2.6-расм. Тойларни ажратиш агрегатининг структураси. 

 

Йигириш корхоналарида асосан зарбий тозалаш, чимдиб тозалаш ва     

аэродинамик тозалаш усулида ишловчи тозалагичлар қўлланилмоқда. 

Зарбий тозалаш турли пичоқлар ва қозиқлар билан қопланган бир 

барабанли, икки барабанли ва олти барабанли тозалагичларда амалга 

оширилади. Зарбий тозалаш машиналари ишчи органлари пичоқлар билан 

жиҳозланганда пичоқлар дискларга маҳкамланиб, пичоқнинг профили тўғри 

тўртбурчакли, ҳамда шаклдор бир тамонлама, икки тамонлама бўлиши 

мумкин. Бу ишчи органларни пичоқли барабан деб аталиб,  титгич ва 

тозалагичларда қўлланилади2.  

                                                                

1 М.Acar, Mechatronic Design in Textile Engineering, Germany, 2012  

2 Uster. AFIS PRO Application report Cotton card maintenance with a single fiber testing system. Editional team, UTIS 2006. 
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Тозалашда ажраладиган ифлосликлар миқдори тозалаш самарадорлиги 

меъёри билан баҳоланиб, унга асосан барабан тезлиги, пичоқлар билан 

барабан ва колосниклар орасидаги оралиқ катталиги таъсир кўрсатади.  

Бир барабанли, икки барабанли тозалагичлар (ўқли тозалагичлар) 

RIETER фирмасининг ускуналар тизимида кенг қўлланилади.  

 

2.7-расм. RIETER фирмасининг бир барабанли ва TRUTZSCHLER 

фирмасининг икки барабанли тозалагичлари. 

 

TRUTZSCHLER фирмаси тизимида СL-P универсал икки барабанли 

қозиқли тозалагич қўлланилмоқда. Шунингдек, TRUTZSCHLER 

фирмасининг СLЕАNОМАТ тизимидаги тозалагичларида  игнали ва арра 

тишли органлар бирга қўлланилган бўлиб, тозалаш тизими ихчам, қисқа ва 

толаларга шикаст етказмасдан ишлов берувчилиги билан ажралиб туради. 

TRUЕTZSCHLER фирмаси турли ҳолатлар учун тўрт ҳил тозалаш тизимини 

тавсия этади. Уларнинг умумийлиги      шундаки,  Blendomat тойтитгичидан 

сўнг оғир жисмлар тозагичи  SP-МF дастлабки тозалагич MAXI-FLО-MFC 

кейин СХL русумли тозалагич ишлатилади. Бу машина асосий тозаловчи 

машина бўлиб, Сlеаnоmаt турига мансубдир. Бу тизим калта ва ўрта толали 

пахта учун қўлланилади. Узун ва ингичка толали пахта учун СL-C4 русумли 

Сlеаnоmаt тозалагичи ишлатилади. Ўрта ва узун толали пахта учун ва 

нисбатан ингичка ип учун СL-C3 ва ундан кейин СL-C4 тозалагичларини 

қўллаш тавсия этилади. Пахта толалари ва кимёвий толалар учун эса СL-C4 

тозалагичи қўлланилмоқда. 
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2.8-расм. СLЕАNОМАТ тизимидаги тозалагичлари:  

а) СL-C1; б) СL-C3; в)СL-C4  

 

Аэродинамик тозалагичлар бункерли ва қувурли кўринишда бўлиб, 

RIETER фирмасининг ERM русумидаги, TRUTZSCHLER фирмасининг  

Dustex DX, SP-F, SP-FP русумидаги тозалагичлари шулар жумласидандир.  

TRUTZSCHLER фирмаси ҳаво йўналишини ўзгартиришга асосланган    

аэродинамик тозалагичлар таклиф этган. Улар СEKUROMAT, CEPORAMAT, 

LT, LTV ва ASTA русумлиларидир. 

 

 

2.9-расм. Сепаратор қурилмаси  
 

 Trutschler фирмасининг кўп каррали аралаштириш машиналарида 

титилган толалар  шахталарга  тўлдирилиб , таъминловчи органлар ёрдамида 

пастдан узатилиб  аралаштирилади. Тузилишига кўра бу машиналар 

таъминловчи узатувчи органлар, шахталар тўлдирилиши ва компьютер 

тизими дастурлари бўйича бир биридан фарқ қилади. 

          Кўп функцияли аралаштириш машиналаридан МХ-U (Trutschler), 

Unimix В-71 (Rieter) ва В 143 (Marzoli) дунё тўқимачилик корхоналарида 

самарали ишлатилмоқда.  
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 Мазкур аралаштиргичлар тозалаш машиналарини тола билан 

таъминлашда ва сифатли аралашма ҳосил қилишда самарали эканлигини 

кўрсатмоқда. Ҳосил қилинган аралашма бир текислиги (равонлиги) билан 

ажралиб туради. Булардан ташқари толалар перфолистлар қўлланилганлиги 

туфайли қўшимча равишда чангдан тозаланади. Кўп камерали 

аралаштиргичларнинг тузилиши ва ишлаши бир-бирига ўхшашдир. 

 Ипнинг сифатига юқори талаблар қўйилган холларда кўп функцияли 

аралаштиригичлардан иккитаси кетма –кет (тангем усулида) қўлланилиши 

тавсия этилади.  

Кўп каррали аралаштиргичлар тозалаш машиналарини маҳсулот билан 

бир текис таъминлашда ва сифатли аралашма ҳосил қилишда ижобий 

натижалар кўрсатмоқда. Титиш, тозалаш, аралаштириш жараёнлари ҳар хил    

кетма-кетликда ёки бир вақтнинг ўзида у ёки бу кўринишда титиш тозалаш 

агрегатлари (ТТА) таркибига кирувчи машиналарда амалга оширилади. 

Турли фирмаларнинг титиш, тозалаш, аралаштириш ускуналари тараш       

машинаси билан агрегатланган бўлиб, уларнинг кетма - кетлиги йигирила-

диган ипнинг чизиқий зичлиги ва хом ашё турига боғлиқдир. Шунингдек, 

титиш, тозалаш, тараш машиналари пилталаш машиналари билан туташ-

тириб агрегатланмоқда. Бунда тараш машинаси пилта тахлагичидан олдин 

IDF системаси қўлланилмоқда.  Тарам қалинлигини пилталаш машинасининг 

таъминлаш маҳсулоти қалинлигига мослаштириш мақсадида RIETER      

фирмаси шляпкали тараш машиналарининг энини бир ярим марта 

катталаштирди. Тараш машинасидан унумли фойдаланиш мақсадида 

таъминлаш зонаси, шляпка полотноси, пилта шакллантирувчи зоналар яхлит 

қилин-ганлиги туфайли машинадан фойдаланиш самарадорлиги оширилган. 

Бунинг эвазига, ускуналар таъмирлашга тўхтатилмайди. Натижада агрегат 

машиналарининг тўхтовсиз ишлаши таъминланиб машина ва мехнат 

унумдорлиги кескин ошишига эришилган. 

 

2.2. Тараш машиналари 

 

Дунё тўқимачилик корхоналарида ишлатилаётган шляпкали тараш 

машиналари хилма-хил бўлиб улардан DК-903, ТС-03, TC-06, TC-07, ТС-11 

(TRUTZSCHLER фирмаси),  С 60, С 70 (RIETER фирмаси) ва С-601, С-701 

(MARZOLI фирмаси) русумдагилари бир қатор афзалликларга эга. Булар – 

таъминлаш бункерининг кўп қисмлилиги, таъминлаш столчасининг цилиндр 

устида жойлашиб, унга таъминлаш цилиндрининг пастдан юқорига босилиб 

туриши, қабул барабанининг учталиги, асосий тараш зонасининг 

узайтирилганлиги, қўзғалмас таровчи сегментларнинг қўлланилиши, 

авторостлагичларнинг такомилашгани, сенсорларнинг қўлланилиши каби 

конструктив ҳамда технологик хусусиятлардир. Ушбу афзалликлар тараш 



 

69 

 

машинасининг юқори унумдорликда ишлаши ва таралган пилтанинг талаб 

даражасида бўлишини таъминлайди1.  

 
 

2.10-расм. Тараш дастгоҳининг кўндаланг қирқим кўриниши. 

 

Шляпкали тараш машиналарида катта ўлчамдаги тазлардан фойдаланиб, 

пилталаш ўтимида технологик тўхташларни камайиши хисобига фойдали 

вақт коэффиценти ва  машина унумдорлиги оширилган.     

  

 

2.11-расм. Sensofeed- таъминлаш қурилмаси. 

  

                                                                

1 Uster. AFIS PRO Application report Cotton card maintenance with a single fiber testing system. Editional team, UTIS 2006. 
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2.12-расм. Webfeed- дастлабки тараш қурилмаси. 

      

 

2.13-расм. Таровчи элементлар. 

 

TRUTZSCHLER фирмасининг тараш машиналарида  махсус мосламалар 

- бункерли таъминлагич Directfeed, шунингдек, Sensofeed, Webfeed, PMS 

прецизион (аниқ) бошқарув тармоғи, Wastecontrol чиқиндилар анализатори, 

Nepcontrol (тугунак назоратчиси) каби қурилмалар қўлланилган. 

 

Қайта тараш машиналари 

Қайта тараш машиналарининг  даврий усулда ишлайдиганлари пахтани 

йигириш технологик жараёнларида қўлланилиб, улар бир биридан 

таъминловчи маҳсулот-холстчалар сони, томонлар сони, чиқарувчи органлар 

сони, ишчи органларнинг қўзғалувчанлиги билан фарқланади. Қайта тараш 

машиналари бир томонлама ва икки томонлама бўлиши, холстчалар сони бир     

томонламасида 4 та, 6 та, 8 та, икки томонламасида эса 12 та, чиқарувчи     

органлар сони конструкциясига қараб битта ёки иккита, ишчи органлари –   

қиқичлар, ажратувчи механизмнинг қўзғалувчан ва қўзғалмаслиги билан 

фарқланади. Қайта тарашда ажратиладиган таранди миқдори асосан 

йигириладиган ипнинг чизиқий зичлигига, ишлатилишига  қараб ўрта толали 

пахта учун 15% гача, узун толали пахта учун 30% гача бўлиши мумкин. 

Қайта тараш ипларини йигириш учун, одатда пахта толасининг 1; 1а; 1б; 

2; 3 типларидан фойдаланилади. Ўртача чизиқий зичликдаги қайта таралган 

ипларни тайёрлашда 4; 5 типларга мансуб биринчи навли ўрта толали пахта 

ҳам ишлатилади. Булардан ташқари кимёвий штапель толаларни пахтага 

қўшиб ишлатиб қайта тараш иплари тайёрлаш ҳам кенг тарқалган1.  

                                                                

1 Wankhade, Dabade «Quality Uncertainty and Preceptionm» Germany,  2010 
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2-14-расм. Тараш дастгоҳи кўриниши.  
 

Қайта тараш техника ва технологиясининг такомиллашуви натижасида 

ўрта толали пахтанинг ўзидан таннархи паст, харидоргир  қайта таралган 

иплар йигириш хажми ортмоқда.  

Маҳсулот қайта тарашга қанчалик сифатли тайёрланса, қайта тараш 

жараёни шунчалик яхши ўтади, таранди кам чиқади, қайта таралган 

пилтанинг миқдори ортади.  

Дунё тўқимачилик корхоналарида Марцоли (Италия), Хова, Таёта 

(Япония), Уайтинг (АҚШ), Трючлер (Германия), Ритер (Швейцария) 

фирмаларининг пилтабирлаштирувчи машиналари холстча шакллантиришда 

самарали ишлатилмоқда. 

Уларда 24, 32 та гача пилта қўшилиб оғирлиги 25-28 кг холстча олинади. 

Пахта толасини қайта тарашда асосан даврий ишловчи бир томонли 

машиналар ишлатилмоқда. Қисқичлари узлуксиз ҳаракатланувчи машиналар 

E-65, Е-66, E-75, Е-80 «Rieter» (Швейцария); ТСО-1 «TRUETZSCHLER» 

(Германия); MC1, CM-500N «Marzolli» (Италия); «Hova» (Япония).  

Таранди миқдорини танлашда кўпинча йигирилган ипнинг ишлатилиш 

соҳаси эътиборга олинади. Агар ип машина тикув, поябзал тикув ва махсус 

ипларни тайёрлашга ишлатиладиган бўлса, таранди миқдори 20 %дан оз 

бўлмаслиги ва ўрта толали пахтадан ип тайёрланса, таранди миқдори 16 % 

атрофида бўлиши лозим.  

Қайта тараш машинасида русумига қараб бир вақтнинг ўзида 4 та, 6 та, 8 

та ёки 12 та холстчага ишлов берилиб, улардан битта ёки иккита пилта   

шакллантирилди.  

Тараб ажратилган калта толалар ва юмшоқ нуқсонлар тозаловчи валик 

ёрдамида ажратилиб перфо барабан сиртига сўрилиб йиғилади ва умумий 

чиқинди транспортировкаси тизимига узатилади. Қайта таралган толалар 

чўзиш асбобида чўзилиб пилта шакллантирилади ва пилта тахлагич ёрдамида 

тозга жойланади. Ингичка толали пахта ишлатилганда 25 фоизгача қайта    
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тараш тарандиси ажратилади. Ўрта толали пахта ишлатилганда таранди 

миқдори 8-10 фоизгача камаяди.  

 

2.3. Пилталаш машиналари  

 

Пилталаш машиналарининг асосий ишчи органи - чўзиш  асбобларига 

кейинги йилларда кескин ўзгартиришлар киритилди.  

Илгари турли узунликдаги пахта ва кимёвий толаларни чўзишда ҳар хил 

системалардаги чўзиш асбоблари ишлатилган бўлса, хозир универсал чўзиш 

асбоби самарали ишлатилмоқда. Янги авлод пилталаш машиналарида       

800-1000 м/мин пилта чиқариш тезлигига эришилган. 

Замонавий пилталаш машиналарида такомиллаштирилган конструк-

цияли 4/3 ва 5/4 туридаги чўзиш асбоблари қўлланилмоқда. Уларда учта, 

тўртта цилиндр устида тегишлича 4 та ва 5 та валиклар юк билан босилиб 

туради. Уларнинг умумийлиги шундаки, чўзиш чизиғида эгри майдонлар 

қўлланилган ва олдинги цилиндрда иккита устки валик жойлаштирил-

ганлигидан ташқари чиқаётган юпқа маҳсулот пастга бевосида тўпловчи    

лотокли зичлагичга киритилади. Устки валиклар пневматик усулда юк 

берилади. Ҳаво босими қурилмада доимийлиги таъминланганлиги боис юк 

миқдори ўзгармас бўлади. Шунинг учун бу усул сўнги пайтда кенг кўламда 

тарқалиб деярли барча замонавий пилталаш машиналарида қўлланилмоқда.  

Устки валиклари пневматик юкланадиган машина тўхтаганда юк 

автоматик тарзда олинади. Ҳар бир валикдаги юк алоҳида назорат қилиниб       

ростланади.  

Чўзиш асбобининг цилиндрлари параллел йўналишда жуда аниқ 

қўйилган. Чўзувчи жуфтликлар қисқичлари орасидаги масофа шкала бўйича 

аниқланади ва шаблон талаб қилинмайди.  

Тезюрар пилталаш машиналари рақамли бошқариладиган алоҳида      

сервоузатма билан жиҳозланган. Оддий валикли ўлчагичдан фарқли равишда 

TRUTZSCHLER фирмасининг воронкали ўлчагичи пилта ҳаракати назора-

тини жуда аниқ амалга оширади1.  

TD-02, TD-03 русумли пилталаш машиналарида муқобил ростлашни 

аниқлаш жуда оддий. Махсус дастур билан таъминланиши натижасида бу 

жараённи қисман автоматлаштириш мумкин. Бу ҳолда лабораторияда       

пилтани текшириб, синаб кўриш талаб қилинмайди. 

Замонавий пилталаш машиналарида фойдаланиш коэффициентининг 

юқорилиги ва тез ўзгара олиши машинанинг самарадорлигини ошириб,   

фойдаланиш қамрови кенгайтирилган. Биринчи ўтим одатда, ростлагичсиз,      

иккинчи ўтим  машиналари эса ростлагичли қилиб ишлаб чиқарилмоқда.  

Машинадаги ҳамма узатмалар чўзилган пилтани 1000 м/мин гача чиқариш 

                                                                

1 М.Acar, Mechatronic Design in Textile Engineering, Germany, 2012 
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2.15-расм. Пилталаш дастгоҳининг умумий кўриниши. 
 

тезлигига мўлжалланган. Энергияни кам сарфланганлиги учун пилталаш   

машинаси тежамкордир. Редуктордан воз кечиб бевосита редукторсиз 

узатмалардан фойдаланиш туфайли пилталаш машинасида электр 

энергиясини     истеъмол қилиш кескин пасайди. Бир кг пилта тайёрлашда 

энергия сарфи 0,025 дан 0,035 квт. соатни ташкил этади. Пневмомеханик ип 

йигиришда битта ўтим ростлагичли пилталаш машинасини ишлатиш 

тавсиялари ҳам мавжуд. 
 

Пиликлаш машиналари 

 

Пиликлаш машиналари бир, икки ва уч ўтим ҳолатида ишлатилиши 

мумкин. Уларда тайёрланган пиликлар йўғон, ўртача ва ингичка пиликлар 

деб юритилади. Аксарият ҳолатларда битта ўтим пиликлаш қўлланилмоқда. 

Йигириш машиналарида катта чўзиш қувватига эга бўлган чўзиш 

асбобларининг ишлатилиши натижасида ўртача чизиқий зичликдаги ипларни 

бир ўтимли, паст чизиқий зичликдаги ипларни икки ўтимли пиликлаш 

машиналарида тайёрлаш имкони яратилди1.  

Замонавий пиликлаш машиналарининг таъминлаш зонаси 

такомиллаштирилиб, фотоэлементлар ўрнатилган. Буюртма (опция)га асосан 

машина   автосъемник билан ҳам таъминланиш имкониятига эга.  

 

                                                                

1 Uster. AFIS PRO Application report Cotton card maintenance with a single fiber testing system. Editional team, UTIS 2006. 
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2.16-расм. Пиликлаш дастгоҳларининг умумий кўриниши. 

 

2.3. Ҳалқали  йигириш машиналари  

 

Ҳалқали йигириш машиналари ишлаш усулига қараб даврий ва узлуксиз 

йигириш машиналарига бўлинади. Даврий ишлайдиган машиналар 

селфакторлар деб аталади ва буюртма (опция) асосида чиқарилиб жуда кам 

тарқал-ган. Уларнинг афзаллиги ўта ингичка (3,33–5,0 текс) ип олишда бўлса, 

камчилиги унумдорлиги пастлигида. Ҳалқали узлуксиз ишлайдиган йигириш 

машиналари кенг қўлланилиб, чизиқий зичлиги Т=5,0 текс ва ундан йўғон 

иплар олишда ишлатилади. Бундан ташқари йигириш машиналари ҳалқали 

(урчуқли) ва ҳалқасиз (урчуқсиз) ларга бўлинади. 

Чизиқий зичлиги кичик бўлган иплар одатда урчуқлар ораси яқин бўлган  

машиналарда ишлаб чиқарилса, чизиқий зичлиги ўртача ва юқори бўлган   

иплар урчуқлар орасидаги масофа каттароқ бўлган йигириш машиналарида  

ишлаб чиқарилади1. 

Кейинги йилларда замонавий йигириш машиналари мамлакатимиз     

корхоналарида самарали ишлатилмоқда. Бу машиналар урчуқлар сонининг 

кўплиги (1480 тагача), деталларни тайёрлаш аниқлигининг юқорилиги билан 

ҳамда ипга тўлган найчаларни чиқариб олиш ва бўш найчаларни урчуқларга 

жойлашни автоматик бажарувчи мосламаларнинг мавжудлиги ва аниқ       

ишлаши билан фарқ   қилади. Урчуқларнинг катта тезликда (25000 мин-1)   

                                                                

1 Ryzszard M.Kozlowskiy Hanbook of natural fibres.. USA Philodelfia 2012 
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айлантириш учун тегишлича ҳалқа ва урчуқларнинг нисбатан кичикларига 

алмаштирилса-да, автосъем мавжудлиги учун самарадорлик камаймайди. 

Ушбу машиналарнинг асосий параметрлари компьютер тизими билан 

бошқарилиши, уларда барча талабларга жавоб берувчи юқори сифатли иплар 

тайёрлаш кафолатини таъминлайди. 

 

 
2-17-расм. Йигириш дастгоҳининг умумий кўриниши.   

 

 

Пневмомеханик йигириш машиналари 

 

Йигириш тезлигини ва унумдорлигини оширишнинг истиқболи фақат 

пишитиш ва ўраш жараёнларини ажратиб, алоҳида ишчи органлар орқали 

амалга ошириш, ип шаклланиши жараёнининг тараққиётини асосий шарти 

бўлиб ҳисобланади. Бу борада ип йигиришда пневмомеханик усул кенг 

тарқалган бўлиб, меҳнат ва машина унумдорлиги  2-3 марта  оширилган ва 

паковка  массаси 4-5 килограммга етказилганлиги билан ажралиб туради.  

Толаларнинг циклик қўшилиши ипнинг чизиқий зичлиги ва пишиқлиги 

бўйича нотекислигини 30-40 фоизга камайтириб, пневмомеханик ипнинг 

истеъмол хоссаларини оширади. 

Пневмомеханик йигириш машиналари ишлатилиши ва хом ашё турига 

қараб уч хил - камерали, роторли ва кондерсорли пневмомеханик йигириш 

машиналари бўлади. Камерали йигириш машиналари кенг кўламли ипларни 

табиий ва кимёвий толалардан тайёрлашда қўлланилади. Роторли йигириш 

машиналари эса паст навли пахта толаси ва чиқинди толалардан катта 

чизиқий зичликдаги иплар ишлаб чиқаришда қўлланилмоқда.  
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Аксарият ҳолатларда чизиқий зичлиги ўртача (Т=18,5-50 тексгача), 

айрим ҳолларда катта чизиқий зичликдаги (Т=250 тексгача) иплар турлича 

тезликларда йигирилмоқда. RU-14, R-20, R-40, ВТ 905, ВТ-923, BT-924 

русумли пневмомеханик йигириш машиналарида йигириш камерасининг 

айланиш частотаси 50000 дан 150000 мин-1 гача, BD-330, BD-340, BD-350, 

BD-380 машиналарининг йигириш камералари айланиш частотаси эса 31000 

дан 120000 мин-1 гачадир. Айрим пневмомеханик йигириш машиналарининг 

техник тавсифлари 2.1-жадвалда келтирилган.  
2.1-жадвал 

Пневмомеханик йигириш машиналарининг техник тавсифлари 

Т/р  

Техник кўрсаткичлари 

BD-

200ES 

BD-

224ES 

ВТ 905 R-40 BD-330 BD-340 

1 Ишлатиладиган тола 

узунлиги мм 

60,0 гача 60,0 гача 60,0 гача 60,0 15-60,0 60,0 

2. Таъминланадиган 

маҳсулотнинг чизиқий 

зичлиги,  ктекс 

5-2,2 5-2,2 7-3 7-2 7-3 5-2,5 

3. Ипнинг чизиқий 

зичлиги, текс 

14,5-150 17-150 14,5-250 10-200 10-250 20-150 

4. Дискретловчи 

барабанчанинг  

айланиш тезлиги, мин-

1 

5000-

9000 

5000-

9000 

5000-

10000 

6000-

10000 

5000-

10000 

5000-

10000 

5. Йигириш 

камерасининг  

айланиш тезлиги, мин-

1 

40000-

80000 

31000-

75000 

31000 

100000 

150000 31000-

100000 

31000-

90000 

6. Ип чиқиши тезлиги, 

м/мин 

130,0 100,0 170 255 150-170 150 

7. Чўзиш миқдори 32-220 38,5-220 12-300 35-300 11-350 - 

8. Пишитилганлик  

миқдори 

250-1600 250-

1600 

200-1700 - - - 

9. Бобина ўлчамлари, мм 250х150 250х90 300х150 300х150 300х150 300х150 

10. Машинадаги 

камералар сони, дона 

140-200 224-160 192-320 320 304 304 

11. Эл.энергия куввати, 

кВт 

35 32 38-74 

секцияга 

қараб 

 106 106 

 

Замонавий пневмомеханик йигириш машиналарида чўзиш ва пишитиш 

миқдори машинага ўрнатилган бошқариш компьютери ёрдамида 

бошқарилади. Маҳсулот сифат кўрсаткичларини назорат қилувчи сенсорлар, 

шунингдек автосъем ҳам мавжуд бўлиб тўлиб ажратилган бобиналар махсус 

бункерда йиғилади. 

Янги йигириш усуллари: фрикцион, аэродинамик (аэромеханик), 

елимлаб, чирмовиқли, қўшалоқ, юзаки пишитиб ип олиш машиналари ҳам 

ишлатилмоқда. Буюртма (опция) асосида махсус ип йигиришда истисно 

сифатида даврий ишловчи ҳалқали йигириш машинаси (селфактор) ҳам 

хорижий давлатларда ишлатилмоқда. 
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3.3.Замонавий трикотаж корхона жиҳозлари тузилиши.  

 

  

Таянч иборалар: трикотаж, халқа, ингадон, ип, дюйм, машина, 

технология, тилча, илгак, эгиш, тортиш механизми, ипни қўйиш, халқаларни 

бирлашиши, ипни эгиш, пайпоқ, ластикли ҳалқа, рипшайба, цилиндр. 

 

  

3.1. Халқа ҳосил қилиш жараёнлари 

 

Трикотаж машиналарининг техникавий тавсифномаларида машина класси 

катта аҳамиятга эга, чунки ундан трикотажнинг турлари ва шу машина учун 

лойиҳаланадиган асосий технологик кўрсаткичлар, яъни ипларнинг чизиқли 

зичлиги, тўқима зичлиги, ҳалқа ипи узунлиги ва шунга ўхшаш кўрсаткичлар 

боғлиқдир. Машина класси игналар қадами билан, яъни икки қўшни игналар 

марказлари орасидаги масофа билан ифодаланади. 

Трикотаж – тўқув машинасининг класси деб, игнадон узунлиги бирлигида 

қанча игна қадамлари жойлашганлигини кўрсатувчи сонга айтилади. Демак 

машина класси “К” игна қадами бўйича аниқланиши мумкин: 

игT

E
K                                  (1) 
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Е - игнадон узунлик бирлиги;  

Тиг – игналар қадами. 

Замонавий ясси ва айлана тўқув машиналарининг кўпчилиги учун узунлик 

бирлиги қилиб инглиз дюйми қабул қилинган, яъни:  

25,4 мм (I ингл. дюйм) — кўпгина янги трикотаж - тўқув машиналари 

учун, шунингдек тилчали игнаси бўлган айлана игнадонли тўқув 

машиналари, айлана игнадонли пайпоқ тўқув автоматлари, ясси игнадонли 

фанг тўқув машиналари, тескари тўқима тўқийдиган машиналар (оборотная 

машина) ва ўйиқли (пазовый) игнаси бўлган бўйламасига тўқийдиган ма-

шиналар (Кокет) учун;  

Шу билан бирга трикотаж машиналари учун бошқа ўлчов бирликлари ҳам 

қўлланилган: 

38.1  мм (1,5 ингл. дюйми) - КТ ва Котон русумидаги машиналар учун (бу 

ҳолда класс гейчда ифодаланган); 

 27,74 мм (1 франц. дюйми) - игнадонда илгакли игналари бўлган 

мальезали ва мальезасиз айлана игнадонли трикотаж машиналари учун (бу 

ҳолда класс файнда ифодаланган);  

50,8 мм (2 ингл. дюйми) - замонавий бўйламасига тўқийдиган Рашель 

машиналари учун; 

47.2 мм (2 сакс, дюйми) - илгари ишлаб чиқарилган бўйламасига 

тўқийдиган Рашель машиналари учун;  

23,6 мм (1 сакс, дюйми) - игнадонда илгакли игналари бўлган бўйламасига 

тўқийдиган машиналар учун. Юқорида кўрсатилган фарқланиш 

белгиларидан ташқари, трикотаж-тўқув машиналари яна бир-бирларидан 

қуйидагилар билан ҳам фарқланадилар: 

1. Ҳалқа ҳосил қилиш усулига қараб - трикотаж (трикотажный) ва тўқув 

(вязальный). 

2.  Игналарининг тузилишига қараб - илгакли, тилчали ва ўйиқли. 

3.  Игнадонлар сонига қараб - бир ва икки игнадонли. 

4.  Игнадонларнинг шаклига қараб - ясси, айлана ва овал. 

5.  Бошқа белгилари бўйича. 

 

 

 

3.2. Трикотаж ишлаб чиқариш машиналарининг асосий ишчи 

аъзолари 

Тилчаси бор игнали бир игнадонли трикотаж-тўқув машиналари 

платиналар билан таъминланган бўлади. Одатда платиналар сони игналар 

сонига тенгдир. Платинанинг вазифаси ҳалқа ҳосил қилиш жараёнининг 

тугаллаш операцияси бажарилаётганида эски ҳалқаларни бир сатҳда ушлаб 

туриш, янги ҳалқанинг эгилишига имкон яратиш ва янги ҳалқалар устига 

ташланган эски ҳалқаларни тортишдан иборатдир. Тилчаси бор игнали 

машиналарда игналар қўзғалувчан бўлиб, улар игнадон ўйиғи бўйича 
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ҳаракатланадилар. Бунда игна тилчаси, тилчанинг айланишига қараб очиқ 

ёки ёпиқ бўлиши мумкин. 

Тилчаси бор игнали машиналарда ҳам ҳалқа ҳосил қилиш жараёни 10 

та операцияга бўлинади. 

1. Ҳалқа ҳосил қилишни тугаллаш. 

Бунда эски ҳалқа игна И тилчаси бўйлаб ҳаракат қилиб, игна ўзагига 

сирпаниб ўтади. Агар тилча ёпиқ ҳолатда бўлса, эски ҳалқа таъсирида тилча 

очилади. Тилча очилганда унинг учи эски ҳалқадан юқорида бўлади1. 

Платина П бурунчаси эски ҳалқани игна билан юқорига кўтарилишидан 

ушлаб туради, бу жараён ҳалқа ҳосил қилишни тугаллаш операцияси деб 

аталади. 

2.  Ипни игнага қўйилиши. 

3.  Янги ипнинг игнани илгаги остига киритиш. 

4.  Игна илгаги остига кириш йўлини бекитиш ёки сиқиш операцияси.  

 
3.2-расм. Тилчали игналарда ҳалқа ҳосил қилиш жараёни. 

Ҳалқа ҳосил қилишни тугаллаш операцияси бажарилгандан сўнг игна 

пастга туша бошлайди, бунда игнага янги ип қўйилади. Игнанинг кейинги 

пастга тушишида янги қўйилган ип илгак остига киритилади. Игна стрелка 

“е” бўйлаб яна ҳам пастга тушади. Эски ҳалқа тилчага таъсир этиб, уни ёпа 

бошлайди, бу сиқиш операцияси дейилади. 

5.  Эски ҳалқани игнанинг ёпиқ тилчаси устига суриш. 

6.  Ҳалқаларнинг бирлашиши. 

Игна ўз ҳаракатини пастга давом эттиради. Эски ҳалқа ёпиқ тилча 

бўйлаб игнанинг бош қисмига сурилади. Эски ҳалқанинг игна бош қисмига 

сурилиши натижасида унинг янги ип “Н” билан бирлашуви содир бўлади. 

Платина эса орқага машина марказига сурилган ҳолатда қолади. Янги ип 

эгилмагунча ҳалқани ташлаш операцияси амалга ошмайди, яъни эски 

ҳалқани янги ҳалқа устига ташлашдан олдин игна илгаги остидаги янги ипни 

эгиб олиш зарур. 

                                                                

1 М.Acar, Mechatronic Design in Textile Engineering, Germany, 2012 
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7. Ипни эгиш. 

8. Ҳалқани ташлаш. 

Игна пастга ҳаракатланишда давом этади. Янги ип платина билан игна 

таъсирида эгилади ва эски ҳалқа янги ҳалқа устига ташланади. Эски ҳалқани 

янги ҳалқа устига ташлаш операциясини енгиллаштириш учун кам эшилган 

(крутка) калава ип қўлланилиши ва иплар орасидаги ишқаланиш 

коэффициенти камайтирилиши мақсадга мувофиқ бўлади. 

9. Ҳалқани шакллантириш. 

Ҳалқани шакллантириш операциясида эгилган янги ҳалқа эски ҳалқа 

орасидан тортиб олинади. Тортилиш янги ҳалқанинг ип узунлигини эски 

ҳалқа ипи узунлигига тенглашгунча давом этади. 

10.  Трикотаж тўқимасини тортиш. 

Тортиш операциясини бажаришдан мақсад эски ҳалқани игна орқасига 

ўтказишдан иборатдир. Тортиш операцияси бажарилганида янги ҳалқа 

вертикал ҳолатдан горизонтал ҳолатга ўтади. Янги ҳалқаларнинг тортиш 

операцияси платинанинг бўйин қисми ёрдамида бажарилади. Тортиш 

операциясининг бажарилишида тортиш механизми ҳам қатнашади (6, е-

расм). Платиналари бор машиналарда олинадиган трикотаж тўқималари 

ҳалқа ипларининг узунлиги платиналари бўлмаган машиналардагига 

қараганда анча текис бўлади. 

Тилчали игналарда ҳалқа ҳосил қилиш жараёнини ўрганиш шуни 

кўрсатдики, тилчаси бор игнали машиналарда ҳалқа ҳосил қилиш жараёни 

ҳам 10 та операциядан иборат: 

1. Тугаллаш 

2.  Ипни қўйиш 

3.  Ипни киритиш 

4.  Илгакни сиқиш 

5.  Эски ҳалқани суриш 

6.  Ҳалқаларни бирлашиши 

7.  Ипни эгиш 

8.  Эски ҳалқани янги ҳалқа устига ташлаш 

9.  Шакллантириш 

10. Тортиш 

Агар ҳалқа ҳосил қилиш жараёнида ипни қўйиш операциясидан кейин 

эгиш операцияси бажарилса, у ҳолда бу усул трикотаж усули дейилади. Ипни 

қўйиш операциясидан кейин эгиш операцияси келмасдан эгиш операцияси 

ташлаш операцияси билан бирга бажарилса, бундай ҳалқа ҳосил қилиш усули 

тўқув усули деб аталади. 

Тўқув усулининг трикотаж усулидан асосий фарқи шундаки, тўқув 

усулида ипни олдиндан тайёрламасдан ҳалқа ҳосил қилинади. Тўқув усулида 

олинган ҳалқаларнинг бир текисдалиги трикотаж усулидагидан камроқдир. 

Тўқув усулида бажарилган ҳалқа ҳосил қилиш жараёнини бир 

игнадонли кўндалангига тўқийдиган машиналарда кўриб чиқдик. Трикотаж 

ва тўқув усуллари, шунингдек икки игнадонли кўндалангига ва бўйламасига 
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тўқийдиган машиналарда ҳам қўлланилади. Тўқувнинг трикотаж усули МТ, 

Мальезали, КТ, Котон ва бошқа машиналарда қўлланилади. Тўқув усули эса 

айлана игнадонли трикотаж машиналарида, ясси ва айлана игнадонли фанг 

машиналарида ва айлана игнадонли пайпоқ тўқув автоматларида, ясси 

игнадонли танда тўқув машиналарида қўлланилади1. 

Трикотаж саноатида бир игнадонли машиналар қатори, икки игнадонли 

машиналар ҳам кенг тарқалган. Бундай машиналарнинг игнадонлари бир-

бирига нисбатан бирор бурчак остида (6 дан 180гача) жойлашади ва ўз 

ҳалқаларини турли томонга ташлайди. Икки қаватли трикотажда олд 

томондаги ҳалқалар орқа томондаги ҳалқалар билан бирга битта ипдан ҳосил 

қилинган бўлади. Икки олд томонли (двухлицевой) икки қаватли трикотажда 

олд ҳалқа устунчалари, орқа ҳалқа устунчалари билан маълум бир тартибда 

алмашиниб келадилар. Трикотажнинг бундай тури ластик деб аталади. Икки 

орқа томонли ёки тескари (двухизнаночный) икки қаватли трикотажда олд 

ҳалқалар қатори, орқа ҳалқалар қатори билан маълум бир тартибда 

алмашиниб келадилар. Ҳалқа ҳосил қилиш жараёни трикотаж тўқимаси каби 

икки гуруҳга бўлинади: 

1.  Ластикли ҳалқа ҳосил қилиш жараёни; 

2.  Икки орқа томонли (тескари) ҳалқа ҳосил қилиш жараёни. 

 

3.2. Замонавий трикотаж корхона жиҳозлари тузилиши. 

Ҳалқа ҳосил қилишнинг тўқув усулида асосан тилчаси бор игнали икки 

игнадонли машиналар ишлайди. Бу машиналарда ҳалқа ҳосил қилиш 

тақсимлаш йўли билан ёки кетма-кет бажарилиши мумкин. Мисол 

тариқасида ластик айлана тўқув машиналарида ҳалқа ҳосил қилиш 

жараёнини кўриб чиқамиз. Бу машинадаги цилиндр игналарида ҳалқалар 

кетма-кет тақсимлаш йўли билан ҳосил қилинади. Дастлаб ҳалқалар цилиндр 

игналарида, сўнгра рипшайба игналарида ҳосил қилинади. Шунга кўра 

машинанинг цилиндр игнадони актив игнадон, рипшайба игнадони эса 

пассив игнадон деб ҳисобланади. Цилиндр игнадони игналаридаги ҳалқалар 

ипинг ортиқчасини рипшайба игналари олишини ҳисобга олиб, цилиндр 

игналарида катта ўлчамли ҳалқалар ҳосил қилинади. Шундай қилиб, 

рипшайба игналари катта ўлчамдаги цилиндр игналари ҳалқалар ипини 

иккита бир-бирига тенг ҳалқаларга тақсимлайди. У ҳалқалардан бири 

цилиндр игнасида иккинчиси рипшайба игнасида ҳосил қилинади. Тилчали 

игналарда ҳалқа ҳосил қилиш жараёни тўқув усулида ҳалқа ҳосил қилишнинг 

бажарилиш тартиби каби амалга оширилади ва ҳар бир игнадонда ўнта 

операциядан иборат бўлади2. 

1. Тугаллаш.                           6. Ҳалқаларнинг бирлашиши. 

2. Ипни қўйиш.                      7. Ипни эгиш. 

                                                                

1 Wankhade, Dabade «Quality Uncertainty and Preceptionm» Germany,  2010 

2 Ryzszard M.Kozlowskiy Hanbook of natural fibres.. USA Philodelfia 2012 
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3.  Ипни киритиш.                 8. Эски ҳалқани янги ҳалқа устига ташлаш. 

4. Сиқиш                                 9. Шакллантириш.     

5.  Эски ҳалқани суриш.         10. Тортиш.    

                                                       

Тугаллаш. Тугаллаш операциясини бажаришда цилиндр игналари 1 

юқорига кўтарилади, рипшайба игналари 2 эса машина марказидан олдинга 

сурилади. Уларнинг сурилиш даражаси шу билан аниқланадики, бунда эски 

ҳалқалар 1 ва 2 игналар илгаклари остидан чиқишлари ва уларнинг очиқ 

тилчаларидан игна ўзагига ўтишлари лозим. Ипни қўйиш. Тугаллаш 

операциясидан кейин цилиндр игнаси пастга туша бошлайди, рипшайба 

игнаси эса машина маркази томон қайтади. Ип эса ип йўналтиргич 

(нитенаправитель) ёрдамида цилиндр ва рипшайба игнадонларининг айланма 

ҳаракати даврида аввал цилиндр игналарига, кейин рипшайба игналарига 

қўйилади1. 

 
                    

3.3-расм. Тўқув усулида ҳалқа ҳосил қилиш жараёни. 

Сиқиш. Цилиндр игнасида сиқиш операцияси игнанинг пастга тушиши 

давомида, эски ҳалқа игна тилчасини ёпиши билан амалга оширилади. Янги 

қўйилган ип ёпиқ тилча остига жойлашади. 

Ипни киритиш. Эски ҳалқани суриш. Ипни киритиш операциясини 

бажаришда цилиндр игнаси пастга ҳаракатланишини давом эттиради. Ип 

аста-секин илгак остига сурила бошлайди. 

Эски ҳалқани ёпиқ тилча устига суриш игнанинг пастга ҳаракатланиши 

давомида амалга оширилади. Бу вақтда риппшайба игнаси машина марказига 

қайта ҳаракатлана бошлайди, унинг тилчаси эски ҳалқа ёрдамида ёпилади, 

янги ип эса игна илгаги остига киритилади, яъни ипни киритиш ва эски 

ҳалқани суриш операциялари бажарилади. 

Ҳалқаларнинг бирлашиши. Ипни эгиш. Эски ҳалқани янги ҳалқа устига 

ташлаш. Эски ҳалқанинг цилиндр игнаси илгагининг остида жойлашган янги 

ип билан бирлашиши игнани пастга ҳаракатланишини давом эттиришда 

                                                                

1 Wankhade, Dabade «Quality Uncertainty and Preceptionm» Germany,  2010 
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содир бўлади, сўнгра янги ип эгилади ва бир йўла эски ҳалқа янги ҳалқа 

устига ташланади, яъни ипни эгиш ва эски ҳалқани ташлаш операциялари 

бажарилади. Цилиндр игнаси янада пастга тушади ва ўлчами каттароқ бўлган 

ҳалқа ҳосил қилиш учун зарур бўлган узунликдаги ипни ўзининг илгаги 

билан тортиб олади. 

Цилиндр игнасида эски ҳалқани ташлаш операцияси бажарилганидан 

кейин, рипшайба игнаси машина маркази томон ҳаракатини давом эттиради 

ва унда эски ҳалқани суриш, ҳалқаларни бирлашиш ва эски ҳалқани янги 

ҳалқа устига ташлаш операциялари бажарилади. Бунинг ўзига хослиги 

шундан иборатки, юқорида кўрсатилган операциялар бажарилишида ип 

цилиндр ва рипшайба игналари орасида тақсимланади, яъни рипшайба 

игнасида ҳалқа цилиндр игнасидаги ҳалқа ипидан тортиб олинган ип 

ҳисобига ҳосил қилинади1. 

Шакллантириш. Эски ҳалқани рипшайба игнасидан ташлангандан 

кейин, цилиндр игнаси бироз кўтарилади ва бунинг натижасида игна ҳалқаси 

ипининг таранглиги камайтирилади. Шунга кўра цилиндр ва рипшайба 

игналарида янги ҳосил қилинган ҳалқалар нормал ўлчамга келгунча 

шакллантирилади ва тенглаштирилади2. 

Тортиш. Цилиндр ва рипшайба игналарида шаклланган янги ҳалқалар, 

тортиш механизмлари ёрдамида пастга тортилади, бу эса кейинги ҳалқалар 

қаторини ҳосил қилишда янги ҳалқалар яна игналарга тўғри келиб 

қолмаслигининг олдини олади. Ҳалқа ҳосил қилиш жараёнининг таҳлили 

шуни кўрсатадики, ҳалқалар қатори битта тўқув тизимида ҳосил қилинади. 

 

 

3.3. Замонавий трикотаж  жиҳозлари ишчи органлари қаттиқлигни 

аниқлашнинг асосий усуллари. 

Қаттиқлик ва микроқаттиқликни аниқлашнинг усуллари [KAL 06, OBE 

96] хар хил ва хилма хилдир. Уларни ҳаммаси халқаро стандардлаштириш 

бошқармаси орқали идора қилинади. Кўп холларда бир материалнинг 

қаттиқлигини бир қанча усулларда аниқлаб олинган натижаларни 

солиштиришимиз мумкин. Бу ерда биз бир қанча усулларни мазмунини 

келтириб утамиз ва доим ишлатиладиганларини текширилиш йўлларини 

кўриб чиқамиз. Масалан қуйидагиларни: 

- Brinell бўйича қаттиқликни аниқлаш (NV); 

- Vickers бўйича қаттиқликни аниқлаш (HV); 

- Rockwell бўйича қаттиқликни аниқлаш (HR); 

- Knoop бўйича қаттиқликни аниқлаш (HK); 

                                                                

1 Uster. AFIS PRO Application report Cotton card maintenance with a single fiber testing system. Editional team, UTIS 2006. 

2 М.Acar, Mechatronic Design in Textile Engineering, Germany, 2012  
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- Shore бўйича қаттиқликни аниқлаш; 

- Микроқаттиқликни аниқлаш усули; 

- Barcol бўйича қаттиқликни аниқлаш; 

- Mohs бўйича қаттиқликни аниқлаш; 

- Халқаро резина даражасидаги қаттиқликни аниқлаш (IRHD); 

Brinell бўйича қаттиқликни аниқлаш (ISO 6506) 

Бу усулда асосан кичик намуналарнинг қаттиқлиги аниқланади [ISO 

99]. Бунда намунанинг юзасига топланган пўлат шар маълум вақт оралиғида 

(тахминан 20 сек) керакли 150-30000 N оралиғидаги куч таъсир эттириб 

ушлаб турилгандан кейин намунанинг сиртида пўлат шарнинг изи қолади. 

Қолган изнинг диаметри аниқланади ва у орқали Бринелл бўйича 

материалнинг қаттиқлиги белгиланади. 
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Vickers бўйича қаттиқликни аниқлаш (ISO 6507) 

Бу усулдан дағал юзали материаллар учун қулланилмайди [ISO 98]. 

Юқори анизотропик матэриалларнинг юзасидаги диогналлари оъзунлигида 

фарқ боълиши мумкин. Vickers усулининг камчилиги тайёрлама юзасини 

тайёрлашда эхтиёткорликни талаб этади. Аммо, бу усул бошқаларига 

қараганда анча аниқ бўлгганлиги ва цилиндрсимон ёки сферик юзаларни 

қаттиқлигини аниқлай олиши билан фарқ қилади. Қаттиқликни аниқлашда 

учи 136° градус бўлган олмос конус ботирилиб намунада қолган изнинг 

юзаси улчанади. Тайёрламага таъсир қилиш вақти ва юклама ISO 6507 

бўйича аниқлаб олинади. Тажриба тўгатилиб юклама олингандан кейин 

намуна юзасида қолган изнинг диагонали Vickers (HV) бирлиги бўйича улчаб 

олинади. Бу усул ҳам худди Бринелл усулига ухшаб кетади, фарқи шундаки 

бунда учи 136° градус бўлган олмос конус ботирилиб, маълум вақт оралиғи 

ва юклама ҳисобига амалга оширилади. 

Rockwell бўйича қаттиқликни аниқлаш (ISO 6508) 

Бу усулда топланган пўлат шарча ва учи 120° градус бўлган олмос 

конусдан фойдаланилади. Rockwell [AST 00] усулида намунада қоган изнинг 

чуқурлиги улчаниб аниқланса, қолган икки усулда яъни, Brinell ва Vickers 

усулларида намунада қолган изнинг диагоналини улчаниб аниқланади. 

Текширув учта босқичда амалга оширилади: бошланғич юклама таъсир 

қилинади (пўлат шар ёки олмос конусдан фойдаланиб), кейин яна бир оз 

юклама берилади (қўшимча юклама), охирги босқичда эса асосий юклама 

берилади. Шу билан индентор керакли чуқурликка эга бўламиз (оддий 

усулда юклама бериб олинган чуқурликдан кўпроқ ботирилади). 

Қолдирилган изни ўлчамини олгандан кейин материалнинг қаттиқлигини 

Rockwell (NR) усули билан белгилаб олинади. Бу усулнинг шкаласида бир 

қанча кўрсатгичлар мавжуд: Rockwell A, B, C, D, E, F, G, H, K, N, T, ва бошқ. 

Бунда инденторнинг ўлчами ва таъсир қилинадиган юкламадан келиб чиққан 

ҳолда танланади. Бу усулнинг бошқа турларини қўлланилиш жойлари: 

- HRB: Қўпол юзаларда қуллаб бўлмайди. Чунки, юзада қоладиган 

изнинг ўлчами жуда кичик бўлгани учун аниқлаш қийин бўлади. 

- HRC: бу аниқлаш усули пўлатлар учун мулжалланган 1. 

 

 

                                                                

1 Grous, Ammar, Applied Metrology for Manufacturing Engineering, John Wiley & Sons, UK 2011. 
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3.4-расм. Ясси игнадонли трикотаж машинаси STOLL (Германия). 
 

 

 

 
 

3.5-расм. Икки игнадонли жаккард трикотаж машинаси  

Mayer & Cil   (Германия). 

 

 

Назорат саволлари: 
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1. Халқа ҳосил қилиш жараёнларида маҳсулот сифатига таъсир қилувчи 

омилларни айтинг. 

2. Замонавий трикотаж корхоналарида ишлатилаётган жиҳозлар ва уларнинг  

тузилишини тушунтиринг.  

3. Трикотаж ишлаб чиқариш машиналарининг асосий ишчи аъзоларига 

нималар киради. 

4. Трикотаж ишлаб чиқариш жараёнидаги замонавий техника ва 

технологияларни тушунтиринг. 

 

Фойдаланилган адабиётлар: 

 

1. Ryzszard M.Kozlowskiy Hanbook of natural fibres.. USA Philodelfia 2012 

2. Wankhade, Dabade «Қuality Uncertainty and Preceptionm» Germany,  2010 

3. Uster. AFIS PRO Application report Cotton card maintenance with a single fiber 

testing system. Editional team, UTIS 2006. 

4. М.Acar, Mechatronic Design in Textile Engineering, Germany, 2012  
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4-мавзу: Ипак  технологияси. 

 

Режа: 

1. Тўқимачилик саноатидаги ипак ишлаб чиқариш техника ва 

технологиялари. 

2. Ипак ишлаб чиқариш, дастгоҳлари ва замонавий ва мавжуд пиллага 

дастлабки ишлов бериш дастгохлари. 

 

 

Таянч иборалар: ипак, ғумбак, пилла, ип, пилла чувиш , ёпишқоқлик, 

серицин, пишириш, буғлаш қозони, конвейер, ярус, кассета, температура, 

тоз, лос, силкитиш, шарнир, қазноқ пўсти.  

  

 

4.1. Тўқимачилик саноатидаги ипак ишлаб чиқариш техника ва 

технологиялари 

 

 

4.1-расм. Пиллаларни иссиқ ҳавода қуритиш жараёнида унинг ички иссиқлик 

алмашинувини ҳисоблашнинг принципиал чизмаси. 
1-пилла қобиғи,  2- берк ҳаво қатлами, 3-ғумбак, 

 

 
 

4.2-расм. Тирик пилла ғумбагини инфрақизил нур таъсирида 

жонсизлантиришнинг конвейерли янги қурилмаси. 

Бу ерда: 1-тирик пиллаларни юклаш бункери; 2-керамик патрон; 3-

лампалар; 4-горизонтал рама; 5-рамани ростловчи винт; 6-ишчи камера; 7-

электродвигательь; 8-асосий вал; 9-ёрдамчи вал; 10-конвейер; 11-электр шит; 
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12-термометр; 13-кўзгули нур қайтаргич; 14-ғумбаги жонсизланган 

пиллаларни йиғиш яшиги.  
 

4.1-жадвал 

Янги қурилманинг технологик кўрсаткичлари 

№ Номи Кўрсаткичлар 

1 

Қурилманинг умумий габарит ўлчамлари, мм 

узунлиги 

кенглиги 

баландлиги 

 

3600 

1600 

1400 

2 

Ишчи камеранинг габарит ўлчамлари (мм): 

ишчи узунлиги  

баландлиги  

кенглиги  

 

3000 

600 

1500 

3 Оғирлиги, кг 200 

4 Конвейернинг харакат тезлиги, м/мин 1,0 

5 Конвейердаги пилла қавати (h)қалинлиги, см 2 

6 Лампалари сони (ИКЗ 215-225-250-2, 250Вт), дона   72 

7 Қуритиш камерасининг меъёрланган ҳаво ҳарорати ,0С 80 

8 Иш унумдорлиги, кг.с 240 

9 Қурилманинг умумий электр қуввати, кВт/с  18 
 

 

 

4.3-РАСМ. СК-150К агрегатида тирик пиллаларга ишлов беришнинг мавжуд 

ва такомиллаштирилган технологик жараёнлари. 
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4.4-расм. СК-150К агрегатида тирик пиллаларга ишлов беришнинг мавжуд 

ва такомиллаштирилган технологик жараёнлари 

 кетма-кетлиги 

4.2-жадвал.  

Такомиллашган технологияда тирик пилла ғумбагини жонсизлантириш ва 

ярим қуритиш учун тавсия этилган режим 

№ Номи 
Кўрсаткичлар 

Тажриба Назорат 

Б. 
Янги қурилмада тирик пилла ғумбагини инфрақизил 

нурда жонсизлантириш: 
    

1 Конвейердаги пилла қавати қалинги, см. 2 - 

2 
Конвейердаги пиллаларнинг ҳаракатланиш тезлиги, 

м/мин. 
1,0 - 

3 Ишчи камера ҳарорати, °С 80 - 

4 Ишлов бериш давомийлиги, мин. 3 - 

В. 
СК-150К агрегати қуритиш камерасида давомли 

қуритиш: 
    

1 Конвейердаги пилла қавати қалинлиги, см. 15 15 

2 Иссиқ ҳаво (қуритиш агенти)нинг ҳарорати, °С 80 110 

3 Иссиқ ҳаво намлик миқдори, г/кг 45-55 45-55 

4 
Қуритгичнинг ўрта зонасида иссиқлик элтувчининг 

нисбий намлиги, %  
16-20 16-20 

5 Ишлов бериш вақти, мин. 150 150 

6 
Қуритиш камерасида пиллаларнинг ҳаракатланиш 

тезлиги, м/мин. 
0,15-0,19 0,15-0,19 

7 

Куритиш камерасидаги ишлов берилаётган 

пиллаларга таъсир этаётган ҳавонинг тезлиги, 

м/мин. 

1,0 0,6 

8 Пилла таркибидаги қолган намлик, %. 105-115 105-115 
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Г. 
Пиллаларни кондицион намликка қадар сояда 

қуритиш: 
    

1 Сояли қуритгичлардаги пилла қавати қалинлиги, см. 35 35 

2 Қуритиш давомийлиги, кун 16 28 

3 Ишлов берилган пилла таркибидаги намлик, %  12-14 12-14 
4.3-расм.  

СК-150К агрегатида мавжуд ва такомиллашган технологияда ишлов 

берилган пилла намликларининг ўзгариши  
 

Вариант

лар 

Тирик 

пилла 

намунаси 

вазни,  гр 

Ишлов 

берилмасдан 

аввалги 

пилла 

намлиги, % 

 

Ишлов 

бериш 

ҳарорати, 

0С 

Ишлов 

берилгандан 

сўнгги 

пилла 

намлиги, % 

Намликнинг 

йўқолиш 

миқдори, % 

Назорат  

300 179,71 

110 

103,75 75,96 

300 180,22 111,13 69,09 

300 179,11 106,08 73,03 

300 181,03 114,46 66,57 

    180,02 108,85 71,17 

Тажриба 

300 180,33 

 80 

108,33 71,69 

300 179,83 101,61 78,22 

300 179,63 112,19 67,44 

300 180,24 113,94 66,30 

    180,01 109,02 70,99 

Пиллаларни чувишга дастлабки тайёрлаб олингандан сўнг пиллалар 

бевосита чувишга тайёрланади. Пиллаларни чувишга тайёрлашга қуруқ 

пиллаларни буғлаш ва якка учини топиш жараёни киради. Бу жараёнда 

пилладаги серицин юмшатилиб, ичига сув тўлдирилиди. Буғланган пилла  

қобиқдаги пилла лоси ажратилиб, узлуксиз узунликдаги якка ип топилади. 

Пилла чувиш-пилла ўраш жараёнини тескариси бўлиб, бунда ташқи қаватдан 

ичига кириб боради. Ўрашдан фарқли чувиш жараёни қобиқдаги ипнинг 

ёпишқоқлиги йўқ қилинади1. 

 Қуруқ пилладан ипни чиқиш кучи ўрта ҳисобда 0,73 дан 2,9 сН 

гача бўлиши мумкин. Ишлаб чиқариш шароитида пилла чувиш 120 м/мин ва 

ундан катта тезликда чувилади. Шу тезликда чувилишни таъминлаш учун эса 

серициннинг ёпишқоқлик кучини пасайтириш керак бўлади. Бунинг учун 

пилла буғланиб, серицин юмшатилиб, ёпишқоқлик хусусияти 

камайтирилади. Лекин бу камлик қилади. Чувиш жараёнида пиллалар сувда 

бўлиши учун ипнинг тортилиш тезлигига қаршилик кўрсатадиган куч керак 

бўлади. Шунинг учун пиллани ичига сув тўлдирилиб у оғирлаштирилади. 

                                                                

1 Ryzszard M.Kozlowskiy Hanbook of natural fibres.. USA Philodelfia 2012 
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Ипак чувишга пиллани тайёрлашда индивидуал ва марказлаштирилган йўл 

билан пилла пишириш  усуллари мавжуд.  

Пилладан ипак чувиш уч усулда олиб борилади: 

Пилла   сувда сузиб юрган ҳолда; 

Пилла сувга ярим чўкиб турган ҳолда; 

Пилла сув тагига чўкиб турган ҳолда. 

Сузиб юрган ҳолдаги пиллалар механик пилла чувиш дастгоҳларида 

чувилиб, 75% гача ичига сув кирган бўлади. Шу сабабли пилланинг озгина 

қисмигина сувга ботиб туради. 

Ярим чўккан ҳолдаги пиллалар УзНИИШП системасидаги ва айрим 

Япон системаларидаги пилла чувиш автоматларида чувилиб, 75 дан 92% гача 

сув кирган бўлади1. 

Чўккан ҳолдаги пиллалар Япон ва Хитой системасидаги автоматларда 

чувилиб, 97% дан ошиқ сув кирган бўлиши керак.  

90-950С температурали сувда пиллага ишлов берилганда, серицин 

бўкиб юмшайди. Чувиш жараёнида пиллаларга турли кучлар таъсир қилади.  

Қуйидаги тенгсизлик қониқтирилган шароитда, пилла чувилиши содир 

бўлади. 

Буғлаш жараёни марказлашган ҳолда пишириш дастгоҳларида ёки 

механик чувиш дастгоҳларининг буғлаш қозонида бажарилади. Пиллаларни 

буғлаш учун конвейерли «Chibo» ёки «КZ»  (Chibo-DZ, КZ-2, КZ-4КМ, КZ-

150ШЛ, Маsuzava) типидаги дастгоҳлардан кенг кўламда фойдаланилади. Бу 

дастгоҳлардаги иш жараёнлари бир хил конструктив жиҳатдан фарқ қилиши 

мумкин. КZ –150 ШЛ дастгоҳи 1 икки ярусли кўп секцияли 2 метал таянчга 

ўралган баркадан иборат. Устки ва пастки баркаларни 3 қопқоқ ажратиб 

туради. Улар а нуқтадан с нуқтагача жойлашган. 

 

К > Р > C 

4.5-расм. Пиллаларни чувиш жараёнида улардан ипнинг ажралиш схемаси.  

бу ерда: К- пилланинг оғирлик кучи, 

  Р- чиқаётган ипнинг таранглик кучи, 

  С-пилладан ипнинг ажралиш кучи,( адгезия кучи). 

Пастки ярус баркаси 6,8,10 тўсиқлар билан ажратилган. Юқорги ярус а 

нуқтадан в нуқтагача очиқ, в нуқтадан  d нуқтагача ёпиқ бўлади. Барка ичида  

                                                                

1 Wankhade, Dabade «Quality Uncertainty and Preceptionm» Germany,  2010 
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14 занжирли конвейер бўлиб, уни 7,11,15 ролик, йўлакча ва юлдузчалар 

орқали ҳаракатга келтирилади. Баркада 75 та кассета жойлашган, 

кассеталарга эса 150-200 г пилла жойлашади. Барканинг ичини кўриб туриш 

учун 9 ойнаванд фрагумалар ўрнатилган. Кассетага жойлашган пиллалар буғ 

камералардан ўтиб, буғ билан 2,5-5 мин давомида  ишлов берилиб, 

намланади ва қиздирилади. 90-1000С ли температурали буғда серицин 

юмшайди, пилла ичидаги ҳаво қизийди, кенгайиб қисман ташқарига чиқа 

бошлайди. Шимдириш секциясида 70-600С ли температурали сувда 0,9-1,8 

мин давомида совутилиб, ичига сув шимдирилади. Иккинчи буғлаш ва сув 

тўлдириш секцияларида 90-990С ҳароратда 1,1-2,2 мин давомида буғлаб сўнг 

совутилади, яна 86-1000С ҳароратда 1,6-3,3 мин давомида ишлов берилиб 

етарли даражада сув тўлдирилиб олинади, яна 0,9-1,8 мин 50-750С ишлов 

берилади. Совутиш секциясида пиллалар 55-650С ли температурали душда 

совутилади. Буғланган пиллалар бачокларга 50-550С ли сув билан бирга         

13 бункер  воронка орқали 12 столга туширилади. Ортиқча буғлар 4,5 

тортувчи труба ва заслонка орқали чиқариб юборилади.   

     Дастгоҳнинг иш унумдорлиги: 

310

60






t

mп
Пн ; 

бу ерда: n-кассеталар сони 

     m-кассетага жойлашган пиллалар вазни, г 

     t –занжирни айланиш давомийлиги, мин. 

Узлуксиз ишлаганда (m=100 г ва t=10 мин) КZ соатига 90 кг пиллани 

буғлайди. КZ дастгоҳи 48 та чувиш тозини таъминлайди.  

 

4.6-расм. КZ-150-ШЛ пиллани марказлашган ҳолда буғлаш конвейери. 
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4.2. Ипак ишлаб чиқариш, дастгоҳлари ва замонавий ва мавжуд 

пиллага дастлабки ишлов бериш дастгохлари 

Бу жараённи бажаришдан мақсад – чувиш дастгоҳларида чувишни 

таъминлаш учун чалкаш ипларни тозалаб, пилланинг якка учини топишдан 

иборат. Бу жараён дастгоҳ турига қараб турлича бажарилади. Механик пилла 

чувиш дастгоҳларида бу жараён буғлаш қозонига ўрнатилган щетка орқали 

тозаланиб, қўл ёрдамида силкитиб якка учи топилади. Автомат пилла чувиш 

дастгоҳларига РК  (РК-750 ШЛ, РК-2, РК-3 ва япон системаси силкитиш 

дастгоҳлари)  типидаги маҳсус марказлашган ҳолда  ишлайдиган силкитиб 

якка учини топиш дастгоҳларида, якка учли пиллалар тайёрлаб берилади. РК-

3 дастгоҳи 1 тоздан, 2 лосдан ажратиш щеткасидан, 3 силкитиш 

механизмидан, 5 йиғиш мосламасидан, 7 тароқдан, 4 ип туткичдан, 12, 13 сув 

тортиш ўйиқларидан, тортилган сувларни тозалаш учун  9 фильтрдан, совуқ 

сувли 16 булоқчадан, 14 совуқ сув билан таъминлаш трубкасидан, буғланган 

пиллалар солинган бачокларни қўйиш учун 21 столдан ва сувни циркульяция 

қилиш ускунасидан, қазноқ йиғиш 11-корзинасидан, 18 диск ва унинг 15  

очиқ қисмидан, учи топилган пиллалар ўтиб кетмаслиги учун 19 тўсиқдан 

иборат. Тоз А, Б, В, Д ва Е зоналарга ажратилган. Буғланган пиллалар 

тознинг А зонасига туширилади. Сувнинг оқими натижасида айлана каналга 

пиллалар ўтиб, щетка механизми ёрдамида лосдан ажратилиб, В зонада 

йиғилади. Б зонада температура юқори бўлиб, ичидаги сув ташқарига чиқади. 

Шу сабабли В зонада совуқ душ билан совутилиб, ичига сув тўлдирилади. 

Лосдан ажратилган пиллалар Г зонага ўтказилади. Г зонада лос силкитиш 

механизмидан ўтказилиб, чархга ўраб қўйилади, Г зона пастки қисмидан 

тешиклардан помпа ёрдамида сув босими (В) пиллаларни зона марказидан 

четга йўналишини таъминлайди. Горизонтал (Т) ипни таранглигини ташкил 

этувчи куч (Р) пиллани марказга жойлайди. Вертикал куч (Н) эса пиллани 

сувдан чиқаради. Агар горизонтал ташкил этувчи куч сувнинг оқим кучидан 

катта бўлса Т >В, пиллалар силкитиш зонаси марказида бўлади ва лосдан 

тозалаш давом этаверади. Агар Т<В бўлса, пиллаларни сув оқими четга 

суриб чиқади. Т кичик бўлиши фақат пилладан битта ип чиққанда содир 

бўлади. Якка учи топилган пиллалар Г зонадан чиқиб, ип туткичда тутилиб 

1-Д зонада йиғилади, учи йўқ пиллалар Д зона орқали Е зонага ўтиб,  у ердан 

А зонага тушади1. 

                                                                

1 Ryzszard M.Kozlowskiy Hanbook of natural fibres.. USA Philodelfia 2012 
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4.7-расм. РК-3 силкитиб якка учини топиш дастгоҳи. 

Дастгоҳнинг иш унумдорлиги: 

                           610

р

н

УCtТ
П





 

бу ерда:   - чувиш тезлиги, м/мин 

              Т - хом-ипакнинг чизиқли зичлиги, текс 

              t - вақт, мин 

             С - илгич сони 

     Ур – пиллани солиштирма сарфи 

 

Пилла чувиш  дастгоҳларни иккита синфга бўлиш мумкин: автомат  ва 

механик пилла чувиш автоматлари. 

Аппарат (қурулма) келтириб чиқарган хатоликлар. 
Ўлчов асбоблари томонидан олиган хатолик CAT кўпинча механик 

носозликлар турига киради. Ўлчов асбоблари аниқлиги берилгани интервал 

давмида келтирилган бўлинмалар ҳисобида кўринади масалан оддий 

штангенциркул ёки микролметр механик ўлчовли. 

Ўлчаш қурилмаси аниқлиги белгиланади интервал таснифи унинг 

аниқлиги, масалан, оддий ёки механик микрометр аниқлиги 0,02 мм, кенг 

кўламли 1/50 калибрли тешиклари учун:  

- Тўғридан-тўғри ўқиш учун тенг бўлмаган интервал кўлами; 

- Микрометр винти майдони тенг эмас; 

- Имконли шкала силжиши ва муштчалар емирилиши; 

-Лекин паралелиги бошка турдаги нуксонлар ишлаб чиқарувчининг 

кўрсатмаларига амал қилмаслик. 

Одатда, бир ўлчов асбоби учун техник варақ берилади. Аниқлик 

жихатидан амалий метрологияда хатоликга йўл қўювчи сабаблардан бўшлиқ 

биринчи винт, қўшимча, бўлимлар ва индикатор бўлиши мумкин бундан 

ташқари босим кучи ва микрометр чекланганлиги. Булардан бир турлари 

қуйидагилардан иборат. 

 Кардината бошидан нотўғри интервал олинган. 

 Силжиган бирикмалар. 

 Бўшлик ва ўлчам нопаралеллиги. 

 Оператор билан боғлиқ хатоликлар. 
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Ўкиш даврида олинган хатолик баъзида нотўғри ёки ноаниқ баҳолаш 

натижасидир. Ўлчашда чизиқларни келишмаслиги нотўғри кўриш ва холати 

баҳолашда хатолдик киритади. Носозлик бу камчилик турли харакатлар 

натижасида келиб чиқади ва хатоликга олиб келади ва доим гумон бўлишини 

ҳосил қилади. Метрологияда гумонга ўрин юк деб ҳисобланади. Айтиб ўтиш 

керак-ки, механик ишлов берилгандан сўнг майда қириндиларни борлиги ва 

ундан фойдаланмаслик тасодиф ўлчамга тасир этади, унда икки материал 

жойлашиши ҳисобига ва қиринди қийшиқлик  тирналиш ва бузулиш 

ҳисобига амалга ошади. 

 Температурани ўйнаши келтириб чиқарган хатоликлар. 

Малумки, намлик шароитида нисбий намлик материаллар и 

хусусиятларига таъсир этади. Масалан асбоблар приборлар ва уларнинг 

деталлари ўлчаш даврида таъсир қилувчи иссиқликга фарқли эмас.  

Анизотороп материаллар изотроп материалларга нисбатан кўпроқ 

зарарланиши мумкин. Иссиқлик даражасини ўзгариши ва унинг тебраниши 

ўлчов асбобларига ва деталларига таъсир қилади ва ўлчаш даврида агарда ўта 

юқори аниқликда созланган бўлса. Ўлчаш асбоблари асосан 20ºC 

колибровкаланади. Бундан келиб чиқган ҳолда иссиқликни ўзгариши асбоб 

имкониятларини камайтиради. 

 

Кенгайтириш сифатида ифода этилади: 

 

)( 1   LL        

Бу ерда L дастлабки узунлиги (номинал ўлчамлари), миллиметрда 

келтирилган ёки дюмда. 

L-кенгайиш коэффитсиэнти (чизиқли кенгайиши) материаллари учун; 

Δτ=(τ1-τ2) ўлчанган температура (даража Селсий ҳарорат кўрсатгичи 

билан). Агарда кенгайиш коэффитсиэнти L бўлса) (Салбий, биз, албатта, 

тушуниш бу метал қисқаришига олиб келади. Агарда (+) мусбат бўлса, унда 

тақсимланишни кузатамиз. Машқлар бўлимида мисол ечими келтирилади1. 
Автомат пилла чувиш дастгоҳлари 

 Пилла чувиш автоматларига: СКЕ-4ВУ, СК-5, СКЕ-4-КМ, Гунзе ва 

Кейнан япон системасидаги дастгоҳлари киради. 

 СКЕ-4-ВУ 10 та илгичдан иборат бўлиб, якка учини топиш дастгоҳи 

билан агрегат бўлиб ишлайди. Дастгоҳ тоз олдидан, таъминлагичдан, 

тақсимлагичдан, ип йўналтиргичдан, илгичдан, йўналтирувчи блачоклардан, 

назорат аппаратидан ва йиғиш мосламасидан иборат. Дастгоҳда хом 

ипакнинг чизиқли зичлигини назорат қилиш ва ростлаш: янги пилла ипи 

учини чувилаётган гуруҳга қўшиб юбориш; хом-ипакни калавага йиғиш; 

чувилмай қолган ва узилиб қолган пиллаларни тозалаб олиш ва уларни 

                                                                

1 1 Grous, Ammar, Applied Metrology for Manufacturing Engineering, John Wiley & Sons, UK 2011. 
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қайтадан яна учини топиш учун РК дастгоҳига жўнатиш жараёнлари 

автоматлаштирилган ва механизациялаштирилган. Дастгоҳ 1 рамадан, 2 

чувиш тозидан, 3 тозолди тақсимлагичидан, 4 таъминлагичдан, 5 тароқдан,  6 

таранглаш валидан, 7 илгичдан, 8,9 пастки ва  юқори йўналтирувчи ролик ва  

валикдан, 10 йиғув қурилмасидан, 11 йиғувчи чархдан, 12 тахлагич планка 

кўзчасидан, 13 сезгир элемент блокчасидан, 14 назорат аппаратидан, 15 

чирмовуқдан, 16 ип узаткичдан, 17 даста конусидан, 18 даста тагидан, 19 

пастки тозаловчи панжарадан, 20 гидравлик транспортёрдан, 21  қўшилаётган 

пилла ипи ва  22 сув ва буғ узатувчи трубалардан иборат1. 

 
 

4.8-расм. СКЕ-4ВУ автомати 

 Gunze системасидаги пилла чувиш автоматлари ҳам якка учини топиш 

дастгоҳлари билан агрегат бўлиб ишлайди. Ҳар бир тозда 20 та илгич 

мавжуд. Автомат чўккан ҳолдаги пиллаларни чувишга мўлжалланган. 

Автомат 1 чувиш тозидан, 2 таъминловчи чашкадан, 3 тақсимлагичдан, 4 

учли пиллаларни жойланадиган тозолдидан, 5 тароқловчи валдан, 6 

илгичдан, 7 фарфор кўзчадан, 11,13,14,15 йўналтирувчи роликлардан, 9 

тахлагичдан, 10 чархдан, 12 сезгир элементдан, 16  қия тубдан, 17 

чувилмай қолган пиллаларни йиғиш панжарасидан, 18 уларни яна учини 

топиш учун жўнатиладиган гидротранспортёрдан иборат . 

Nissan пилла чувиш автоматлари пиллани сувга тўлдирган ҳолатда 30-

20 С ли сувда бажарилиб, 0,65 м периметрли чархга ўраб олади. Пиллани 

силкитиш ва якка учини топиш дастгоҳлари, пилла чувиш автоматлари билан 

горизонтал икки чеккада жойлашган. Пиллалар шарнирли ўрнатилган 

чашкаларда чувиш тозларига етказиб берилади. Якка учини топилган 

                                                                

1 М.Acar, Mechatronic Design in Textile Engineering, Germany, 2012  
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пиллалар учини бирлаштириб электро элемент билан куйдириб узилади ва 

чашкага ташланади1.  

  
4.9-расм. Gunze системасидаги пилла чувиш дастгоҳи. 

 

Дастгоҳ 1 чувиш тозидан, 2 чувилаётган пилладан, 3 тоз олдидан, 4 қия 

тагдан, 5 гидротранспортёрдан, 6 илгичдан, 7 тугмачадан, 8,11,13,14,15 

йўналтирувчи роликлардан, 9 тахлагич кўзчасидан, 10 чархдан, 12 шайбали 

назорат аппаратидан иборат. 

Пиллалар илгичларга кареткалар орқали етказиб берилади. Пилла 

чувиш автомати икки томонли бўлиб, ҳар бир серияда 400 та илгич 30 та 

кареткалар бор. Кареткаларда пиллалар сувга чўккан ҳолатда икки 

томонлама айланиб юради. Якка учини топиш силкитиш ускунасида 

кареткалар пиллага тўлдириб турилади, пилла чувилгандан сўнг ундан 

қолган қазноқ пўсти ва тўлиқ чувилмаган пиллаларни тўпланган жойидан 

олиниб чиқиндиларни қайта ишлаш цехига берилади.  

                                                                

11 Uster. AFIS PRO Application report Cotton card maintenance with a single fiber testing system. Editional team, UTIS 2006. 
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4.10-расм. Nissan пилла чувиш автомати 

NSR200 Чувиш ярим автомати
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FY302A Автомат чувиш дастгоҳи

 

FY2008 Автомат чувиш дастгоҳи
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4.11-расм. Yufeng10.  Яримавтомат пилла чувиш дастгохи. 

 

Эни: 

Узунлиги: 

Баландлиги: 

1360 мм 

620 мм 

1900 мм 

Масса 80 кг 

 

 

 

Механик пилла чувиш дастгоҳи 

Механик пилла чувиш дастгоҳи (КМС-10, КС-10ВУ, КС-10) -2 буғлаш 

қозонидан, якка учини топиш қозонидан, 1 чувиш тозидан, 3 илгич, 5 

йўналтирувчи блачоклардан, 4 қуритиш шкафидан, 6 йиғиш ускунасидан ва 7 

колорифер трубалардан иборат. Механик пилла чувиш дастгоҳида хом-

ипакнинг чизиқли зичлиги даста тагидаги пиллалар доимийлиги билан 

ростлаб турилади1.  

КМС-10 дастгоҳининг тозида 10 та илгич бўлиб, унда: 

      -пиллаларни индивидуал пишириш ва силкитиш, учини                      

ахтариш, пилла лосидан тозалаш; 

       -хом ипакни шакллантириш, илгич тагидаги чувалаётган пилла 

дастасини  пиллалар билан қўлда ташлаб тўлдириш; 

      -Хом ипакни чархга ўраб калавага йиғиш ва қуритиш жараёнлари 

бажарилади. Чархнинг периметри 1,5 метр. 

 

                                                                

1 М.Acar, Mechatronic Design in Textile Engineering, Germany, 2012  
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4.12-расм. КМС-10ВУ механик пилла чувиш дастгоҳи 

 

Хом ипакнинг чизиқли зичлигини назорат қилиш 

Ўлчаш, солиштириш ва назорат 

Асбоблар, мосламалар оддий ва хафсиз бўлади. Улар кўпинча 

ходисаларни ўлчашда рақамли сигналга ўзгартириш учун фойдаланилади. 

Уларнинг абсолют аниқлиқ ўлчамнинг элементар сонидан иборат. Кўпинча 

анъанвий ўлчаш катталиклари ўзининг характери бўйича ўхшаш эталон 

билан тўғри солиштириш мосламасидан фойдаланилади. Уларнинг пастки 

аниқлиги, умумий, ўлчов шкалаларнинг бўлинмаларини қалинлигини 

аниқлайдиган кўзнинг кўриш қобилиятини рухсат этилган чегарасини 

чеклайди. Бу рухсат этилагн қобиллият оптиккатталаштиришни кучайтиради. 

Ўхшаш ва рақамли асбоблар ўзгартириш ходисаси катталикларда 

кузатилади, улар бошқа платформаларда енгил қабул қилинади 

(электрваоптик). Шу мақсадда датчик ва ўзгартиргичларга мурожат 

қилишимиз мумкин. Сифатга эришишда охирги эришилган ўхшашликни 

берадиган 10-6 дан ошиши ва худдишу кетма-кетликда. Хотолик сабаблари 

жуда кўп. Муаммо шундан иборатки мақул қийматни аввал камайтириш ва 

иккинчидан сохасини чегаралашдан иборат. Энг кўп тарқалган хатолик 

мосламанинг оддий нуқсонларига асосланган, шу билан бирга атроф-

мухитнинг турли шароитлари кузатилади. 

Ўлчаш усуллари берилган мосламанинг, тажрибаларнинг энг яхши 

натижаларни олиш учун мўжалланган. Биз мослама конструсиясига 

қўйиладиган талабларни ва атров мухитнинг таъсирини камайтириш учун 

мўжалланганларини билишимиз керак Назорат қилувчилар томонидан 

нуқсонларни камайтириш учун мўжалланган, ҳамда мосламадаги 

нуқсонларни ўрнини босадиган қилувчи усулларни ўзаро фарқланиши керак. 

Аввалги бобдабиз ишлаб чиқаришдаги нуқсонларни тизимли ўлчов ва 

созлаш мумкин, масалан оддий соатларни олдинга ўтибкетиши. Тасодифий 
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хатолик масалан гистерезис, ишончлиликни йўқлиги, хақиқийлиги ёки 

аниқлиги ўлчовни қайтариш йўли билан камайтириш мумкин. Хатолик, 

кузатишга боғлиқ холда такрорланувчи хатоликка бўлинади- қоида бўйича 

аниқлаш ва тадқиқ қилиш қийин, имконияти йўқ, тасодифий хатоликларни 

тўғрилаш учун ўлчамлар такроран ўлчаш орқали камайтириш мумкин.  

Ўлчов метрологиясида кенг миқёсда қуйдагиларга ажратилади; 

- қўлда ўлчаш (қисм), ўзгарувчан асбоблар ёрдамида амалга 

оширилади, масалан квадрат, суппорт, микрометр ва бошқалар. Бундан 

ташқари махкамланадиган асбобдларда ўлчамларни олиш амалга оширилади, 

масалан буфер, датчик, қистирма. Бу усулда устахонадаги серияли 

деталларни текширишда ойдаланилади. 

- Автоматик ўлчов, ишлаб чиқариш узвийлигида ёки рақамли бошқарув 

тизими. У (датчикдан фойдаланилади) марказлашган копютер ёрдамида 

ахборотни қайта ишлаб машинани буйруғи асосида тўғридан-тўғри таъсир 

этувчи датчикдан фойдаланилади. 

- “моҳиятли” стандарт ўлчаш исталган вақтда яънада аниқ ўлчашни 

олиш имкониятини беради. Худдишу мосламалар кетма-кетлик билан ва хар 

хил стандартларга боғлиқ бўлиши мумкин. Бундан ташқари стандарт энг 

катта ўзгармайдиган, иложи борича (бир хиллик) ва қайтарилувчан ва 

текширувчи холатда ишлатиладиган бўлиши керак 1. 

Механик пилла чувиш дастгоҳида хом ипакнинг чизиқли зичлигини 

даста тагидаги пиллалар доимийлигини таъминлаш орқали назорат қилинади. 

 Автоматларда пиллаларнинг чизиқли зичлиги назорат аппарати билан 

ростлаб турилади. Назорат аппарати: таранглик кучи, ишқаланиш кучи 

асосида ишлайди. 

Назорат саволлари: 

1. Ипак ишлаб чиқариш саноатининг бугунги кундаги аҳамияти. 

2. Замонавий ипак ишлаб чиқариш техника ва технологияларини 

тушунтиринг. 

3. Ипак ишлаб чиқариш дастгоҳларининг асосий ишчи органларини 

тушунтиринг. 

4. Замонавий ва мавжуд пиллага дастлабки ишлов бериш дастгохлар ва 

уларнинг ишлаш принsипи. 

 

Фойдаланилган адабиётлар: 

1. Ryzszard M.Kozlowskiy Hanbook of natural fibres.. USA Philodelfia 2012 

2. Wankhade, Dabade «Қuality Uncertainty and Preceptionm» Germany,  2010 

3. Uster. AFIS PRO Application report Cotton card maintenance with a single 

fiber testing system. Editional team, UTIS 2006. 

4. М.Acar, Mechatronic Design in Textile Engineering, Germany, 2012  

5-мавзу: Тўқув технологияси. 

                                                                

1  Grous, Ammar, Applied Metrology for Manufacturing Engineering, John Wiley & Sons, UK 2011. 
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Режа:  

5.1. Тўқима ишлаб чиқаришнинг замонавий техника ва технологиялари.  

5.2. Тўқув дастгохида тўқима хосил қилиш.  

5.3. Хом ашёни тўқувчиликка тайёрлаш.   

 

 

Таянч иборалар: тўқима, ип, газлама, гилам, гобелен, ипак, тола, пилта, 

арқоқ, танда, технология, фильтр, таранглик, механизм, қурилма, зиғир 

тола, жун тола, ғалтак, ламель, тиш, тиғ, шода, ҳомуза, валик, зичлик. 

 

 

 

5.1. Тўқима ишлаб чиқаришнинг замонавий техника ва 

технологиялари 

 

Тўқувчилик ишлаб чиқариш технология ускуналари ва назарияси 

дейилганда тўқима, галантерия буюмлари, техник темалар ва конструкцион 

материаллар ишлаб чиқарадиган билимлар йиғиндиси тушунилади. 

Тўқувчилик технологияси бўйича хар хил гиламлар, гобеленлар, мебелььбоп 

ва каштали тўқималар ишлаб чиқарилади. Тўқув дастгоҳлари  конструкsияси 

ва ишлатиладиган  ип турига қараб  тўқувчилик қуйидагиларга бўлинади:     

Пахта тўқувчилик-   якка ва эшилган пахта ипларидан  хамда пахта ва  

кимевий  толалар аралашмасидан  тўқима ишлаб чиқарилади. 

Зигир тўқувчилик - якка ва эшилган  зиғир ипларидан  зиғир ва ярим 

зиғир тўқималарининг ишлаб чиқарилади1. 

Жунли тўқувчилик - аппаратли ёки ингичка йигириш системалари 

бўйича олинган якка  ва эшилган жун ипларидан  жунли ва ярим жунли 

тўқималар ишлаб чиқарилади. 

Ипак  тўқувчилик - эшилган табиий  ипак хамда кимёвий иплардан  

тўқима олищ.  

Техник тўқима ишлаб чиқариш -  эшилган кимёвий иплардан  

транспорт пилталари, фильтрлар, парашют тўқималари, ёнғин қўлқоплари, 

тормоз пилталари ва конструкsион материаллар ишлаб чиқаради. Шишали 

углеродли, металли хамда асбестли иплардан тўқимала ишлаб чиқарилади. 

Атторлик тўқималарини ишлаб чиқариш - тасма пилта  ва тайёр 

буюмлар  олиш. 

Тўқима  деб  бир бирига нисбатан  ўзаро перпендикуляр йўналишда 

жойлашган  2 та система ипларининг ўзаро ўрилишидан хосил бўлган  

тўқимачилик махсулотига айтилади. Тўқима бўйламаси бўйича   ётган 

                                                                

1 Ryzszard M.Kozlowskiy Hanbook of natural fibres.. USA Philodelfia 2012 
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биринчи система иплари танда,  кўндаланг ётган иккинчи система иплари  

эса арқоқ  иплари дейилади. 

Тўқув дастгоҳлари эрамиздан  4 минг йил олдин пайдо бўлган. Биринчи 

тўқув дастгоҳларида, танда иплари вертикал ҳолатда жойлаштирилиб, 

таранглик ҳосил қилиш учун уларнинг пастки учига юклар осиб қўйилган. 

Арқоқ иплари эса моки ёрдамида ташланган. Танда иплари горизонтал 

ҳолатда жойлашган биринчи тўқув дастгоҳи Шарқда пайдо бўлган, лекин бу 

дастгоҳлардаги барча амаллар қўлда бажарилганлиги сабабли уларнинг 

шартли равишда тўқув дасгоhи дейиш мумкин. 

 Янги эрани III юз йилликларида Хитойда ҳомуза ҳосил қилувчи 

механизми ихтиро этилган. Унда танда иплари ёғоч рамкали шодага терилган 

гула кузчаларидан ўтказилган. Арқоқ ипининг жипслаштириш учун тебранма 

тароқдан (ҳозирги тиғга ўхшаш) фойдаланилган. 

 Бироқ арқоқ ташлаш жараёнини механизаsиялаштирмасдан туриб, 

меhнат унумдорлигини ошириб бўлмас эди, сабаби иккита ишчи арқоқ 

ташлаш учун дастгоҳни икки ён томонида туриб ишлар эди. 

 Фақат XVIII асрга келиб, тўқув дастгоҳи такомииллаштирила борилиб, 

1733 йилда Англиялик Кей арқоқ ташлаш учун “учар” моки яратиб, унга 

оддий узатма ёрдамида ҳаракат беришга эришди. 

Ўомуза ҳосил қилиш, зарб ва жипслаштириш механизмларини ихтиро 

этилиши тўқув машинасини яратишга имкон берди. Қўл кучи билан ҳаракат 

узатиш, механик ҳаракат узатиш билан алмаштирилди. Шуниси 

ажабланарлики, биринчи бундай машиналарни ҳаракатга келтириш учун 

1500 йилларда Леонардо Да Винчи яратган сув двигателидан фойдаланилган. 

 Шунга ўхшаш ихтиролар кейинчалик 1678 йилда франsуз 

денгиз офиsери Женн, 1745 йили эса француз механиги Веконсонлар 

томонидан яратилган, лекин уларнинг бирортаси ҳам амалиётда 

қўлланилмаган1. 

 Фақат 1784 йилга келиб англиялик тақвадор Картрайт ишлаб 

чиқаришда қўллаш мумкин бўлган ўзининг тўқув дастгоҳини яратди. XVIII 

аср охирларида англиялик Миллер қулф, яъни моки бир томондан иккинчи 

томонга  етиб боролмай қолганда дастгоҳни тўхтатувчи механизмини яратди 

ва буни натижасида дастгоҳ унумдорлиги ҳамда тўқима сифати бир мунча 

ошди.1889 йилга келиб америкалик Нортроп дастгоҳда арқоқ найчасининг 

автомат алмаштириш механизмини яратди. Бироқ мокили дастгоҳлар устида 

қанчалик ихтиролар, такомиллаштиришлар қилинмасин, арқоқ ташлаш 

усулини ўзгартирмасдан туриб, тўқувчиликда унумдорликни ошириб бўлмас 

эди. Шуни эътиборга олиб мокисиз арқоқ ташлаш усули пайдо бўла бошлади. 

 Илк бор арқоқ ипини ташлашда рапирали усули пайдо бўлди. 

1898 йили рапирали тўқув дастгоҳига патент берилди. 1911 йили Пастор 

томонидан металли митти моки ёрдамида арқоқ ташлаш усули яратилди. 

                                                                

1 Wankhade, Dabade «Quality Uncertainty and Preceptionm» Germany,  2010 
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Кейинчалик арқоқ ипини сув томчиси ва ҳаво ёрдамида ташлаш усуллари 

пайдо бўлди. 

 1950 йилда “Зулцер” (Щвецария) фирмасида мокисиз тўқув дастгоҳи 

ишлаб чиқарила бошланди.Бу дастгоҳда арқоқ ипи митти моки ёрдамида 

(Россмон патенти бўйича) ташланар эди. Қадимдан инсонлар турли hил 

нақшли (гулли) тўқималар олишни hоhлаганлар, албатта бунинг учун ҳомуза 

ҳосил қилувчи турли конструкsияли ҳомуза ҳосил қилиш механизмлари 

керак эди. 

 1725 йили Бушон томонидан тирқишли қоғоз пилталар билан 

бошқариладиган шода кўтариш кареткаси, 1805 йили жаккард машинаси, 

1835 йили эса Райд ва Джонлар томонидан кўпмокили механизмлар 

яратилди. 

 130 йил олдин 100 метр тўқима ишлаб чиқариш учун 20 соат 

сарфланадиган бўлса, hозирга келиб шунча тўқимани 18 минутда ишлаб 

чиқариладиган бўлинди. Айниқса охирги 10-15 йилда бу вақт яна  80%га 

камайди ва тўқувчилик соhасидаги ихтиролар оралиғи кескин камаймоқда. 

Масалан фотография соhасидаги ихтиролар оралиғи 112 йилни, 

электродвигателда  57 йилни тельефонда 56 йилни радиода 35 йилни, ядро 

реакторида 10 йилни, транзисторда 5 йилни, телевидениеда 12 йилни, қуёшли 

батареяда 2 йилни ташкил этган бўлса, АТПР-дастгоҳи 2 йилда яратилган. 

 Илмий техника ютуқларини тўқувчиликка кенг жорий этиш, дастгоҳ 

унумдорлигини ошириб, ишлаб чиқарилаётган тўқима сифатини яхшилаш 

имкониятини беради. 

5.2. Тўқув дастгохида тўқима хосил қилиш 

 

 Тўқима (газлама), тўқув дастгоҳида икки система ипларнинг ўзаро 

ўрилиши натижасида ҳосил бўлади. Тўқима узунлиги бўйлаб жойлашган 

ипларни танда ёки танда иплари, уларга тик яъни тўқима эни бўйлаб 

жойлашган ипларни арқоқ ёки арқоқ иплари дейилади1. 

 

4

Picanol OMNIplus 800 The new standard 

for profitable airjet weaving

 

                                                                

1 Wankhade, Dabade «Quality Uncertainty and Preceptionm» Germany,  2010 
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5.1-расм. Picanol OMNplus 800 дастгохи. 

 

 
 

 5.2-расм. Тўқув дастгоҳининг технологик чизмаси. 

 

Газламанинг шаклланиш жараёни тўқув дастгоҳида қуйидагича 

бажарилади. Тайёрлов бўлимида охорланган танда ипи ўралган тўқув ғалтаги 

1 (1 - расм) дастгоҳнинг орқа томонига ўрнатилади. Танда иплари тўқув 

ғалтагидан чувалиб чиқиб, скало 2 ни эгиб ўтиб, ламел 3 ни ва шодалар 5,6 да 

ўрнатилган гула (галево) 4 нинг кўзларидан ўтади. Сўнгра танда иплари тиғ 7 

нинг тишлари орасидан ўтади. Тиғ 6 дастгоҳ батан механизми тўсинига 

қўзғалмас қилиб ўрнатилган. 1-расмда 10 билан тўқиманинг қирғоғи 

кўрсатилган. Тўқимани ҳосил қилиш учун шодалар ёрдамида танда 

ипларининг бир қисми кўтарилиб, иккинчиси эса пастга тушади, бунинг 

натижасида бўшлиқ ҳомуза (зев) ҳосил бўлади, бу бўшлиққа моки 8 ёки 

бошқа усул билан арқоқ ипи ташланади. Ташланган арқоқ ипининг тебранма 

ҳаракат қилаётган батан 15 да ўрнатилган тиғ, тўқима қирғоғига суриб келиб 

сиқиб қўяди. Бунинг натижасида тўқиманинг бир элементи ҳосил бўлади, 

ҳосил бўлган тўқима йўналтирув (грудниsа) 12 ни эгиб, тортувчи вал 13 

орқали, йўналтирувчи валиклардан ўтиб тўқима ўраладиган вал 14 га 

ўралади1. 

 Тўқув дастгоҳи қуйидаги механизмлар ва қисмлардан тузилган бўлади: 

 Тўқима ҳосил қилишда қатнашувчи асосий механизмлар: 

 1. Танда ипларини вертикал текислигида ҳаракатга келтириб, 

кўтарилган ва пастга туширилган иплар орасида бўшлиқ - ҳомуза ҳосил 

қилувчи механизм; 

 2. Ҳосил бўлган ҳомузага моки ёки бошқа усулда арқоқ ташловчи 

механизм; 

                                                                

1 Ryzszard M.Kozlowskiy Hanbook of natural fibres.. USA Philodelfia 2012 
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 3. Ташланган арқоқ ипини тиғ ёрдамида газлама қирғоғига жипсловчи 

(сиқиб қўювчи) - батан механизми; 

 4. Ҳосил бўлган тўқимани тортиб олиб махсус валга ўровчи - мато 

ростлагичи; 

 5. Танда ипини тўқима ҳосил бўлиш зонасига маълум тарангликда 

узатувчи - танда тормозлари ёки танда ростлагичлари. 

 Тўқув жараёнидаги тўқималарда нуқсонлар бўлмаслигини назорат 

қилувчи автоматик мосламалар: 

 1. Танда кузатувчи - тўқув дастгоҳида якка танда ипи узилганда, 

автоматик равишда тўхтатиб, тўқимада “танда етишмаслик” нуқсонини 

бўлмаслигини олдини олади. 

 2. Арқоқ назоратчилар - тўқув дастгоҳида арқоқ ипи узилганда 

тўхтатиб, тўқимада “арқоқ етишмаслик” нуқсонини бўлишига йўл қўймайди. 

 3. Моки ёки арқоқ ташлагичлар ҳомузада тўхтаб қолса дастгоҳни 

тўхтатувчи қурилмалар. 

 Тўқув дастгоҳининг ҳамма механизм ва қисмлари электр юритмадан 

ҳаракатга келади. 

 Дастгоҳ тўқув жараёнини тўғри бошлаш учун, у ишлай бошлаганда, 

бош вали тез ҳаракатга келиши лозим. Бунинг учун, ҳаракат 

электромотордан дастгоҳ бош вали тез ҳаракатга келиши лозим. Шу 

мақсадда ҳаракат электромотордан дастгоҳ бош валига махсус фрикцион 

узатмалар ёрдамида берилади. 

 Тўқув дастгоҳи тўхтаганда унинг бош вали тез ва маълум ҳолатда 

тўхташи керак, буни таъминлаш учун дастгоҳ бош валига махсус тормозлар 

ўрнатилган бўлади. 

 Автоматик равишда ёки тўқувчи дастгоҳни тўхтатиши ёки ҳаракатга 

келтириш учун (дастгоҳ) қўювчи - тўхтатувчи механизм билан таъминланган. 

 Газламанинг ташқи кўриниши, хоссалари ва нимага ишлатилиши, 

унинг тузилиши ҳамда физик - механик хусусиятига боғлиқ бўлади. 

Тўқиманинг тузилишига: тўқимани ҳосил қиладиган йигирилган ип ёки 

иплар; танда ва арқоқ зичлиги; ўрилиш тури ва дастгоҳни тахтлаш 

кўрсаткичлари таъсир қилади. 

 Ҳақиқий зичлик тўқув дастгоҳидан олинган тўқимадаги 10 см 

узунликка тўғри келадиган иплар сони, уларни қиймати тўқимани тахтлаш 

кўрсаткичларида келтирилган ёки меъёрий hужжатларда акс топган бўлади. 

 Максимал геометрик бўйича зичлик деб ипларнинг диаметрик оралиқ 

орқали топилган миқдорига айтилади. 

Рм = Т / d 

 бу ерда: d - ип диаметри. 

 Чегараланган зичлик нафақат ип диаметрлари, улар орасидаги 

масофага ҳам боғлиқ :  

РЧ = Т / (d+a) 

 бу ерда: а - иплар орасидаги масофа 
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 Тўқима зичлиги (ҳақиқий чегараланган) матони зичланиш даражаси 

тўғрисида тўлиқ тасаввур бермаган, чунки тўқимани толали материаллар 

билан зичланганлик даражаси фақат иплар сони билан аниқлашдан ташқари, 

бошқа кўрсаткичларга ҳам боғлиқ ва улар тўғрисида алохида гап юритилади. 

 Тўқиманинг тузилишини аниқловчи омиллардан яъна бири, тўқув 

дастгоҳида танда ва арқоқ ипларини таранглиги, тўқимани тахтлаш ва ишлаб 

чиқариш шарт - шароитлари. Тарангликни ошиши билан ипларни тўқимада 

эгилиш миқдори камаяди. 

 Ипларни таранглиги ўзгариши шунингдек тўқимани танда ва арқоқ 

бўйича зичликларни ўзгаришига сабаб бўлади, бу эса ўз навбатида ипларни 

эгилиш даражасини ўзгартиради. 

 Тўқув дастгоҳида танда ипларини таранглигини ўзгартириш учун, уни 

тахтлаш миқдори, ҳомузани ўрта hол миқдори ва ҳомузани баландлигини 

ўзгартириш билан эришилади. 

 Тўқимани тузилишини аниқловчи омилларни умумлаштирилган 

кўрсатгич танда ва арқоқ ипларини тўқувчиликда қисқариш миқдори билан 

ҳам ифодаланади. 

 Тўқима ҳосил бўлиш жараёнида ипларни эгилиши натижасида 

тўқимага сарф бўлган ип узунлиги, ҳосил бўлган тўқима ўлчамидан катта 

бўлади. 

 Бу миқдорни фоиздаги ифодаси ипларни тўқувчиликдаги қисқариши 

дейилади ва у қуйидагича аниқланиши мумкин. 

 

a
l l

l
T

T T

T




 100%
   

  

Бу ерда:  аТ -танда ипларни тўқув жараёнида қисқариш миқдори, %.  

 lT -тўқимага сарф бўлган танда ипларининг узунлиги, см. 

lTқ -ҳосил бўлган тўқиманинг узунлиги, см. 

Тўқув жараёнида арқоқ ипларини қисқариш миқдори ( аА) 
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100   

  бу ерда: lA -тўқимага сарф бўлган арқоқ ипини узунлиги, см. 

ВХ -хом тўқима эни, см. 

 Танда ва арқоқ ипларини тўқувчиликда қисқариш миқдори нафақат 

тўқимани тузилишига, унга сарф бўлган хом ашё миқдорига ҳам таъсир 

этади. Ипларни тўқувчиликда қисқариш миқдорини аниқлашда бир нечта 

амалий усуллар мавжуд. 

 Тўқима намунасидан чиқариб олинган ип узунлиги билан намуна 

ўлчамларини фарқини фоизда топиш: 

 Тўқима ишлаб чиқаришда танда ипини охорлашда белгилаб, ундан 

ҳосил бўлган тўқима узунликларини фарқини топиш:  
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 Тўқимани тиғ бўйича энидан хом тўқиманинг энини айириш ва бошқа 

усуллар. 

 Янги лойиhаланган тўқимада ипларнинг қисқариш миқдорини 

аналитик аниқлаш тўқима тузилишининг назариясида кўрилади.  

 

5.3. Хом ашёни тўқувчиликка тайёрлаш 

Тўқувчиликка келтириладиган иплар ва улар ўралган ўрамалар тури. 

Ипларни Тўқувчиликка тайёрлашда қатнашадиган жараёнлар. Уларни 

турлари ва сонини аниқловчи асосий омиллар. 

Ипларни қайта ўраш. Мақсад ва моҳияти. қайта ўрашга қўйиладиган асосий 

технологик талаблар. қайта ўраш машинасини технологик чизмаси асосида 

асосий қисм ва механизмларини вазифалари ва турларини ўрганиш. 

Қайта ўраш машиналари ва автоматлари. Бобинага йигирилган ип ва 

ғалтакларга табиий ипак ипларини қайта ўраш. Қайта ўраш машиналарида 

ишчининг бажарадиган амаллари ва автоматлаштириш босқичлари. Қайта 

ўраш жараёнини назарий ва амалий унумдорлигини аниқлаш. Жараёндаги 

чиқиндилар. 

 Тўқувчилик жараёнига келтириладиган иплар ва улардан олинадиган 

ўрамалар1. 

 Йигирув,  пиллакашлик, ип пишитиш ва кимёвий заводларда ишлаб 

чиқарилган иплар мато чиқариш корхоналарига турли ўрамаларда 

келтирилади. Йигирилган иплар қоғоз найчаларда ёки бобиналарда, табиий 

ипак калавада, пишитилган иплар бобина ёки гардишли ғалтакларда, 

кимёвий иплар бобиналарда келтирилади. Бу ўрамларни мато ишлаб 

чиқарувчи  машина ва дастгоҳларда ҳамма вақт ҳам бевосита ўрнатиб 

бўлмайди. Кўп hолларда мато ишлаб чиқаришда, уни энига қараб катта гуруҳ 

иплар жамланиб битта ўрама тўқув, танда ғалтакларга ўралади. Бундан 

ташқари ипларни тайёрлаш жараёнларида сифат назоратдан ўтиб, 

яхшиланиди. Айрим hолларда тайёрлаш жараёнида ипларга махсус ишлов 

берилиб – тўқувчиликда охорлаш, трикотаж ва нотўқима матолар ишлаб 

чиқаришда парафинлаш ва бошқалар кейинги жараёнларни иқтисодий 

самарадорлигини оширишга эришилади. 

Тўқувчилик танда ва арқоқ ипларни тайёрлаш жараёнлари, ишлаб 

чиқариладиган маhсулот ва хом ашё тури, келтириладиган ўрама ва мавжуд 

тўқув дастгоҳига боғлиқ. Ип газламалар ишлаб чиқаришга, танда иплари 

қайта ўраш тандалаш - охорлаш ва шода териш ёки тугун улаш жараёнлардан 

ўтса, арқоқ ипи дастгоҳни турига қараб мокили дастгоҳ учун, йигирув 

найчасидан бобинага, сўнгра яна бобинадан ёғоч найчаларга қайта ўралади. 

Мокисиз дастгоҳларга эса бобиналарда ўрнатилади. 

Шойи газламалар ишлаб чиқаришга иплар калаваларда (хом ипак) ёки 

гардишли Ғалтакларда (пишитилган ипак) келтирилади. Танда иплари 

                                                                

1 Wankhade, Dabade «Quality Uncertainty and Preceptionm» Germany,  2010 
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тўқувчиликка тайёрланганда хом ипак таркибида сериsин (елим модда) 

бўлганлиги учун табиий ипак охорлаш жараёнидан ўтмайди. 

5.1-жадвал 
Пишитилган ипак омбори (ипак калаваларда) 

Танда Арқоқ 

Елимсизлантириш, сиқиш, қоғиш, қуритиш Елимсизлантириш сиқиш, 

бўяш, қоғиш, қуритиш 

Бобинага қайта ўраш Бобинага қайта ўраш 

  

Либитлаш  

  

Нақш изини тушуриш либитларни боғлаш аврбанд жараёни  

Либитларни ивитиш бўяш, сиқиш, қоғиш, қуритиш  

Бўялган либитларни тандага жамлаш  

Танда либитларни нақш бўйича тўғрилаб тўқув Ғалтагига ўраш   

Тақоват қилиш ва тиғдан ўтказиш   

  

Абрли тандаларни тароқлаш  

  

Шода териш, тиғдан ўтказиш ёки улаш  

  

Тўқувчилик 

  

Хом газламани саралаш, тахлаш ва тозалаш 

 

Айрим газламалар ишлаб чиқариш технологияси кўп ўтимли бўлиб, у 

танда ипларига бадиий безак бериш билан боғлиқ. Қуйида хон атлас 

матосини ишлаб чиқариш технологиясида қатнашадиган жараёнлар 

келтирилган. 

Келтирилган технологик жараёнлар занжиридан кўриниб турибдики 

хон атлас матосини ишлаб чиқаришда танда ипларига бадий безак бериш 

билан боғлиқ махсус жараёнлар мавжуд. Катта креп гуруҳ (крепдешин, 

крепжоржет ва шунга ўхшаш) газламаларни ишлаб чиқаришда ипак 

таркибидаги елим-серицин моддасидан фойдаланиб, у газламани пардозлаш 

жараёнидан кейин ювилади (елимсизлаштирилади). Хон атлас ишлаб 

чиқаришда эса ип елимсизлаштирилиб бўяшга тайёрланади. 

Елимсизлантириш калаваларда бажарилади, шунинг учун кейинги жараёнда 

иплар калавадан бобиналарга қайта ўралади. Либитлаш, тандалаш жараёнини 

бир тури бўлиб унда 40-60 гача иплар қўшилиб периметри катта калава либит 

олинади. Сўнгра либитларга олдиндан тайёрланган нақш изи туширилади. 

Нақш олиш учун либитлар аврбанд усулида боғланади, натижада либит 

бўялганда боғланмаган жойлар асосий ранга бўялиб, боғланганлар бўялмай 

қолади. Қолган ранглар “Коса бўёқ” усулида бўялади.  

Буларни такрорланиши хон атлас нақшидаги ранглар сонига қараб 

қайтарилади. Қолган жараёнлар ҳам асосан танда ипларида мўлжалланган 

нақшни тўғри тушириш билан боғлиқ.  

Трикотаж ва нотўқима матолар ишлаб чиқаришда ипларни тайёрлаш 

жараёнлари тўқувчиликка нисбатан анча кам. 
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Трикотаж матолари ишлаб чиқарувчи корхоналарга пахта ва жун 

толаларидан йигирилган иплар, қоғоз найчаларда, калава ва бобиналарда 

келтирилади. Вискоза ва аsетат иплар конуссимон ёки sилиндр бобиналарда, 

синтетик иплар уч конусли бобиналарда келтирилади. Уларни трикотаж 

матоси ишлаб чиқаришга тайёрлашда асосан қайта ўраш ва тандалаш 

жараёнлари қатнашади. 

    Тўқувчилик ипларга қўшимча ишлов бериш-парафинлаш қайта ўраш 

жараёнида бажарилади. 

Нотўқима мато ишлаб чиқаришда хом ашё тайёрлаш, уни ишлаб 

чиқариш усули билан боғлиқ бўлиб, улар тола тайёрлаш ва ип тайёрлашга 

бўлинадилар. Масалан, тикиб тўқиш усулида нотўқима матолар ишлаб 

чиқаришда хом ашё тайёрлаш толалардан hолст ҳосил қилиш ва тикиб тўқиш 

учун ипларни тайёрлаш босқичлардан иборат.  

Тўқимачилик матоларини ишлаб чиқаришда ипларни тайёрлаш 

жараёнларини тўғри танлаш уларни ишини сифатли ва юқори унумли ташкил 

этиш, маhсулот ишлаб чиқариш иқтисодий самарадорлигини асосий омили 

ҳисобланади. 

Қаттиқлиги аниқланадиган материалнинг қалинлиги. 

Қаттиқлиги аниқланадиган материал маълум бир қалинликка эга 

бўлади. Агар қалинлик кичкина бўладиган бўлса, тажриба вақтида юклама 

тескари тарафга таъсир қилиши мумкин. Бундай холатда қаттиқликни 

қиймати нотўғри бўлади. Бу хотоликни тажриба вақтида сезиш қийин кечади. 

9.7 жадвалда намунанинг минимал қалинлиги қанча бўлиши кераклиги 

келтирилган. (Rajakovico ва Meuer биноан). 

 

 

Бринелл бўйича 

қаттиқлик 

Қалинлик Эмин 

D=10 мм D=5 мм D=2.5 мм [E/D] мин 

50 dan kam 8 4 2 0.8 

50 dan 100 gacha 5 2.5 1.5 0.5 

100 dan yuқori 3 1.5 1 0.3 

 

Жадвал Brinell бўйича қаттиқликни аниқлашда қалинликни минимал 

қиймати1 . 

 

                                                                

1 Grous, Ammar, Applied Metrology for Manufacturing Engineering, John Wiley & Sons, UK 2011. 
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Ипларни қайта ўраш. Жараёндан мақсад ва унга қўйиладиган 

технологик талаблар. 

 

Ипларни қайта ўрашдан асосий мақсад тўқимачилик матолари ишлаб 

чиқаришни иқтисодий самарадорлигини ошириш ва маhсулот сифатини 

яхшилаш. Қайта ўраш жараёнида ип назоратидан ўтиб нуқсонлари (йўғон ва 

ингичка жойлари) бартараф этилади ва турли хас чўплардан тозаланади. 

Қайта ўраш натижасида ип сифати яхшиланиб, улардан сифатли трикотаж ва 

тўқима матолар ишлаб чиқарилади. 

  Тўқимачилик матолар ишлаб чиқаришни юқори унумли усул ва 

дастгоҳларини яратилиши қайта ўраш жараёни аҳамиятини янада оширади. 

 Ипни қайта ўраш жараёни қуйидаги технологик талабларга жавоб 

бериши зарур: 

- Ипнинг физик- механик хусусиятлари ёмонлашмаслиги (пишиқлиги ва 

эластиклиги сақланиб қолиши); 

- Ўрамадаги ўрамлар тузилиши ипни кейинги жараёнлар (тандалаш ва 

тўқувчилик)да енгил чувалаб чиқиб, бу жараёнларни катта тезликда 

бажарилишини таъминлаш; 

- Бобиналардаги ипнинг узунлиги иложи борича катта бўлиб, ҳамма 

Гуруҳлар (партиялар)даги барча бобиналарда бир хил бўлиши; 

- Ипларнинг таранглиги доимо ўзгармасдан ва ҳамма бобиналарда бир хил 

бўлиши керак; 

- Ипларнинг учлари пишиқ уланган бўлиб, уланган жой йўғонлашмаслиги ва 

кейинчалик тўқимани сиртқи кўринишига салбий таъсир этмаслиги керак; 

- Қайта ўрашда чиқиндилар иложи борича кам бўлиши керак; 

Жараён серунумли ва кам меhнат талаб этилиши мақсадга мувофиқ. 

13-расмда қайта ўраш жараёнларининг умумий технологик схемаси 

кўрсатилган1.  

 
 

                                                                

1 Uster. AFIS PRO Application report Cotton card maintenance with a single fiber testing system. Editional team, UTIS 2006 
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5.3-расм. Қайта ўраш жараёнларининг умумий технологик чизмаси 

Йигирув машинасидан келтирилган найча 1, Қўзғалмас найча тутгичга 

ўрнатилган. Найчадан чуваланиб чиқаётган ип йўналтирувчи чивиқ 2 ни эгиб 

ўтиб, тарангловчи асбоб 3, тозаловчи - назоратчи асбоб 6, ўзи тўхтатгувчи 

механизм чивиқи 7 ни эгиб ўтади. Сўнгра ип юргизгич  орқали ўтиб, айланма 

ҳаракатдаги патрон 9 га ўралади. 

 

Агар ип, калавадан қайта ўралиши керак бўлса, калава махсус чархга 

ўрнатилади ва қайта ўраш жараёнида у билан айланади. Калавадан чуваланиб 

чиқаётган ип йўналтирувчи чивиқдан ўтиб, тозаловчи-назоратчи асбоб, 

тўхтатувчи чивиқ, ип юргизгич орқали бобинага ўралади. 

Калавадан чувалиб чиқаётган ипга керакли миқдорда таранглик бериш 

учун чарх чўпига кийгизилган қайиш ёки ип пилта ёрдамида юк осилади. 

Хар бир қайта ўраш машинасида қуйидаги механизм ва мосламалар 

бўлиши шарт. 

Ҳамма механизм, асбоб ва мосламалар ўрнатилган машина асоси ва 

юритмаси, тарангловчи асбоб, тозаловчи-назоратчи мослама, ўраш 

механизми, найчаси ёки калава ўрнатилган тутгичлар. 

Булардан ташқари замонавий ўраш машиналарида уларни хили, 

такомиллаштириш даражасига қараб, ўраш сифатини ва меhнат шароитини 

яхшиловчи асбоб ва мосламалар бўлиши мумкин. 

Ип ўраш автоматлари. Сўнгги 20-30 йилда чет эл фирмаларида бир 

неча турдаги қайта ўраш автоматлари яратилган бўлиб, уларнинг hар бирини 

ўзига таалуқли авфзалликлари ва камчиликлари мавжуд. 

 ўраш автоматларини ишлатиш битта кирувчи ўрамани ўрашга 

сарф бўладиган вақтни, оддий қайта ўраш машинасига қараганда 2-3 марта 

камайишига олиб келади. Шунинг билан бирга автоматлар ишчининг меhнат 

шароитини ҳам анча яхшилайди. 

 Қайта ўраш автоматлари ўраладиган ўраманинг турига қараб: 

 Бобина ўровчи автоматлар: 

 Найча ўровчи автоматларга бўлинади.  

 Бобина ўровчи автоматлар бевосита ип ўровчи қисм ва тугун 

боғловчи-қайта тахтловчи станsиядан тузилган. Hозирги пайтда бобина 

ўровчи автоматларни жуда кўп турлари яратилган. Уларда ип ўровчи қисм 

билан тугун боғловчи - қайта тахтловчи станsияларнинг мулоқотига қараб 

олинган шарт 4 гуруҳга бўлинади. 

1. Ўровчи механизмлар қўзғалувчан (ҳаракатда) бўлиб, тугун 

боғловчи қайта тахтловчи станsия қўзғалмас. Битта станsия бир нечта ўровчи 

(барабанлар) механизмларга ишлайди. Қўзғалмас ўровчи механизмлар ва 

ҳаракатланувчан тугун боғловчи қайтма тахтловчи станsияли автоматлар. 

Битта станsия ўровчи механизмлар атрофида ҳаракатда бўлиб, станsиядан 

келган маълумотга қараб керакли (тугун боғлаш ёки найча алмаштириш) 

ишларини бажаради. Бундай автоматларни АҚШда Barber – Kolnan фирмаси 

ишлаб чиққан. 
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2. Бир нечта (60-80) ўровчи механизмларга 2-4 тугун боғловчи - қайта 

тахтловчи ҳаракатдаги станsияли автоматлар. Бундай турдаги автоматларни 

“Shlafhorst” (Германия), “Savio” (Италия), “Маhakoner” (Япония) фирмалар 

ишлаб чиққан. 

3. Ҳар бир ўровчи механизм ўзини тугун боғловчи - қайта тахтловчи 

станsиясига эга бўлган автоматлар. Бундай автоматлар турига Autosuk, Lissen 

(АҚШ), Murata (Япония), Shlafhorst (Германия) 

 

 

 

 
Murata қайта ўраш автомати Ўраш машинаси 

5.4-расм. 
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Тандалаш. Жараён мақсади ва моҳияти. 

Тандалаш жихози, унинг асосий қисмларининг вазифалари. Тандалаш 

жараёни мақсади ва моҳияти асосида технологик чизмасини тузиш. 

Тандалаш роми ва унинг асосий функционал қисмлари. 

Гуруҳлаб тандалаш, унинг ҳисоби ва моҳияти. Гуруҳлаб тандалаш 

машиналари, уларнинг қўлланилиш кўлами. Гуруҳлаб тандалаш 

машинасининг унумдорлигини аниқлашда ўртача ҳақиқий тезлик 

катталигидан фойдаланишни аҳамияти. 

Пилталаб тандалаш ва унинг ҳисоби. Пилталаб тандалаш машиналари 

ва уларни қўллаш кўлами. Пилталаб тандалаш машиналарни унумдорлигини 

ҳисоблаш. Секциялаб, либитлаб тандалаш ва тўла тандалаш турлари hақида 

умумий маълумотлар. Тандалашдаги чиқиндилар. 

саволнинг баёни: Ипларни тандалашдан мақсад маълум узунликдаги 

ва ҳисоб билан аниқланган иплар сонини жамлаб битта ўрама, тандалаш 

Ғалтаги ёки тўқув ғалтагига ўзаро параллел қилиб ўраш. 

 Тандалаш жараёнида тўқиманинг тандаси шаклланади. Технологик 

нуқтаи назаридан тандалаш жараёни муhим ва маъсулиятли бўлиб, унда бир 

пайтнинг ўзида бир неча юз иплардан битта ўрама олинади. 

 Ҳамма тандалаш машиналари икки қисм - тандалашга келтирилган 

ўрам (Ғалтак, бобина) ўрнатилувчи тандалаш роми ва бевосита тандалаш 

ўрамасини (тандалаш ёки тўқув Ғалтагини) ҳосил қилувчи машиналардан 

тузилган бўлади. Тандалаш ромлари унга ўрнатиладиган ўрамани турига 

қараб Ғалтак тандалаш роми ва бобина тандалаш ромига бўлинади. Одатда 

тандалаш жараёнида Ғалтаклар айланиш ҳаракатида бўлиб, тандалаш 

тезлигига салбий таъсир кўрсатади. Айниқса машинани ҳаракатга келтириш 

ва тўхтатиш пайтларида Ғалтак ҳаракатини тезланиш (секинланиш)ини 

таъсирида ипнинг таранглик миқдори ўзгариб уни узилиш сонини 

кўпайтириши мумкин. Бундай ромлар табиий ипак ишлаб чиқаришдаги эски 

машиналарда ишлатилади.Тандалаш ромлари тузилиши бўйича узлуксиз ва 

узлукли тандалаш ромларига бўлинади. Узлуксиз тандалаш ромларида ишчи 

ва захира бобиналари ўрнатилган бўлиб, биринчи бобинада ип тугаганда 

автоматик равишда иккинчи бобина ишчи бобинасини вазифасини бажаради. 

Бунинг учун ишчи бобинанинг охир учи захира бобинанинг бош учи билан 

боғланади. Ишчи бобинанинг ипи тугагач бобина патронини тўла бобина 

билан машина ишлаб турган пайтда алмаштирилади. Узлуксиз тандалаш 

яратилганда тугаган бобиналарни тўла бобиналар билан алмаштиришда 

машина тўхтамаслиги натижасида тандалаш жараёнини унумдорлигини 

кескин ошади деган Ғоя бўлган. Лекин амалиётда бу Ғоя ўзини оқламади. 

Бунга сабаб бобиналардаги ипнинг узунлиги турлича бўлиш натижасида 

ипларнинг тарангликлари ҳам бир хил бўлмаслиги тандалаш ўрамасини 

шакланишига салбий таъсир этди. Узлукли тандалаш ромларида ипи тугаган 

бобиналар тўла бобиналар билан бир пайтда ҳаммаси алмаштирилади. Демак, 

ип чувалиб чиқаётган бобиналарни ҳаммасини диаметри бир хил бўлади. 

Hозирги пайтда тўқимачилик корхоналарида Узлукли тандалаш ромлари 
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ишлатилади. Узлукли ромлар Ш-608, Ш-612, Ш-616, Ш-1008 русуми 

билан белгиланиб, бу ердаги рақамлар тандалаш ромини сиғими 

(ўрнатиладиган бобиналар сони) ни кўрсатади. Хорижий илғор 

технологиялардан Германиянинг “Шляфгорст” фирмасида ишлаб чиқарилган 

Z 25 русумли тандалаш машинасида махсус тандалаш ромлари ўрнатилган. 

Бу тандалаш роми махсус автоматлаштирилган арава билан таъминланган 

бўлиб, бобиналарни алмаштиришга сарф бўладиган вақтни анча 

камайтиради. Z25 тандалаш роми тугун боғловчи кареткали бўлиб, кареткани 

ишлаш жараёнида иплар бобина билан ип таранглагичлар орасида узилади. 

Тандалаш машинасига келаётган иплар учи махсус қисқичларда 

жойлаштирилади. Тугун боғловчи механизм хар бир ип учларини боғлашга 5 

сония вақт сарф этади. Кареткани устинлар аро ҳаракатига 2 сония вақт 

керак. Шундай қилиб 600 гача бўлган бобиналар ипларини боғлаш учун 7-8 

дақиқа вақт сарфланади1. 

Пилталаб тандалаш мато ишлаб чиқаришга зарур бўлган танда иплари 

бир нечта қисм, пилталарга бўлиниб бирин-кетин ёнма-ён тандалаш 

барабанига ўралади. Агар тандадаги иплар сони nт бўлса, хар бир пилтадаги 

иплар сони mn=nT/Kn бўлади, бу ерда Kn - пиликлар сони. Барабанга Kk, яъни 

nT иплар ўралгандан кейин, барча иплар тўқув Ғалтагига қайта ўралади. 

 Демак, пилталаб тандалашда қуйидаги шартлар бажарилиши зарур: 

Pn=Pт.қ.;  mn=nT/Kn;  bn=bт.Қ./Kn;   Zn=Zт.қ. 

бу ерда Pn - пилтада 10 см даги иплар сони; 

   Pт.қ - тўқув Ғалтагида 10 см даги иплар сони; 

   bn - пилта эни; 

   bт.Қ - тўқув Ғалтагини эни; 

   Zn - пилтадаги иплар узунлиги; 

  Zт.қ.- тўқув Ғалтагидаги иплар узунлиги. 

 Пилталаб тандалашда бирин кетин иккита иш бажарилади, яъни 

пилталарни барабанга ўраб, сўнгра барабандан жами танда иплари тўқув 

Ғалтагига қайта ўралади. Натижада машинанинг унумдорлиги гуруҳлаб 

тандалашга нисбатан кам бўлади. 

 

                                                                

1 Wankhade, Dabade «Quality Uncertainty and Preceptionm» Germany,  2010 
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5.5-расм. Пилталаб тандалаш. 

 

 

 

 Пилталар сони: 

Kn=nT/mc 

Бу ерда mc – тандалаш ромининг сиғими.  

 Пилталар сонибутун сон бўлмаса, энг яқин катта сон қабул қилиб, 

пилтадаги иплар сони аниқланади. 

mn=nT/Kn 

 Пилта эни 

bn=H / mn 

бу ерда Н – тўқув Ғалтагини гардишлар аро масофаси. 

 Пилталаб тандалаш жараёнида ускуна унумдорлиги қуйидагича 

аниқланади: 

ФВК
Tn

VKV

VV
П TT

KnT

KT

610

60



  

бу ерда VT - пилталарни ўрамдаги ип тезлиги. 

 VК – жами пилталарни барабандан тўқув Ғалтагига қайта ўрашдаги 

иплар тезлиги. 

Қуйида келтирилган жадвалда замонавий тандалаш машиналарининг 

иқтисодий-техник кўрсаткичлари берилган.  
 

 

 

 

5.2-жадвал. 
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Корхона Ишлаб чиқарувчи 

фирма 

Тандалаш 

тезлиги, 

м/мин 

1 млн.м 

узунликда 

узилишлар 

сони. 

“Bеnтоn” “Бarber-Solman” “West 

Point” 

576 0,8 

“Greyenville in the 

Danville Group” 

“Barber-Solman” 517 0,7 

“Vetumpka” “Barber-Solman” 549 0,1 

“Denim Devin the 

Danville Group” 

“Barber-Solman” 450 3 

“Div. One in the Danville 

Group” 

“Barber-Solman” 622 1,26 

“Div. Two in the Danville 

Group” 

“Barber-Solman” “West 

Point” 

480 0,65 

“Riverside” “Barber-Solman” 549 0,45 

“Beattiye” “Barber-Solman” 640-823 0,6 

“Easley” “West Point” 732 0,65 

“Greyenville in the 

Woodside Div.” 

“Barber-Solman” 640 1,09 

“Jiberty” “West Point” 366 1,09 

“Norris” “Barber-Solman” 549-777 0,765 

“Newton” “Barber-Solman” 594 1,7 

 

Қаттиқ материалларни шкастланишга текшириш. 

Тажриба усули намунанинг шкастланиши унинг чузилишга асосланади. 

 Чўзилишдаги юклама (σ) Мпа билан белгиланади. Чузилиш намунанинг 

узунлигига боғланган hола фоида аниқланади. Бу усул материалнинг механик 

хусусиятларини аниқлашда кенг қулланиладиган усулдир (А6.6 жадвал ва6 

иловага қаранг). Sилиндрсимон намуналарни текширишда кўп холларда шу 

усулдан фойдаланилади (9.11расм). Бу дегани бошқа шаклдаги намуналарни 

аниқлай олмайди дегани эмас, худди пластмасс ва тексталит [GRO 90] ёки 

энгил қотишмалар каби. Чузилишда ишлатиладиган асосий стандартлар ISO / 

R 527; ASTM D 638; DIN 53-455 лар ҳисобланади. Тажриба утказиладиган 

текслик юзага S0 ва L0 узунликка эга бўлади. Қия шакл эластик материалнинг 

холатини белгилаб беради, яъни: 

- L намунанинг узунлиги миллиметрда; 

- S намунанинг юзаси, миллиметр квадратда; 

- R Таъсир қилинган куч MPa; 

- Ԑ чузилишнинг нисбати %; 
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Материалнинг эластиклигини эгри чизиғи (пўлат)1 

Эластик қисми Узиладиган қисми 

Назорат саволлари:  

1. Замонавий техника ва технологияларнинг тўқима ишлаб чиқариш 

жараёнидаги аҳамияти.  

2. Тўқув дастгохида тўқима хосил қилиш жараёнида иштирок этувчи 

асосий ишчи органлар.  

3. Хом ашёни тўқувчиликка тайёрлаш деганда нимани тушунасиз.   

 

 

                                                                

1 Grous, Ammar, Applied Metrology for Manufacturing Engineering, John Wiley & Sons, UK 2011. 
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Фойдаланилган адабиётлар: 

1. Ryzszard M.Kozlowskiy Hanbook of natural fibres.. USA Philodelfia 2012 

2. Wankhade, Dabade «Қuality Uncertainty and Preceptionm» Germany,  2010 

3. Uster. AFIS PRO Application report Cotton card maintenance with a single 

fiber testing system. Editional team, UTIS 2006. 

4.Grous, Ammar, Applied Metrology for Manufacturing Engineering, John 

Wiley & Sons, UK 2011 
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IV. АМАЛИЙ МАШҒУЛОТЛАР  

1-амалий машғулот: Тола тозалаш машинасини айрим элементларини 

ҳисоблаш. 
 

Ишдан мақсад: Аррали жин арра тишларидан толани ажратиб олиш учун 

мўлжалланган чўткали барабан ва толани тозалаш машиналарини 

колосникларини мустаhкамликка ҳисоблашни ўрганиш. 

 

 

Масаланинг қўйилиши: 

  

 

1. Аррачали барабандан толани ажратиб олувчи чўткали барабан ҳисоби. 

2. Тозалаш машиналари колосникларини мустаhкамлик ҳисоби. 
 

Ишни бажариш учун намуна 

 

Аррачали барабандан толани ажратиб олувчи чўткали барабан ҳисоби 
 

Тозалаш машинасида аррачали барабандан пахтани ажратиб олиш учун 

махсус чўткали барабан қўлланилади. Унинг асосий кўрсаткичларини 

ҳисоблаб чиқамиз. 1.1-расмда чўткали барабан билан аррачали барабан ўзаро 

жойлашиши схемаси келтирилган. Чўткали барабанни бир минутдаги 

айланишлар сони қуйидаги тенгликдан аниқланади1; 
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 Сарф этиладиган қувват қуйидаги тенгликдан аниқланади 
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                                                               (2) 
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arXMXK zVV
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V
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бу ерда з-планкалар сони. 

Зарба кучи қуйидагича аниқланади: 

))(1( arz VVK
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S
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                                    (4) 

 Битта чўтка планкасига тўғри келувчи пахта миқдори қуйидаги 

тенгликдан аниқланади; 

                                                                

1 Wankhade, Dabade «Quality Uncertainty and Preceptionm» Germany,  2010 
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04,0
24

1

1240060

3000

60





zn

Q
G

a

  кг               (5) 

бу ерда з-чўтка планкалари сони (айлана бўйича); 

     н-айланишлар сони (аррачали барабан); 

    Г-иш унуми, кг/с. 

бу ерда Рч-чўткали барабан радиуси; 

   Ра-аррачали барабан радиуси; 

   з-планкалар сони; 

   на-аррачали барабанни бир минутдаги айланишлар сони; 

   Пз-зарба кучи; 

   чб-чўткали барабаннинг бурчак тезлиги; 

   аб-аррачали барабаннинг бурчак тезлиги. 

   Г-битта чўтка планкасига тўғри келувчи пахта миқдори. 

 

 
1.1-расм. Аррачали барабан билан чўткали барабанни ўзаро жойлашиш 

схемаси 

952,2)812)(23,01(
01,081,9

04,0



zР   кг 

924,02,1
81,92

12
1,105,02

2




ХКР    кг 

У hолда: 

5,0
102

12)952,212924,0(






N  кВт. 

 Зарба импулъси эса қуйидаги тенглик ёрдамида аниқланади: 

С=м(1+К)(Вб+Вп)*син 

бу ерда м-зарба таъсиридаги пахта массаси;  

      Вб-барабаннинг чизиқли тезлиги; 

      Вп-пахтанинг чизиқли тезлиги. 
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Чўткали барабан билан пахта бўлагини зарба импулъсини аниқлаш. 

Маълумки, чўткали барабаннинг асосий вазифаси аррачали барабан тишидан 

унга илашган пахта бўлагини ажратиб олишдан иборат. Бунинг учун чўткали 

барабан тезлиги аррачали барабан тезлигидан катта бўлиши шарт. Бу 

боғланиш амалда қуйидагича бўлади1. 

sV

VV

bа

bаbch

/m    )97(

)19.7(*75,1

.

..




                    (6) 

 Шу фарқнинг ҳисобига улар орасида зарба рўй бериб, унинг импулъси 

қуйидагича топилади (1.2-расм): 

)20.7()1(
)(

0222

2121 K
dJdJ

JJ
S 







                      (7) 

бу ерда Ж1-пахта бўлагининг инерsия моменти; 

     Ж2-чўтканинг инерsия моменти; 

    1 -чўткали барабаннинг бурчак тезлиги зарба бошида; 

             2 -пахта бўлагининг бурчак тезлиги зарба бошида; 

   др-аррачали барабан радиуси. 

д0=Рч.б+б-c                                  (8) 

бу ерда б-чўтка билан барабан орасидаги масофа; 

      с-тишнинг учи билан пахта бўлагининг оғирлик маркази орасидаги 

масофа; 

       К-зарбадан тикланиш коэффиsиенти. 

 

 
1.2-расм. Умумий ҳаракатланиш йўналиши. 

Тозалаш машиналари колосникларини мустаhкамлик ҳисоби 

 Тозалаш машинасида асосий ишчи органларидан бири колосникдир. 

Унинг мустахкамлиги асосий рол ўйнайди. Уни белгиловчи кўрсатгич 

солқиликдир. Колосникнинг солқилиги қуйидаги тенглик ёрдамида 

аниқланади: 

El

lq
Y

384

5 4
       (9) 

бу ерда қ-тенг ёйилган куч;  

                                                                

1 Uster. AFIS PRO Application report Cotton card maintenance with a single fiber testing system. Editional team, UTIS 2006 
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      л-ишчи узунлиги;  

    Е-колосник матералининг эластиклик модули;  

    Ж-колосникни инерsия моменти. 

Тозалаш машиналарининг технологик кўрсаткичлари. Тозалаш 

машинасининг технологик кўрсаткичларининг асосийларидан бири иш 

унумдорлик бўлиб, машинанинг тузилишига қараб, hар хил вариантда 

ҳисобланади. 

Чигитли пахтани йирик ифлосликлардан тозалаш машинаси учун иш 

унумдорлиги чигитли пахтани ўтказиш қобилияти ёрдамида аниқланади; 

П=3,6*1/Т*ли*Ф*  * * ,              (11) 

бу ерда Т= лп/Вўр-пахтанинг тозалагичда ўртача бўлиш вақти; 

     лп-тозалагичда пахтанинг юриш йўли; 

     Вўр-пахтанинг ўртача тезлиги. 

     ли-тозалаш барабанининг иш узунлиги; 

     Ф-тозалаш зонасидаги пахтанинг мидел юзаси; 

      -тозалаш зонасидаги пахтанинг зичлиги; 

  -тўрли юзадан фойдаланиш коэффиsиенти,  =0,25-0,36; 

  -тозалаш машинасидан фойдаланиш коэффиsиенти. 

 1.4-расмдаги графикда аррачали ишчи органлар учун тозалаш 

самарадорлигининг ва иш унумдорлиги ўртасидаги боғлиқлиги кўрсатилган. 

Графикдан кўринадики, тозалагичнинг иш унумдорлиги 1500-2000 кг/соатга 

ва тозалаш самарадорлиги 5000 кг/соат тенг бўлганда 1,1-1,4 марта 

ортиқроқдир. 

 
1.4-расм. Аррачали барабан ишчи органларининг тозалаш самарадорлигига 

боғлиқлик графиги 

 Кейинги асосий технологик кўрсаткичига ишчи органларни истеъмол 

қуввати киради. Ушбу кўрсаткич ҳам ишчи органининг тузилишига қараб 

турли усулларда аниқланади. 

1) Қозиқчали барабаннинг истеъмол қувватини аниқлаш-Н. 
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бу ерда В-барабаннинг чизиқли тезлиги; 

    д-қозиқчанинг диаметри. 

  Максимал солқилик: 
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        (13) 

бу ерда з1-барабаннинг узунлиги бўйича қозиқчалар қалинлиги; 

     з0-барабаннинг айланаси бўйича қозиқчалар қалинлиги. 

2) Аррачали барабаннинг истеъмол қувватини аниқлаш. 

Умумий қувват қуйидаги қаршилик кучларини енгишга сарф этилади: 

1. Зарба кучини енгиш-Р3. 

2. Пахта ва колосник орасидаги ишқаланиш кучини енгиш учун-Ф. 

3. Hавони қаршилик кучини енгиш учун Рhқ. 

4. Тақсимлаш чўткаси билан пахта орасидаги ишқаланиш кучини 

енгиш учун-C. 

)29.7(;
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3 СPFPP
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            (14) 

 

Чўткали барабаннинг истеъмол қувватини аниқлаш. Умумий сарф 

этиладиган қувват қуйидаги тенгликдан аниқланади1; 

102
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 з-планкалар сони, 12 дона. 
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Назорат саволлари: 

1. Чўткали барабаннинг асосий вазифаси ва унинг мустаhкамлик ҳисоби. 

2. Тозалаш машиналари колосникларининг асосий вазифаси ва 

мустаhкамлик ҳисоби. 

3. Чўткали барабаннинг истеъмол қувватини аниқлашни тушунтиринг. 

                                                                

1Ryzszard M.Kozlowskiy Hanbook of natural fibres.. USA Philodelfia 2012 
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Фойдаланилган адабиётлар: 
1. Ryzszard M.Kozlowskiy Hanbook of natural fibres.. USA Philodelfia 2012 

2. Wankhade, Dabade  «Қuality Uncertainty and Preceptionm» Germany,  2010 

3.  «Truetzschler», «Rieter» ва «Marzoli» фирмаларининг сайт материаллари. 

4. М.Acar, Mechatronic Design in Textile Engineering, Germany, 2012  

 

 

2-амалий машғулот: Йигириш машиналари. 

 

Ишдан мақсад: Замонавий йигириш машиналарининг ишлаш жараёни, 

чўзиш ва қўшиш жараёнлари, уларга таъсир қилувчи омилларни ўрганиш. 

 

Масаланинг қўйилиши: 

 

1. Маhсулотни чўзиш жараёни. 

2. Чўзиш майдонига таъсир қилувчи омиллар. 

3. Қўшиш жараёнининг асосий афзаллик ва камчиликлари 

 

Ишни бажариш учун намуна 

 

Маhсулотни чўзиш жараёни. 

 Чўзиш жараёни толали материални бир нечта sилиндр ва валиклар 

жуфтидан иборат чўзиш асбобларида ўтказиб амалга оширилади. 

 
2.1-расм. Чўзиш приборининг технологик схемаси.  

 

V2 >V1  Хар бир олдинги жуфт кейинги жуфтга нисбатан тезроқ 

айлананиши натижасида махсулот чўзилади, яъни узаяди. Маhсулот 

узайётган пайтда толалар ўзаро сирпанади, ўрни ўзгаради1. Толалар 

сирпанганда ишқаланиш кучи пайдо бўлади: бу куч толаларни 

Тўғирлайди ва бир- бирига параллел жойлаштиради. 

                                                                

1 Wankhade, Dabade «Quality Uncertainty and Preceptionm» Germany,  2010 
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 Чўзиш асбобидаги чўзувчи жуфтлар айланма тезлигининг таъминловчи 

sилиндр айланма  тезлигига нисбати чўзиш деб аталади. 

                                 E
V

V


2

1

;                                      

        бу ерда: Е-чўзиш, V2  олдинги жуфт тезлиги, V1 -орқа жуфт тезлиги, 

м/мин 

 
2.2-расм. Толаларнинг харакатланиши. 

Sилиндрлар тишли узатмадан харакатга келтирилади, валиклар эса 

sилиндрлар билан валиклар орасида ҳосил бўлган ишқаланиш кучи хисобига 

айланади. 2та жуфтга    қисилган   толалар   ( а1 )    V1  тезлик а2 билан харакат 

қилади. I жуфтгақисилган толалар ( а2 ) V2 тезлик билан харакат қилади. Хеч 

бир жуфтда қисилмаган толалар назорат қилиб бўлмайдиган толалар (сузиб 

юрувчи толалар) деб айтилади. 

 Демак толалар ўртасидаги силжиш I1-жуфт 1-жуфтлик тезлигига 

ўтилган чўзиш миқдори баробар ортар экан. 

                                    V
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бу ерда;  t-толаларни чўзиш жуфтлигидан ўтиш вақти. 
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2



; ( )  

 бу ерда;  ds1.2-sилиндрларнинг диаметри,  ns1.2-sилиндрлар айланиш тезлиги. 

 

Маhсулот чизиқий зичлиги ва маhсулотнинг кўндаланг кесмидаги толалар 

сони билан ҳам аниқлаш мумкин.  

 

E
T

T


2

1

3; ( )  

бу ерда; Т2-кираётган маhсулот йўҚонлиги текс; Т1-чиқаётган маhсулот 

йўғонлиги текс. 

 Маhсулотнинг кўндаланг кесмидаги толалар сонини қуйидагича 

аниқлаш мумкин. 
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2.3-расм. Толаларни чўзиш жараёни схемаси. 
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  Демак чўзишдан мақсад: 1) Маhсулотни чўзиш 

ингичкалаштириш, 2)Толалар учларини тўҚирлаш, 3)Тўғирланган толаларни 

бир-бирига параллеллаштириш. 

 Чўзиш жараёни учун тезликлар фарқидан ташқари жуфтликларга юк 

(нагрузка) бериш керак. 

Р2>Р1 ; 

Чўзиш асбобларидаги sилиндрлар оралиқ масофалари ва шаблонлар 

қалинлиги куйидаги формулалар ёрдамида аниқланади. 

 
2.4-расм. Чўзиш приборининг геометрик параметрлари. 

                                    

R=Lшт+а; 

бу ерда; R-чўзиш жуфтликлари ўртасидаги тирқиш.Ш-шаблон. 

       Чўзиш жуфтлари маркази ўртасидан оралиқ толалар узунлигига қараб 3-4 

мм ортиқ ўрнатилади. 

 Агар разводка тола узунлигига нисбатан камроқ қўйилса тола 2 

жуфтлик ўртасида қисилиб қолиши мумкин. 

 

Чўзиш майдонига таъсир қилувчи омиллар. 
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   1.Чўзиш жуфтлари маркази ўртасидаги оралиқ, тола узунлигидан 3-4 

мм ортиқ ўрнатиш1. 

  2.Чўзиш асбоблари бир неча чўзувчи жуфтли қилиб тайёрланади. 

Натижада hар бир жуфт sилиндр ва валиклар орасидаги хусусий чўзиш унча 

катта бўлмайди (Умумий чўзиш хусусий чўзишларга тақсимланади). 

        3.Агар чўзиш асбобининг чўзувчанлигини ошириш керак бўлса, 

жуфтлар орасида толаларнинг харакатини назорат қилувчи мосламалар 

ўрнатиш зарур. 

Маhсулотни қўшиш жараёни. 

 Тараш ва қайта тараш машиналаридан олинган пилталар нотекис 

бўлганлиги учун пилталаш машинасида пилталар 6-8та қилиб қўшилади. 

 

 
2.5-расм. Пилталарнинг қўшилиши натижасида (а) қалин жойлари билан 

юпқа жойлари қўшилиб маhсулотнинг нотекислиги камаяди (б) ва бир текис 

пилта олиш мумкин.  

 

Буни қуйидаги формулада кўрса  ҳам бўлади. 

 
2.6-расм. Толаларни чузиш диаграммаси 

m

С
С

кир

чик   

  бу ерда; Скир-кираётган маhсулот  нотекислиги.  m-қўшилаётган 

пилталар сони. m=68   бўлиши мумкин. 

          Бу формуладан ва графикдан кўриниб турибдики, машинага 

берилаётган  

                                                                

1 Uster. AFIS PRO Application report Cotton card maintenance with a single fiber testing system. Editional team, UTIS 2006 
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пилталар сони ортиб бориши билан чиқаётган махсулот нотекислиги 

камаяди. 

  

Қўшиш проsессининг асосий 3та камчиликлари бор. 
  1.Қўшиш натижасида маhсулот йўҚонлашади, демак. уни яна чўзиш 

керак. 

  2.Маhсулотни қўшиш натижасида маhсулотнинг текислиги бир оз 

ошади, аммо унча катта самара бермайди. Битта машинада эса қўшиш 

сонини чексиз кўпайтириб бўлмайди. 

  3.Қўшиш проsессида машинадан чиқаётган маhсулотнинг йўғонлиги 

бир хилда ушлаб туриб бўлмайди. 

 Шунинг учун махсулотни қўшиш проsесси усулини бошқа усуллар 

билан алмаштириб яни чиқаётган махсулотни йўғонлигини назорат қилувчи 

автоматик ростлагичлар ўрнатиш hозирги кунда кенг тарқалмоқда. 

 

Назорат саволлари: 

1. Маhсулотни чўзишданг асосий мақсад нима. 

2. Чўзиш майдонига таъсир қилувчи омиллар ва уларни олдини олиш 

чораларини тушунтиринг. 

3. Қўшиш жараёнининг асосий техника ва технологияларига нималар киради. 

 

Фойдаланилган адабиётлар: 
1. Ryzszard M.Kozlowskiy Hanbook of natural fibres.. USA Philodelfia 2012 

2. Wankhade, Dabade  «Қuality Uncertainty and Preceptionm» Germany,  2010 

3.  «Truetzschler», «Rieter» ва «Marzoli» фирмаларининг сайт материаллари. 

4. М.Acar, Mechatronic Design in Textile Engineering, Germany, 2012  

5. А.А. Сафоев “Машинасозликда технологик жараёнларни  лойихалаш” 

маърузалар курси Т.,ТТЕСИ., 2009.- 96 б.  

6.  А.А.Сафоев  “Машинасозлик технологияси” фанидан лаборатория 

ишларини бажариш учун услубий кўрсатма Т. ТТЕСИ 2007.- 65 б.  
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3- амалий машғулот: Трикотаж машиналари. 

 

Ишдан мақсад: Замонавий трикотаж машиналари, халқа модулини ва 

ундаги ипнинг чизиқий зичликларини аниқлашни ўрганиш.  

 

Масаланинг қўйилиши: 

 

1. Hалқа модулини ҳисоблаш. 

2. Ипнинг чизиқий зичлигини аниқлаш. 

 

Ишни бажариш учун намуна 

 

Hалқа модулини ҳисоблаш 

Hалқанинг модули σ деб hалқадаги калава ип узунлигининг, ана шу 

ипнинг шартли диаметри нисбатига айтилади ва у қуйидаги тенгликда 

ифодаланади: 

d

l
  

бунда σ- hалқа модули 

           ℓ- hалқадаги ип узунлиги, мм: 

           d- ипнинг шартли диаметри, мм: 

 Ипнинг шартли диаметри одатда қуйидаги формула асосида 

аниқланади. 

Р

Т
d

28
  

бунда P- ипнинг ташкил этувчиси бўлган толанинг зичлиги г/см3 

           T- ипнинг чизиқли зичлиги. текс: 

 d- игнанинг қийматини hалқа модулини аниқлаш формуласига қўйиб 

 m- ни hалқа модулини аниқлаймиз.  

T

Pl 28
  

Жадвалда трикотаж ишлаб чиқариш саноатида кўп қўлланиладиган 

толалар учун P, P  ва P28  қиймат кўрсаткичларининг тасвирловчи 

қийматлар келтирилган. 

3.1-жадвал 

Тола зичликларининг қийматлари 

Тола тури P P  P28  

Пахта 1,52 1,23 34 

Вискоза 1,52 1,23 34 

Хлорин 1,49 1,22 34 

Лавсан 1,38 1,18 33 
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Аsетат 1,36 1,17 33 

Жун 1,32 1,15 32 

Нитрон 1,17 1,08 30 

Капрон 1,14 1,07 30 

Полипропилан 0,91 0,96 27 

 

Ип диаметр фақатгина толанинг зичлигига сезиларли даражада боғлиқ 

бўлмай, балки ип тузилишига кўндаланг кесим шаклига, тола 

жингалаклигига ва бошқа морфологик тавсифларга ҳам боғлиқдир. Бундан 

ташқари ипнинг чизиқли зичлиги бўйича нотекислик мавжуд бўлиб, у hар 

хил типдаги иплар учун турли қийматга эга. Агарда калава ип бир ёки бир 

неча (компонент) таркибли толалардан ташкил топган бўлса, ипларга хос 

бўлган ҳамма хусусиятларни ҳисобга олиб бўлмайди. Шунинг учун hалқа 

модулини аниқлаш жараёнида P28  қийматини ҳаммат турдаги иплар учун 

32га яқин деб қабул қилиб, қуйидаги соддалаштирилган формуладан 

фойдаланиш мумкин1. 

T

l32
  

 

 Бунда шуни назарда тутиш лозимки, hарбиртурдаги трикотаж 

маhсулоти учун hалқалар модули ҳисобдаги йўл қўйилган хатолик 

модулининг қабул қилинган қиймат билан ёпилиб кетиши учун калава ип 

ўримини, унинг қандай трикотаж маhсулоти учун мўлжалланганлигини ва 

қўлланилаётган калава ипнингтурига кўра аниқланиши лозим. 

 Hалқа модули геометрик (топологик), ҳамда физико-механик жиhатдан 

трикотаж тўқимасинингзичлик, чўзилувчанлик, тўқимақалинлигива 1-м2 

тўқима сирт юзасига белгиларнинг ифодалаган hолда трикотаж 

буюмларининг hалқа структурасининг (тузилишининг) тўлиқ тавсифлайди. 

 Трикотажнинг hалқа тузилишини назарий жиhатдан асослаш бўйича 

ўтказилган қаторилмий- тадқиқотишлари, hалқамодулининг трикотаж 

физико-механик ва геометрик хусусиятларини ифодаловчи кўрсаткич 

сифатида биринчи даражада зарурлигини тасдиқлайди. Буишларнинг 

асосини трикотаж hалқасиининг эгилганда ва буралгандаги бикирлигининг 

трикотаж hалқасишакли ва хусусиятларига таъсири ташкил этади. 

 Hалқа модули ва ипнинг эгилишдаги бикирлиги ўртасидаги 

алоқадорликни таhлил қилган hолда шундай хулосага келиш мумкинки, 

трикотаж буюмлари халқаларида ипнинг тўлалигича ва хоhлаган нисбий 

деформаsиясини келтириб чиқарувчи ички ёки ташқи кучлар hалқа модули 

квадратига тескари мутаносибликдадир. Hалқа модули қанча ката бўлса, 

ички кучлар кичик қийматга эга бўладилар ва hалқалар деформаsияси 

                                                                

1 Uster. AFIS PRO Application report Cotton card maintenance with a single fiber testing system. Editional team, UTIS 2006 
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потенsиал энергияси даражаси кичик бўлади, бу эса ўз навбатида hалқалар 

шаклининг каттагина нобарқарорлигини билдиради. Бу эса трикотаж 

тўқимасининг мувозанат ҳолатини таъминлашга, шунингдек трикотаж 

буюмларининг шакли ва ўлчамларини сақлаш хусусиятларини 

қийинлаштиради1. 

 Hалқа модулининг hаддан ташқари кичиклаштирилиши hалқа ҳосил 

этиш жараёнини қийинлаштирилади ва трикотажнинг (эксплуатаsион) 

фойдаланиш барқарорлигига салбий таъсир кўрсатади, чунки калава 

иипларнинг (контакт) бириккан нуқталаридаги ўзаро таъсир ва ишқаланиш 

кучлари трикотажнинг қайтмас деформаsияси улушини кўпайишига олиб 

келади. 

Экспериментал тадқиқотлар натижасига асосланган hолда айланма 

пайпоқ тўқиш автомати учун бундай боғланиш аниқланган. У қуйидаги 

тенгламалар билани фодаланади: 

t

T
tl

25,0
2min   

t

T
lmak

63,0
15,2   

буерда 

minl -айланма пайпоқ автомати тўла тезликда ишлагандаги ва пайпоқ ишлаб 

чиқаришда одатдаги сифатга эга бўлган иплар фойдаланилгандаги бар қарор 

олинадиган hалқадаги ипузунлигининг минимал қиймати; 

maxl - худди шу шартлардаги hалқадаги ипузунлигининг максимал қиймати;  

 t-игна қадами, мм. 

 Трикотаж тўқима ва маhсулотларни ишлаб чиқаришдаги ипларнинг 

чизиқли зичлигини қуйи ва юқори чегаралари.  

 Трикотаж маhсулот ва буюмларни бичиб-тикиб, ярим мунтазам (ярим 

тайёр), мунтазам (тайёр) усулларда ишлаб чиқаришда маhсулот турига кўра 

турли таркибий тузилишдаги ва чизиқли зичликдаги иплардан тўқиб ишлаб 

чиқарилади. Ишлаб чиқариладиган тайёр ва ярим тайёр маhсулотларни 

тўқиш жараёнида (пайпоқ, қўлқоп, устки трикотаж) бир неча чизиқли 

зичликдаги ва таркибий тузилишдаги ип турларидан фойдаланилади. Ишлаб 

чиқариладиган маhсулот хом ашё турига боғлиқ бўлиши билан бирга машина 

тузилиши ва синфига ҳам боғлиқдир. Трикотаж маhсулотлари қандай усулда 

ишлаб чиқарилишидан қатъий назар, ишлаб чиқариш учун 

фойдаланиладиган иплар чизиқли зичликлари (ип қалинлиги) машина ва 

автоматлар синфига мос келиши зарур. 

 Тўқув машина ва автоматлар синфи ишлаб чиқаришда қўлланиладиган 

ипларнинг таркибий тузилишига кўра уни чизиқли зичлигини белгилайди. 

Шу сабабли барча тўқув машина ва автоматларда қўлланиладиган ипларни 

                                                                

1 М.Acar, Mechatronic Design in Textile Engineering, Germany, 2012  
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қуйи ва юқори чегаралари мавжуд. Ипларни қуйи чегараси аниқ чегараланган 

бўлиб, ипнинг чизиқли зичлик кўрсаткичи (ип номери №) машина ва автомат 

синф кўрсаткичидан кичик бўлмаслиги зарур (агарда машина синфи 14 

бўлса, ипнинг чизиқли зичлигининг умумий йиғиндиси № сумма 14 дан кам 

бўлмаслиги зарур). Акс hолда тўқув машина ва автоматларда халқа ҳосил 

этилиш жараёни бажарилмайди, трикотаж тўқима ва махсулот ишлаб 

чиқарилмайди. 

Ипнинг чизиқий зичлигини аниқлаш. 

 Тўқув машиналарида қўлланиладиган иплар юқори чегараси бир мунча 

юқори бўлиб, ундан махсулот ишлаб чиқариш имкони кенгроқдир. Шу 

сабабдан барча тўқув машина ва автоматларда қўлланиладиган ипларнинг 

таркибий тузилмасига кўра қуйи ва юқори чегаралари мавжуд. 1 жадвалда 

турли таркибий тузилишдаги ипларда турли синфдаги айлана пайпоқ  тўқув 

автоматларда пайпоқ маhсулотларини ишлаб чиқаришда қўлланиладиган 

ипларни юқори ва қуйи қийматлари келтирилган. 3.2, 3.3, 3.4-жадвалларда 

бир ва икки айлана игнадонли тўқув машиналарда оддий ва нақшли 

кўринишда қўлланиладиган ипларни юқори ва қуйи қийматлари 

кўрсаткичлари келтирилган. 

Ип чизиқий зичлиги ва айланма пайпоқ тўқувчи автомат синфи 

ўртасидаги мослилик, hалқа модулини ҳисобга олган hолда белгиланади. 

 Ипнинг чизиқий зичлиги энг аввал пайпоқ буюмининг асосий қисмлари 

- болдир ва остки қисм учун танланади1. 

Айланма пайпоқ ва қўлқоп тўқиш автоматларида ишлатиладиган 

ипларнинг чизиқий зичликлари анчагина кўп, шунинг учун буюмлар янги 

артикулларини лойиhалашда трикотаж саноатида тўпланган тажрибалардан 

фойдаланиш тавсия этилади. Жадвалда айланма пайпоқ тўқиш автомати 

синфи ва ип зичлиги ўртасидаги муносабатини тавсифловчи кўрсаткичлар 

берилган. Бу кўрсаткичлар иплар чизиқий зичликларининг мўлжалга яқин 

диапазонларини топиш имконини беради, лекин улар буюмларнинг бошқа 

зарур тавсифлари (hалқа модули, чўзилувчанлик)ни ҳисобга олмайди. 

Айланма пайпоқ ва қўлқоп тўқиш автоматларида ишлатиладиган 

ипларнинг чизиқий зичликлари анчагина кўп, шунинг учун буюмлар янги 

артикулларини лойиhалашда трикотаж саноатида тўпланган тажрибалардан 

фойдаланиш тавсия этилади. Жадвалда айланма пайпоқ тўқиш автомати 

синфи ва ип зичлиги ўртасидаги муносабатини тавсифловчи кўрсаткичлар 

берилган. Бу кўрсаткичлар иплар чизиқий зичликларининг мўлжалга яқин 

диапазонларини топиш имконини беради, лекин улар буюмларнинг бошқа 

зарур тавсифлари (hалқа модули, чўзилувчанлик)ни ҳисобга олмайди. 

Бир ва икки айлана игнадонли трикотаж тўқув машиналарда ишлаб 

чиқариладиган маhсулот турларини кўплиги, турли таркибий тузилишдаги ва 

чизиқли зичликдаги иплардан фойдаланишни талаб этади. 

                                                                

1 Ryzszard M.Kozlowskiy Hanbook of natural fibres.. USA Philodelfia 2012 
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Айлана трикотаж тўқув машиналарда ишлаб чиқариладиган маhсулот 

турига кўра битта эшишли ва иккита эшишли иплардан фойдаланилади. Бир 

эшишли иплардан ички енгил трикотаж маhсулотларини ўрта ва юқори синф 

машиналарда бичиб тикиб ишлаб чиқаришда фойдаланилади. Икки эшишли 

иплардан устки трикотаж маhсулотларни бичиб-тикиб, ярим мунтазам ва 

мунтазам усулларда ишлаб чиқаришда фойдаланилади. Трикотаж 

маhсулотларини қандай усулда ишлаб чиқаришдан қатъий назар  

3.2-жадвал 

Айланма пайпоқ ва қўлқоп тўқувчи автомат синфига боғлиқ равишдаги 

ипнинг (калава ипнинг) чизиқий зичлиги, текс. 

Автомат 

синфи 

Жун ип Пахта калава ипи 
Синтетик 

иплар синфи 
Нитрон ипи 

М
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5 64х4 100х4 52х4 110х4 - - 64х4 100х4 

5 1/2 50х4 84х4 44х4 92х4 - - 50х4 84х4 

6 56х3 72х4 50х3 72х4 - - 56х3 72х4 

6 1/2 50х3 64х4 42х3 64х4 - - 50х3 64х4 

7 42х3 56х4 36х3 56х4 - - 42х3 56х4 

8 50х2 44х4 42х2 40х4 - - 50х2 44х4 

9 38х2 48х3 34х2 44х3 - - 38х2 48х3 

10 30х2 60х2 26х2 36х3 - - 30х2 60х2 

11 25х2 50х2 22х2 34х3 - - 25х2 50х2 

12 20х2 44х2 19х2 46х2 - - 20х2 44х2 

13 17х2 38х2 16х2 38х2 34 76 17х2 38х2 

14 14х2 34х2 14х2 34х2 28 68 14х2 34х2 

15 
12, 

5х2 
30х2 12х2 30х2 23 60 12, 5х2 30х2 

16 11х2 26х2 10,5х2 25х2 20 50 11х2 26х2 

17 10х2 23х2 9,2х2 22х2 18 46 10х2 23х2 

танланадиган ипнинг чизиқли зичлиги жадвал 2, 3 ва 4ларда келтирилгандек 

тўқув машина синфига мутаносиб бўлиши мақсадга мувофиқдир. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 3.3-жадвал 

Интерлок машиналари синфига боғлиқ равишдаги ип (калава ип) 

чизиқий зичлиги, текс. 
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Машина 

синфи 

Жунва пахта калава ипи Сунъий толали иплар 

Максимал 

қиймат 

Минимал 

қиймат 

Максимал 

қиймат 

Минимал 

қиймат 

5 2х42х2 2х27х2 80 55 

6 2х33х2 2х25х2 66 47 

7 2х27х2 42х2 55 40 

8 2х25х2 33х2 47 33 

9 42х2 28х2 40 28 

10 36х2 50х1 33 23,5 

12 28х2 42х1 28 20 

14 50х1 36х1 23,5 16,7 

15 42х1 31х1 22 15 

16 36х1 28х1 20 13,3 

18 28х1 25х1 16,7 11 

20 25х1 20х1 15 10 

22 21х1 16, 7х1 13,3 10 

 

3.4-жадвал 

Айланма игнадонли ластик тўқувчи машина синфига боғлиқ равишдаги 

ип (калаваип) чизиқий зичлиги, текс. 

Машина 

синфи 

Жунва пахта калаваипи Сунъий толали иплар 

Максимал 

қиймат 
Минималқиймат 

Максимал 

қиймат 

Минимал 

қиймат 

5 50х2 36х2 80 55 

6 42х2 31х2 66 40 

7 36х2 28х2 55 33 

8 31х2 50х1 47 28 

9 28х2 42х1 40 24 

10 50х1 33х1 33 20 

12 42х1 30х1 28 16,7 

14 36х1 25х1 24 15 

15 30х1 20х1 20 12,2 

16 25х1 17х1 16,7 10 

18 20х1 12х1 15 9 

20 14х1 11х1 12,2 7,6 

22 12х1 10х1 10 6,7 
 

 

 

 

 

 

 

 

3.5-жадвал 

Бир игнадонли айланма тўқув машинаси синфига боғлиқ равишдаги ип 

(калава ип) чизиқий  зичлиги, текс. 
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Машина 

синфи 

Жун ва калава ипи Сунъий толали иплар 

Минимал 

қиймат 

Максимал 

қиймат 

Минимал 

қиймат 

Максимал 

қиймат 

5 250х2 83х2 66х2 55х2 

6 167х2 63х2 55х2 40х2 

7 125х2 50х2 47х2 33х2 

8 83х2 42х2 40х2 28х2 

9 63х2 72х1 33х2 23, 5х2 

10 56х2 56х1 28х2 20х2 

12 42х2 50х1 23, 5х2 15х2 

14 72х1 42х1 20х2 23, 5х1 

15 56х1 36х1 15х2 20х1 

16 50х1 31х1 25х1 16, 7х1 

18 42х1 25х1 20х1 15х1 

20 33х1 23х1 16, 7х1 12, 2х1 

22 28х1 20х1 15х1 11х1 

24 25х1 18х1 14х1 10х1 

26 20х1 14, 3х1 12, 2х1 8, 4х1 

28 16, 2х1 12, 5х1 11х1 7, 6х1 

30 14, 2х1 8, 4х1 10х1 6, 7х1 

 

3.6-жадвал 

Айланма фангли, жаккард машиналари синфларига боғлиқ равишдаги ип 

(калаваип) чизиқий зичлиги, текс. 

Машина синфи 

Жун ва калава ипи Сунъий толали иплар 

Минимал 

қиймат 

Максимал 

қиймат 

Минимал 

қиймат 

Максимал 

қиймат 

5 2х50х2 2х28х2 55х2 33х2 

6 2х42х2 2х28х2 40х2 28х2 

7 2х36х2 2х25х2 33х2 22х2 

8 2х28х2 2х25х2 28х2 20х2 

9 55х2 42х2 22х2 16, 7х2 

10 42х2 33х2 20х2 15х2 

12 30х2 25х2 16, 7х2 12, 2х2 

14 45х1 33х1 23, 5х1 20х1 

15 42х1 31х1 22х1 16, 7х1 

16 36х1 28х1 20х1 15х1 

18 33х1 25х1 16, 7х1 12, 2х1 

20 28х1 23х1 15х1 11х1 

22 25х1 21х1 12, 2х1 10х1 

24 23х1 18х1 10х1 8, 4х1 

26 - - 8, 4х1 7, 8х1 

28 - - 7, 8х1 6, 7х1 

30 - - 6, 7х1 5х1 

Жадвал 1,2,3,4 ва 5 ларда келтирилган ипларни чизиқли зичлигини 

машина синфига боғлиқлигига тахлил этилса, кичик синф машиналарда 

(2х42х2) йўғон иплардан юқори синф машина ва автоматлари эса (11х1 текс) 

ингичка иплардан фойдаланишлик таъкидланган. 
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 Трикотаж маhсулотларини сифатли ва харидоргир қилиб ишлаб 

чиқариш учун сифатли ипни танлаш билан биргаликда уни қандай синфдаги 

тўқув машинасида тўқишни танлаш ҳам мақсадга мувофиқдир. Агарда ипни 

чизиқли зичлиги тўқув машина синфига мос бўлса у hолда хом-ашёдан 

самарали фойдаланиб сифатли трикотаж маhсулотлари ишлаб чиқарилиши 

таъминланган. 
 

Назорат саволлари: 

1. Hалқа модули қандай ҳисобланади. 

2. Ипнинг чизиқий зичлигини аниқлаш формуласини айтинг. 

3.  Hалқадаги ип узунлиги қандай аниқланади. 

4.  Ипнинг шартли диаметри деганда нимани тушунасиз.  

5. Ипнинг чизиқий зичлигини аниқлашни тушунтиринг. 

 

Фойдаланилган адабиётлар: 

1.  Ryzszard M.Kozlowskiy Hanbook of natural fibres.. USA Philodelfia 2012 

2. Wankhade, Dabade  «Қuality Uncertainty and Preceptionm» Germany,  2010 

3. Р.Н.Абдуллаев. Технологик жараёнларни лойиhалаш. Тошкент, 2014 й. 

4. М.Acar, Mechatronic Design in Textile Engineering, Germany, 2012  

5. А.А. Сафоев “Машинасозликда технологик жараёнларни  лойихалаш” 

маърузалар курси Т.,ТТЕСИ., 2009.- 96 б.  

6.  А.А.Сафоев  “Машинасозлик технологияси” фанидан лаборатория 

ишларини бажариш учун услубий кўрсатма Т. ТТЕСИ 2007.- 65 б.  
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4- амалий машғулот: Ипак машинасини вал деталини тиклаш. 

 

Ишдан мақсад: ипак ишлаб чиқариш машиналари, унинг асосий ишчи 

органлари деталлари ва уларга ишлов бериш усулларини ўрганиш. 

 

Масаланинг қўйилиши: 

 

1. Ипак машиналари деталларига ишлов бериш. 

2. Бир жараёнли ва икки жараёнли тўғрилаш усули.  

3. Ҳисобий боғлиқликлар. 

 

Ишни бажариш учун намуна 

 

Ипак машиналари деталларига ишлов бериш 

Ипак машиналари ишлаш жараёнида вал типидаги деталлар юкланиш 

ошиб кетганда кўпгина пластик деформасияларга учрайди, бунда улар ўз 

формасидан чиқиб кетади ва ишга яроқсиз бўлиб қолади. 

 Деталлар кўпинча эгувчи момент таъсири остида амалга оширилади. 

Уларни тиклаш тўғрилаш йўли билан олиб борилади. 

Таъмирлаш амалиётда тўғрилашнинг бир неча турлари мавжуд: ташқи статик 

куч куч моменти ёрдамида пластик эгиш (қиздирмасдан), маhаллий ёки 

умумий қиздириш1. 

 Деталларни совуқлайин эгиб тўғрилаш. 

Совуқлайин эгиб тўғрилаш пластик эгишга асосланган. Шунинг учун деталь 

материали пластиклиги хоссаси тўғрилашнинг hал қилувчи белгиси 

ҳисобланади. Пластик бирлиги узулишдаги узайиш б ҳисобланади. б қанча 

катта бўлса, материал шунга пластик ҳисобланади. Чўзилиш диаграммасида 

материал пластиклиги оқувчанлик майдони ва мустаhкамлик зонаси 

келтирилган (4.1-расм). Пластик материаллар таркибига лигерланган 

пўлатлар киради. 

 Мўрт материаллар таркибига чўян, ва юқори углеродли асбобсозлик 

пўлати, шиша, ғишт, тош ва бошқалар киради. Мўрт материаллардан 

қилинган валлар теккисланмайди унинг чўзилиш диаграммасида оқувчанлик 

майдони йўқ, узулишдаги узайиш бирлиги 2-5% дан ошмайди (2 расм), баъзи 

hолларда улар улушларда хисобланади. 

 Эгиш билан совуқлайин тўғрилаш иккита усулга бўлинади: бир 

жараёнли тўғрилаш усули, икки жараёнли тўғрилаш усули. 

                                                                

1 Wankhade, Dabade «Quality Uncertainty and Preceptionm» Germany,  2010 
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Пластик материалларнинг чўзилиш 

диаграммаси 

Мўрт материалларнинг чўзилиш 

диаграммаси 

4.1-расм.  

 

Бир жараёнли тўғрилаш усули 

4.2-расмда ўртадан куч таъсир эттирилганда тўғрилашнинг кенг 

тарқалган сохаси берилган. Бунинг учун тўғриланаётган вал 1 призма ёки 

таянчга 2 қавариқ томони билан пресс штоки ёки ричаги 3 нинг тагидан 

юмшоқ қистирма 4 орқали жойлаштирилади. Вал материалидан нормал 

кучланиш юзага келади. Кучланиш чекка толаларда бирлигини аниқлашда 

оқувчанлик чегарасига етади ва тайёрлама қолдиқ пластик деформасия 

олади, бунда илк эгилиш бартараф этилади. Тўғрилаш аниқлиги индикатор 5 

билан текширилади. 4.2-расмда валнинг эгилишини бартараф этиш учун 

зарур бўлган охирги кўндаланг куч қандай охирги бирликка эга эканлиги 

келтирилган. Пластик деформасия штрихланган участка билан кўрсатилган.     

Кучланиш эпюраси куч таъсири остида кесиш учун берилган. Амалиётда 

тескари тўғрилаш қўлланилади. фпр=(10-20) фд  

Бир жараёнли тўғрир жараёнли тўғрги детални тўғрилагандан сўнг 

қолдиқ кучланиш бирлигиннг катталиги (4.2-расм). Бундан ташқари ишчи 

юкланишлар таъсири остида яна қайтатдан вални қийшайишига олиб келиши 

мумкин1. 

Икки жараёнли тўғрилаш усули 
 

Деталларни тўғрилашдан сўнг қолдиқ кучланиш ҳосил қилиш учун 

икки жараёнли тўғрилаш усули қўлланилади. Вал  призмага қавариқ томони 

юқори тараф билан ўрнатиб, унга прессни шток, ричаг ёки винти билан 

ўрнатиб, унга прессни шток, ричаг ёки винти билан босилади. Босиш кучи 

шундай бўлиши керакки, вал бундан сўнг бошқа томонга эгилган ҳолатда 

бўлиши керак. Ундан сўнг жараён такрорланади, бунда босим шундай 

бўлиши керакки, вал тўғриланиш ҳолатда бўлиши керак.   

Икки жараёнли тўғрилаш усулидан сўнг қолдиқ кучланишни бирлиги 

нам бўлиши керак, чунки бунда пластик эгиш ёўли билан совуқлайин эгдик. 

                                                                

1 Uster. AFIS PRO Application report Cotton card maintenance with a single fiber testing system. Editional team, UTIS 2006 
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Бу усулнинг авзаллиги деталл хоссасига хавфсиз таъсир этади. Демак, 

деталларни совуқлайин тўғрилаш материалнинг пластиклигини, уриш 

қовушқоқлигини ва чарчаш мустахкамлигини камайтиради. 

 

 

 

4.2-расм. Бир жараёнли тўғрилаш. а) тўғрилаш учун жойлащтириш 

схемаси: б) бир жараёнли тўғрилаш схемаси.  валнинг тўғрилашгача 

бўлган формаси: 2 -валнинг Рпр юкланишдаги формаси: 3- вални 

тўғрилагандан кейингм формаси (Рпр юкланишсиз). 

 

Geometrik Yuza SG (mavjud Yuza) 

Bu chizmada Yuzani oЪziga xos xususiyatini tekislikka nisbatan koЪrsatadi, 

toЪғrichiziқlik, dumaloқlik va boshқalar. 

Chizmalarda bular nominal oЪlchamlarni inobatga olagan xolda geometrik 

loyihalash boЪlimida aniқlanadi. 6.8 jadvalda metallar texnologiyasini barcha 

maЪlumotlaridan keltirilgan. Mexanik ishlov berish jarayonini koЪpginasini 

қamraydi. On ne yavlyaetsya ischerpыvayuщim, no on vklyuchaet v sebya 

bolshinstvo protsessov, ispolzuemыx v proizvodstve mexanicheskix. 

Solishtirma Yuza (SS) 

Umuman olganda bu Yuza geometrik Yuzani (GS) natijasi hisoblanadi. U 

shaklni joizligini inobatga olib Yuzani holatini ifodalaydi. Yuzani solishtirma 

maydoni chegaralangan boЪlib chizmada koЪrsatiladi. Nuқsonlar asosan 

mashinani titrashidan, deformatsiyasidan kelib chiқadi. 

Real Yuza (RS) 

Bu Yuza ishlab chiқarish natijasidir. Bu mexanik ishlov berishda xosil 

boЪladigan қiymatlarni oЪz ichiga oladi yaЪni kesuvchi asbob bilan қoldirilgan 

ғadir-budurliklar boЪlib ular қuydagicha boЪlinadi: 

- L, oЪrta profilni asosiy uzunligi; 

- Rz i ғadir-budurlikning oЪrtacha chuқurligi. Ordinatani barcha nuқtalari 

profilini asos uzunligidagi L қiymati: 



L

n

z dxxfx
L

R )(
1

   yoki     )(xfy                                         

Ra bu Yuzani oЪrta arifmetik oғishi boЪlib, OY ordinatani oЪrta arifmetik 

қiymati (OX oЪқiga va barcha egri chiziқlarga) da ifodalanadi.6.7 rasmda 

tasvirlangan. 

OЪlchanuvchi Yuza (SM) 
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Bu Yuza қuydagicha aniқlanadi yaЪni  real Yuzani oЪchov birligi 

holatidan. Ishlab chiқarishda va mexanik metrologiyada u қurilmani 

oЪlchamlariga asoslangan. Bu Yuza almashtirilmaydigan boЪlmay oЪlchovchi 

қurilmani nazoratida қoЪllaniladi. Nuқsonlar asosan goxida mexanik ishlov 

berishdan soЪng shakl xatoliklari koЪrinishda xosil boЪladi. Bu yana 

toЪlқinsimonlikni xam xosil қiladi. Bunda ғadir-budurlikni taқsimlasak boЪladi.  

Bu ғadir-budurlik odatda kesuvchi asbobga tayyorlama materialiga Yuzani 

holatiga boғliқ. Xaқiқiy oЪlchangan Yuza oЪlchovchi asbobda olinadi 

(profilometr yoki rugosimeter) 1. 

Қиздириб тўғрилаш 

 

  Катта диаметрли валларни тўғрилаш учун қиздириш усули 

қўлланилади. Деталь вал айлана бўйича айланаётган газ горелкаси оловида 

маhаллий қиздирилади. Қиздирилган вал қавариқ томони бўйича унча ката 

бўлмаган қисми тезда совитилади ёки пресс, домкрат ёрдамида тўғриланади. 

Вални бир томонлама қиздириш натижасида у қарама-қарши томонга 

эгилишга hаакат қилади. Бу жараённи ўтказиш учун валнинг қиздирилган 

томони асбест билан ёпилади, совитиш учун кичик жой қолдирилади. 

Совитиш совуқ сув оқими ёки hаво ёрдамида амалга оширилади2. 

 
4.3-расм. Вал кундаланг кесимидаги деформаsия ва кучланишлар. 

 

  
а)  1- тўғрилаш в)       2- тўғрилаш 

                                                                

1 Grous, Ammar, Applied Metrology for Manufacturing Engineering, John Wiley & Sons, UK 2011. 

2 М.Acar, Mechatronic Design in Textile Engineering, Germany, 2012  
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б)      1- тўғрилашдан кейинги ва формаси г)   2- тўғрилашдан кейинги ва формаси 

 

4.4-расм. Икки жараёнли тўғрилаш схемаси. 

 

Ҳисобий боғлиқликлар 

 

  Вални тўғрилаш схемасини келтирамиз. Бунда ўртага таъсир этувчи 

куч ёрдамида совуқ hолда пластик эгамиз. Диаметри д (см), узунлиги  л  (см)  

бўлган  пўлат валнинг ўртасига тўғриловчи куч Рпр (кг) билан юкланган(6, а 

расм). Чўзилищ диаграммаси идеал пластик участкани ташкил этади деб 

қабул қиламиз. 

  Валнинг узунлиги бўйича эгувчи момент миқдори: 

1)  Таянчдан 
2

lx   масофада 

кгсм
хР

М
пр

изгх
,

2
        (1) 

2) Валнинг ўртасида момент энг ката қийматга эришади: 

кгсм
lР

М
пр

изг
,

4
    (2) 

  Валнинг эгилиш жараёнида вални энг ката эгувчи кучланиш миқдорига 

боғлиқлигини қуйидаги этапларга бўлиш мумкин. 

 

  Биринчи этап- қайишқоқлик деформасия этапи. (
т

 
max

) бунда 

тўғрилаш бўлмайди (6, в,г расм).     

1. Энг ката кучланиш қуйидаги формула орқали ҳисобланади (валнинг 

ўртаси учун): 

а) момент орқали 

 

2/, смкг
W

М
т

x

изг

mииз
    (3) 

 

б) Рпр кучи орқали 

 

2

max
/,

4
смкг

W

lP
т

x

пр  


  (4) 

бу ерда Wх=0,1д3 – эгилишдаги кесим юзасининг қаршилик моменти, 

см3. 

      д – валнинг диаметри, см. 
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2. Вал ўртасининг эгилиши 

 

см
EJ

lР
f

x

пр

пр
,

48

3

             (5) 

   бу ерда Е=(2,0-2,1)106 кг/см2 – пўлат учун қайишқоқлик модули, 

               Жх-0,05 д4-думалоқ кеисм учун инерsия ўқ моменти, см4. 

3. Рпр кучи фпр эгилиш орқали 

 

кг
l

EJ
fР x

прпр
,

48
3

          (6) 

 Иккинчи этап - қайишқоқ-пластик деформасиянинг бошланиши (энг 

ката кучланиш валнинг ўртасида 
т

 
max

)- тўғрилашининг бошланишиш. 

Қайиқоқлик деформасияси аввалига валнинг ўртасининг юқори ва 

пастки ташқи қисмларига таэсир этади. 

т
 

max
 қийматларини (3) ва (4) формулаларга қўйиб, Рпр ва М изг га 

нисбатан ечсак, куч (7) ва момент (8) қийматларини тўғрилашнинг 

бощланиши учун топамиз: 

кг
l

d
Р

тпрт
,46,0

3

              (7) 

кгсмdM
тизгт

,1,0 3       (8) 

(5) формулага (7) формулани қўйсак тўғрилаш бошлангандаги валнинг 

энг ката эгилишини топамиз. 

см
d

l

Е
f m

пр
,

6

1 2
              (9) 

Учинчи этап - қайишқоқ-пластик деформасия этапи – вални тўғрилаш 

этапи (6, з,и,к,л расм) 

прmпр
РР  -тўғрилаш кучи 

Пластик деформасия аввалига валнинг ўртасининг юқориги ва пастки 

қатламларига таъсир қилади. Тўғрилаш кучи ошган сайин пластик 

деформасия зонаси ошади, валнинг кўндаланг кесими ва узунлиги бўйича 

ўсади (4а, 6л расм). Учинчи этапда тhғрилаш куч (момент), кучланиш 

ваэгилиш жуда қийин боғлиқлик бор, бу боғлиқлик чўзилиш диаграммасига 

боғлиқ ва кўпинча графоаналитик йўл билан ечилади. Кучланиш, юкланиш 

ва қолдиқ кучланиш эпюралари 4 расмда келтирилган. 

Кесимдаги эгувчи момент қуйидаги формула орқали ифодаланилади: 

кгсмS
у

J
М

mm

m

упр

изг
,2

2
2
     (10) 

кгсмSWМ
mплупризг
,)(     (11) 
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бу ерда 
m

упр

упр
у

J
W

2
  - ҳамма қайишқоқ зоналарнинг қаршилик   

                             моменти 

2
2SS

пл
  - даhлсиз зонадан бир томонида ётган   

              пластик зонанинг статик моментини   

              иккилангани. 

Қайишқоқ-пластик деформасияли валнинг ўртача қисми  узунлиги С 

(см) қуйидагига тенг: 

см
P

d
lC

пр

m ,
4,0 2

              (12) 

6-расм. Валнинг ўртасига куч қўйилганда эгувчи моментлар, 

кучланишлар ва вални тўғрилаш вақтида деформасия зонаси эпюраси.  

 
4.5-расм.  
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4.6-расм. Экспериментал диаграммалар.   
 

 

Ҳисоблаш натижалари. 

4.1-жадвал 
№ Номланиши Белгила-

ниши 

Ўлчов 

бирлиги 

Ҳисоблаш 

формуласи 

Формула 

натижа-си 

Натиж

а 

1 Вал узунлиги (таянчлар 

оралиғидаги масофа) 
л см - -  

2 Вал диаметри д см - -  

3 

Вал диа-метри, 

тер-мик ишлаш 

Оқувчанлик 

чегараси 
т кг/см2 - -  

4  Мустаhкамлик 

чегараси 
вр кг/см2 - -  

5 Узилишдаги 

чузилиш 
 % - -  

6 Кучланиш мах=т га тенг бўлганда 

валнинг кундаланг кесим 

юзасидаги эгилувчи моменти 
Мизг т кг см 0,1σт*д3   

7 Кучланиш мах=т га тенг бўлганда 

валнинг ўртасига қўйилган 

тўғрилаш кучи 

Рпрт кг 
0,1σт* 

(д3/л) 
  

8 Валнинг ўртасидаги энг катта 

эластик эгилишлик фпрт cм 
3

2

6

1

d

l

E

T


 

  

9 Валнинг кўндаланг кесимидаги 

чегаравий моменти, бунда валнинг 

ҳамма кесими ўртасида пластик 

деформасияга боғлиқ  

Мпр. пред. кг см σт*д3/6   

10 Валнинг ўртасига қўйилган 

чегаравий тўғрилаш кучи, бунда 

валнинг ҳамма кеси-ми куч 

остидада пластик- деформасияга 

боғлиқ 

Рпр. пред. кг 
0,1σт* 

(д3/л) 
  

11 Валнинг ўрта қисми, Рпр=Рпр. пред 

тўғрилаш кучи пластик- 

деформасияга боғлиқ 
С пред. 

см 

 
0,4л   
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Назорат саволлари: 

 

1. Ипак машиналари деталларига ишлов бериш йўлларини айтинг. 

2. Бир жараёнли ва икки жараёнли тўғрилаш усулидан нимаси билан 

фарқланади.  

3. Қиздириб тўғрилаш усулини тушунтиринг. 

4. Қайишқоқ-пластик деформасиянинг бошланиши деганда нимани 

тушунасиз.  

 

                                       Фойдаланилган адабиётлар: 

1. Ryzszard M.Kozlowskiy Hanbook of natural fibres.. USA Philodelfia 2012 

2. Wankhade, Dabade «Қuality Uncertainty and Preceptionm» Germany,  2010 

3. Uster. AFIS PRO Application report Cotton card maintenance with a single fiber 

testing system. Editional team, UTIS 2006. 

4. М.Acar, Mechatronic Design in Textile Engineering, Germany, 2012  

5. А.А. Сафоев “Машинасозликда технологик жараёнларни  лойихалаш” 

маърузалар курси Т.,ТТЕСИ., 2009.- 96 б.  

 

 

 

5- амалий машғулот: Тўқув машиналари деталларни автоматик виброёй 

ёрдамида  қайта тиклаш. 

 

Ишдан мақсад: Тўқув машиналарининг асосий ишчи органлари ва 

уларни чидамлилигини ошириш ҳамда уларни қайта тиклаш усулларини 

ўрганиш. 

 

Масаланинг қўйилиши: 

 

1. Виброёй ёрдамида деталларни тиклаш жараёни. 

2. Виброёй  қоплаш  учун  жиhоз. 

3. Қоплаш технологияси ва режимлари. 

4. Вални виброёй усули билан тажрибавий қоплаш. 

 

Ишни бажариш учун намуна 

 

Виброёй ёрдамида деталларни тиклаш жараёни 

Деталларни тиклаш технологиясида пайвандлаш асосий ўринлардан 

бирини эгаллайди. Охирги вақтларда кам иш унумдорлигига эга бўлган қўл 

электр ёйи ва газ алангаси ёрдамида пайвандлаш юқори унумдорликка эга 

бўлган усуллардан бири ҳисобланади. Буларга қуйидагилар киради: флюс 
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қатлами ёрдамида автоматик қоплаш, электр шлакли, виброёй ёрдамида ва 

бошқалар1. 

Бу лаборатория ишида деталларни автоматик виброёй ёрдамида қоплаб, 

қайта тиклаш усули ўрганилади.                                                         

Металларни виброёй ёрдамида қоплаш металларга ишлов беришнинг 

электр учқунли усули келгусида ривожланадиган усуллардан ҳисобланади. 

Электрод сими эритилаётган деталл билан ўзаро таъсирда электр занжирини 

портлатади ва даврий равишда улайди. Бу жараён махсус каллак ёрдамида 

амалга оширилади. Бундай қоплаш учун махсус мослама схемасини кўриб 

чиқамиз (5.1-расм). 

 

 
5.1-расм. Автоматик виброёй ёрдамида қоплаш қурилмасининг схемаси. 

 

Қоплаш вақтида электрод сими 1 кассета 2 дан ролик 3 орқали 

титровчи мундштук 4 га узатилади. Электрод сими охири 5  1,5 мм дан 2,5 

мм гача титрашли узатиш орқали узатилади. Бундай титрашда электрод сими 

охири 5 ва қопланаётган деталь 6 орасида электр занжирининг бирикиши ва 

ажралиши рўй беради. Титраш электромигнит 7 ёрдамида амалга оширилади. 

Пайвандлаш занжири ўзгарувчан, ўзгармас ва комбинасиялашган токдан 

таъминланади.   Энг юқори иш унумдорлиги ва қопланаётган қопламанинг 

сифатли бўлиши комбинасиялашган ток ёрдамида таъминланганда олинади. 

Деталь ва электрод симига мундштук совитувчи эритма юборилади. Айрим 

hолларда совитувчи эритма бўлак ҳолатда юборилади2.                    

 Қоплаш жараёни узлуксиз такрорланувчи сиклдан иброрат бўлиб, у уч 

қисмдан иборат: занжирни қисқа туташувчи, занжир портлаши ва салт юриш. 

 Пайвандлаш занжирида кучланиш қисқа туташув жараёнида нолгача 

тушиб кетади, ток эса туташув жойида 400 а/мм2  гача ошиб кетади. Бунда 

эса металл туташув жойида ўта қизиб кетади. Натижада электрод сими охири 

                                                                

1 А.А. Сафоев “Машинасозликда технологик жараёнларни  лойихалаш” маърузалар курси Т.,ТТЕСИ., 2009 

2 Wankhade, Dabade «Quality Uncertainty and Preceptionm» Germany,  2010 
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деталь юзасидан ажралади ва электрод қисман металлни юзасида қолиб 

кетади. 

Виброёй  қоплаш  учун  жиhоз 

Виброёй қоплаш учун автомат токарлик дастгоҳини суппортига 

вибраёй каллаги ўрнатилади. Бу мосламага ёй таъминот манбаи ва совитувчи 

эритма узатиш мосламаси маhкамланади. 

 Hозирги вақтда виброёй қоплаш каллагини турли конструкsияда 

корхонанинг  ўзида тайёрланади. 

 Мисол учун, УАНЖ-5-ВНИИАТ туридаги мосламани техник 

характеристикаси келтирилади. 

Дастгоҳ шпинделини энг кам айланишлар сони – 2 айл/мин. 

Қоплаш тезлиги, қопланаётган делатни диаметрига боғлиқ      

       hолда –0,3 дан 1,5 м/мин гача. 

Қопланаётган қатлам қалинлиги –0,1-3,0 мм/айл. 

Суппортнинг каллак билан биргаликда бўйлама сурилиши  - 

        3  мм/айл. 

Қоплаш токи -     доимий. 

Электрод сими диаметри – 1,2-2 мм. 

Электрод сими охирининг вабрасия амплитудаси – 0,8-3 мм оралиғида. 

Электродвигателдан редуктор орқали электрод симини сурилиши –80 

вт.   

Сурилиш етакловчи роликни алмаштириш ўзгартиради;- 73,5; 67,8; 

62,2; 56,5; 42,9 ва 36,2 м/ соат.    

 

     Қоплаш каллаги корпус, мундштукли электромагнит вибратори, регулятор  

ва пасаювчи механизм.             

 

Қоплаш  учун электрод сими ва электродлар 

 Машина ва механизмларни деталларини қоплаш учун турли маркадаги 

диаметри 1-3 мм ли углеродли ва лигерланган қоплаш ва пайвандлаш пўлат 

симларидан фойдаланилади. Сим маркаси  қопланаётган метални қаттиқлиги 

ва деталлга кейинги ишлов бериш усулларидан келиб чиққан hолда 

танланади. Қопланаёттган металл хоссаси электрод симни маркасини 

аниқлайди. 

 Электрод сими диаметри қопланаётган қатлам қалинлигига боғлиқ. 

Кўпчилик каллаклар диаметри 2 мм ли симга мўлжалланган. 

 Қоплаш учун турли сувли эритмалар қўлланилади, масалан; 5%ли 

калsий содали, 1% ли хўжалик совуни ва 0,5 %  глисеринли сув эритмаси. 

Совитувчи эритма 0,5-1,2 л/мин ни ташкил этади. 
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Назорат механизми тўғрисида умумий тушинча. 

Узатмаларни турли хиллигини [AGM 08] инобатга олиб биз эволивент 

тишли ғилдиракни назорат қилишни чеклаймиз. Саноатда тўғри тишлилик 

(тиш параллел) кенг тарқалган. Конуссимон тишли ғилдирак (бирданига) 

кесишувчи ва тўқнашувчи валлар билан бирга айланади. Винтли жуфтликлар 

узатмаси узатиш моментни камайтиради). Кўп холларда узатиш редукторда 

бажарилади. (буровчи моментни ошириб, тезликни камайтиради). Улар 

стандартлаштирилган ва авзаллиги ўзароалмашувчан. Катта cэрияли ишлаб 

чиқаришларда (автомобилььарда), ишлаб чиқарувчилар учун бу стандартдан 

четланиб сарфни мақбуллаштирадилар. 

ISO 1328 Стандарти ўнуч аниқлик синфини акс эттириб, 0 синф 

барчасидан аниғи ҳисобланади. Хар бир синфдан ўтиш 21/2 бўйича. Бу 

стандарт қуйидагиларни қоидаси, формулалар, қўлланиш жойи ва рухсат 

этилган оғишни (жадвалда аналогик коректировка )тишли қилдиракни 

таққосланган тиши радиал оғиши ва радиал тепишига боғлиқ холда 

аниқлашни амалга оширади. Асосий стандартлар бу бўлимда ISO ва AGMA 

(Тишли узатмалар Америка ассоsиаsияси) ҳисобланади. Белгилаш модели: 

 

 

 

Ушбу бўлимда sилиндрик тишли ғилдиракни номеклатураси ISO ва 

AGMA (www.agma.org) га биноан келтирилган. ISO да диаметр ифодаси D 

билан белгиланади (8.4-жадвал). 

 

 

http://www.agma.org/
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ISO 1328 га биноан тишли ғилдиракларни синфи бўйича қўлланилиши. 1 

Қоплаш технологияси ва режимлари 

 Қоплаш учун режимлар қопланаётган қатлам қалинлигидан бошланади. 

Ундан сўнг электрод сими диаметри ва маркаси танланади. Сим маркаси 

қопланаётган металл қаттиқлигига боғлиқ hолда, диаметри эса қопланаётган 

қатлам қалинлигига қараб танланади. Сўнгра электрод симини тезлиги, яъни 

тўғри келадиган қоплама қадами бирлиги танланади2. 

 Кейин қоплаш тезлиги, айланишлар сони ва совитувчи эритма сарфи 

аниқланади. 

 Бу ҳамма танланган бирликлар детални қоплаш тиклаш жараёнининг 

технологик картасига киритилади. 

 Қоплаш қадами электр 12-15 вт кучланишда 1,2-1,5 баробар электрод 

сими диаметрига тенг деб, амалиётда қабул қилинган. 

 Қоплаш тезлиги нафақат тажриба йўли билан, ҳисоблаш йўли билан 

қуйидаги формула орқали аниқланади: 

Sf

kvd
v cc

k
*

***785,0 2



, мм/сек 

    бу ерда: дc – электрод сими диаметри, мм. 

        вс – электрод сими сурилиш тезлиги мм/сек. 

       к – металл электроднинг қопланаётган металлга ўтиш 

коэффисиенти;  

к=1-р; р=0,11 –0,15 – эриган металл электроднинг сачрашидан йўқолиши, 

эриган электрод металлнинг оғирлигидан бўлакларида берилган. 

                 ф - қопланаётган металл қатлам қалинлиги, мм; 

        С - қоплаш қадами, мм/айл. 

 Шу деталлнинг минутига айланишлар сони қуйидаги формула орқали 

аниқланади: 

)2(

60

fD

v
n k





,   айл/мин. 

бу ерда:  вк - қоплаш тезлиги мм/сек; 

               Д - қоплаш олдидан деталь диаметри, мм; 

                ф - қопланаётган  металл қатлам қаланлиги, мм. 

 

Вални виброёй усули билан тажрибавий қоплаш 

 

 Маълум диаметрли валга sилиндрик юзага берилган қалинлик бўйича 

металл қатлам билан қоплаш электродвигателни валини тиклаш учун махсус 

                                                                

1 Grous, Ammar, Applied Metrology for Manufacturing Engineering, John Wiley & Sons, UK 2011. 

2 Uster. AFIS PRO Application report Cotton card maintenance with a single fiber testing system. Editional team, UTIS 2006 
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мосламаларда, ТТКнинг марказий электро таъмирлаш устахонасида амалга 

оширилади. 

 1. Қоплаш учун мосламанинг ишлаш жараёнида техника хавфсизлиги 

қоидалари ва қурилма билан танишиш. Қурилма техник характеристикаси 1 

ва 2-жадвалларга киритилган. 

 2.  Берилган қоплаш қалинлиги ф учун детални айланишлар сони н ва 

қоплаш тезлииги Вк    (1) ва (2) формулалар орқали аниқлансин ва  2-

жадвалга киритилсин.    

 3. Шпинделни ҳисобланган айланишлар сонига дастгоҳни созланг. 

 4.   Ток бирлигини ўлчаган hолда, вални қоплашни амалга оширинг. 

 5. Берилган диаметр билан олинган диаметрни таққосланг. 

 6. Олинган юзанинг ёриқларини кўринг. 

   7. Қопланган деталнинг қаттиқлигини асбобда ёки токарлик дастгоҳида 

ишлов бериш йўли билан аниқланг. 

 8. олнган натижалар 1 ва 2 жадвалларга киритилсин. 

 

Назорат саволлари: 

1. Виброёй ёрдамида деталларни тиклаш жараёни қандай амалга 

оширилади. 

2. Виброёй  қоплаш  учун қанақа жиhозлардан фойдаланилади. 

3. Қоплаш технологияси ва режимларига нималар киради. 

4. Вални виброёй усули билан тажрибавий қоплаш усулини тушунтиринг. 

 

Фойдаланилган адабиётлар. 

 

1. Ryzszard M.Kozlowskiy Hanbook of natural fibres.. USA Philodelfia 2012 

2. Grous, Ammar, Applied Metrology for Manufacturing Engineering, John Wiley 

& Sons, UK 2011. 

3. Uster. AFIS PRO Application report Cotton card maintenance with a single fiber 

testing system. Editional team, UTIS 2006. 

4. М.Acar, Mechatronic Design in Textile Engineering, Germany, 2012  

5. А.А. Сафоев “Машинасозликда технологик жараёнларни  лойихалаш” 

маърузалар курси Т.,ТТЕСИ., 2009.- 96 б.  

6.  А.А.Сафоев “Машинасозлик технологияси” фанидан лаборатория 

ишларини бажариш учун услубий кўрсатма Т. ТТЕСИ 2007.- 65 б.  

V. МУСТАҚИЛ ТАЪЛИМ 

Мустақил ишни ташкил этишнинг шакли ва мазмуни 

 

Тингловчи мустақил ишни муайян модулни хусусиятларини ҳисобга 

олган холда қуйидаги шакллардан фойдаланиб тайёрлаши тавсия этилади: 

- меъёрий хужжатлардан, ўқув ва илмий адабиётлардан фойдаланиш 

асосида модуль мавзуларини ўрганиш; 

- тарқатма материаллар бўйича маърузалар қисмини ўзлаштириш; 
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-  автоматлаштирилган ўргатувчи ва назорат қилувчи дастурлар билан 

ишлаш; 

 - махсус адабиётлар бўйича модуль бўлимлари ёки мавзулари устида 

ишлаш; 

 -тингловчининг касбий фаолияти билан боғлиқ бўлган модуль 

бўлимлари ва мавзуларни чуқур ўрганиш. 

-мазкур мустақил таълим ишларини натижалари 1 бал  билан 

баhоланади. 

 

Мустақил таълим мавзулари 
 

1. Пахта саноати машиналари. 

2. Тўқимачилик саноати машиналари. 

3. Енгил саноати корхоналарида ишлатиладиган жиhозлар ва уларга хизмат 

кўрсатиш. 

4. Пахта саноати корхоналарида ишлатиладиган жиhозлар ва уларга хизмат 

кўрсатиш. 

5. Тўқимачилик саноати корхоналарида ишлатиладиган жиhозлар ва уларга 

хизмат кўрсатиш. 

6.Вални тажрибавий қоплашни амалга ошириш. 

7.Қопланган юзанинг қаттиқлигини текшириш. 

8.Чигитли пахтани дастлабки ишлаб беришда аррали пахта заводининг 

технологик жараёни. 
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VI. КЕЙСЛАР БАНКИ 

1-кейс 

Муаммоли вазият: Хорижий «Kontinental Igl» машинасозлик фирмаси 

томонидан пахта тозалаш корхоналари учун яратилган замонавий ускуналар 

мажмуаси технологик жараёнини таhлил қилинг: 

Кейсни бажариш босқчилари ва топшириқлар: 

1. модулни (зичланган чигитли пахта) автоматлаштирилган услубда 

бузиш; 

2. икки ва уч марта чигитли пахтани йирик ифлосликлардан тозалаш ва 

чигитли пахтага аралашган оғир жисмларни ажратиш; 

3. кўп марта чигитли пахтани майда ифлосликлардан тозалаш; 

4. чигитли пахтани ишлаб чиқаришга автоматлаштирилган шаклда 

узатиш; 

5. технологик ускуналарнинг ишлашини ва бутун корхонани созлаш ва 

бошқариш; 

6. катта иш унумдорлигида, чигитли пахтадан толасини ажратиш; 

7. ажратилган толани нуқсонлар ва ифлосликлардан самарадорли 

тозалаш; 

8. соатига 50 та тойгача бўлган иш унумдорлигига толани 

автоматлаштирилган зичлаш ускуналарида (прессларда) тойлаш, 

ўраш, боғлаш, улаш ва тамғалаш (маркировка қилиш). 

  

2-кейс 

Жинлаш жараёни. Чигитли пахта олдин, жин таъминлагичида майда 

ифлосликлардан тозаланиб аррали жиннинг титкилаш камерасига берилади. 

Жиннинг аррали sилиндр тишлари титкилаш камерасига чиқиб туриши 

сабабли, унинг тишлари чигитли пахтани ўзи билан илаштириб асосий ишчи 

камерасига  олиб киради. 

Ишчи камерада чигитли пахта тўпланиб  хом ашё валиги содир бўлади. 

Аррали sилиндрнинг узлуксиз бир тезликда айланиши сабабли жинлаш 

(толани чигитидан ажритиш) жараёни амалга оширилади. 

Ажратилган тола пневмоқувур орқали олдин аэродинамик кейин 

конденсер типли аэромеханик тола тозалагич ускуналарида тозаланади. 

Жинланган тола ифлослигига боғлик уни бир ёки иккита тозалаш 

ускуналарида тозалаш мумкин.  

Муаммоли вазият: Самарқанд вилояти Жума пахта тозалаш 

корхонасида жорий қилинган Хитойда ишлаб чиқилган MYJ-151 русумли 

аррали жинларда паст навли пахталарни ишлаш жараёнида аррали жиннинг 

ишчи камераси ишчи холатдан тўхтади ва жараён амалга ошмади. 

Кейсни бажариш босқчилари ва топшириқлар: 
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1. Қайта ишлашга берилаётган чигитли пахтанинг сифат 

кўрсаткичларини текширинг. 

2. Жараённинг тўхташ сабаблларини аниқланг. 

3. Жинга берилаётган пахтанинг намлигини меъёр даражадаги 

намлик билан солиштиринг. 

 

3-кейс 

Трикотаж машиналарининг техникавий тавсифномаларида машина класси 

катта аҳамиятга эга, чунки ундан трикотажнинг турлари ва шу машина учун 

лойиhаланадиган асосий технологик кўрсаткичлар, яъни ипларнинг чизиқли 

зичлиги, тўқима зичлиги, hалқа ипи узунлиги ва шунга ўхшаш кўрсаткичлар 

боғлиқдир. Машина класси игналар қадами билан, яъни икки қўшни игналар 

марказлари орасидаги масофа билан ифодаланади. 

Трикотаж – тўқув машинасининг класси деб, игнадон узунлиги бирлигида 

қанча игна қадамлари жойлашганлигини кўрсатувчи сонга айтилади 

Муаммоли вазият:Трикотаж ишлаб чиқаришда hалқа ҳосил қилиш 

усулига қараб жараёнларни таhлил қилинг. 

Кейсни бажариш босқчилари ва топшириқлар: 

1.  Игналарининг тузилишига қараб - илгакли, тилчали ва ўйиқли. 

2.  Игнадонлар сонига қараб - бир ва икки игнадонли. 

3.  Игнадонларнинг шаклига қараб - ясси, айлана ва овал. 

4.  Бошқа белгилари бўйича. 

 

4-кейс 

Пиллаларни чувишга дастлабки тайёрлаб олингандан сўнг пиллалар 

бевосита чувишга тайёрланади. Пиллаларни чувишга тайёрлашга қуруқ 

пиллаларни буғлаш ва якка учини топиш жараёни киради. Бу жараёнда 

пилладаги сериsин юмшатилиб, ичига сув тўлдирилиди. Буғланган пилла  

қобиқдаги пилла лоси ажратилиб, узлуксиз узунликдаги якка ип топилади. 

Пилла чувиш-пилла ўраш жараёнини тескариси бўлиб, бунда ташқи қаватдан 

ичига кириб боради. Ўрашдан фарқли чувиш жараёни қобиқдаги ипнинг 

ёпишқоқлиги йўқ қилинади. 

 Қуруқ пилладан ипни чиқиш кучи ўрта ҳисобда 0,73 дан 2,9 сН 

гача бўлиши мумкин. Ишлаб чиқариш шароитида пилла чувиш 120 м/мин ва 

ундан катта тезликда чувилади. Шу тезликда чувилишни таъминлаш учун эса 

сериsиннинг ёпишқоқлик кучини пасайтириш керак бўлади. Бунинг учун 

пилла буғланиб, сериsин юмшатилиб, ёпишқоқлик хусусияти камайтирилади. 

Лекин бу камлик қилади. Чувиш жараёнида пиллалар сувда бўлиши учун 

ипнинг тортилиш тезлигига қаршилик кўрсатадиган куч керак бўлади. 

Шунинг учун пиллани ичига сув тўлдирилиб у оғирлаштирилади. Ипак 

чувишга пиллани тайёрлашда индивидуал ва марказлаштирилган йўл билан 

пилла пишириш  усуллари мавжуд.  

Пилладан ипак чувиш уч усулда олиб борилади: 
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Пилла   сувда сузиб юрган hолда; 

Пилла сувга ярим чўкиб турган hолда; 

Пилла сув тагига чўкиб турган hолда. 

Муаммоли вазият:Замонавий ипак чувишга пиллани тайёрлашда 

индивидуал ва марказлаштирилган йўл билан пилла пишириш усулларини 

таhлил қилинг.  

Кейсни бажариш босқчилари ва топшириқлар: 

1. Пилла   сувда сузиб юрган hолда; 

2. Пилла сувга ярим чўкиб турган hолда; 

3. Пилла сув тагига чўкиб турган hолда. 

 

5-кейс 

Жин, линтер машиналарининг иш унумдорлиги ва улар ишлаб 

чиқарадиган маhсулотларнинг сифати кўп жиhатдан бу машиналардаги арра-

колосник тизимининг ҳолатига боғлиқдир. 

Фойдаланиш оқибатида бу машиналар аррали sилиндрларининг баъзи 

элементлари эскиради, жароhатланади ва оқибатда уларнинг иш 

кўрсаткичлари ёмонлашади ва иш ҳолатларини тиклаш ишларини амалга 

ошириш талаб этилади. 

Арра таъмирлаш бўлимида арраларни диаметрлари ва сифати бўйича 

саралаш, чалаш, қайта тиш чиқариш, тоблаш ва арра тишларини силлиқлаш, 

тола ҳамда момиқ ажратиш бўлимлари учун аррали sилиндр ва колосникли 

панжараларни таъмирлаш ва йиғиш ишлари бажарилади. 

Муаммоли вазият: Пахта тозалаш корхонасидаги жин ва линтер 

машинасида ишлаётган арраларнинг ишчи қисмининг ёйилиши баробарида 

машинанинг фойдали иш кўрсатгичини пасайтирмоқда.  

Кейсни бажариш босқчилари ва топшириқлар: 

1.Машинанинг бир хил меъёрда яхши ишлаши учун нима қилиш керак? 

2. Арра тишлари гиометрик ўлчамларини ўзгартириб унинг ишлашини 

текширинг. 

3. Арраларнинг тишлари ейилишини камайтириш учун унга термик ва 

химиявий ишлов беринг. 

4. Арраларни валга ўрнатганда улар орасидаги масофани муқбил 

қийматда ушлаш учун нима қилиш керак.    
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VII. ГЛОССАРИЙ 

Ғўза гулхайридошлар 

оиласига кирадиган 

ўсимликлар авлоди; 

Leaving family dawning 

plant 

Ўрта толали ғўза толасининг узунлиги 25-

35 мм бўлган ғўза; 

Length filament cotton 

plant 25-35Ъ  mm 

Узун толали ғўза толасининг узунлиги 36-

42 мм бўлган ғўза; 

Length filament cotton 

plant 36-42 mm 

Пардозлаш dressing Пардозлаш 

пардозловчи 

моддалар; 

finishing materials кенг маънода 

аппретлайдиган 

моддалар деб тайёр 

тўқимачилик 

маhсулотни ташқи 

кўриниши ва сифатини 

яхшиловчи, яъни уларга 

қаттиқлик ёки 

юмшоқлик, тўлиқлик, 

пишиқлик, оқирлик 

берувчи моддаларга 

айтилади. 

Ип қўйиш Янги ип игна илгаги 

остига ёки асос қисмига 

қўйилади 

The new yarn (b) is fed to 

the needle hook at a 

higher position on the 

needle 

stem thаn the position of 

the previous (ЪoldЪ) 

loop. 

 

Шакллантириш Янги ип халқа 

кўринишида 

шакллантирилади 

The yarn is formed into a 

ЪnewЪ loop. 

 

Сиқиш Игна илгаги сиқилади 

ёки тилчаси ёпилади 

The hook is closed, 

enclosing the new loop 

and excluding and 

landing the old 

loop onto the outside of 

the closed hook. 

 

Ташлаш Эски халқа игна 

илгагидан янги ип 

устига ташланади 

The new loop (b) is 

drawn through the head 

of the old loop (a). 

Simultaneously 
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the old loop slides off the 

closed hook of the needle 

and is cast-off or 

knocked-over. 

 

UI – 

бир хиллик индекси 

толалар ўртача 

узунлигинин юқори 

ўртача узунликка 

нисбати каби 

аниқланади ва % 

ифодаланади, пахта 

толасини узунлик 

бўйича бир хиллик 

индекси, %. 

Uniformity index is 

determined as ratio of 

Mean Length to Upper 

Half Mean Length, %. 

SFI – 

калта толалар индекси 

ёки ўлчанаётган 

намунадаги узунлиги 05 

дуймдан калта бўлган 

толалар миқдори  бўлиб  

%  ифодаланади; 

Short Fiber Index, or fibre 

қuantity in the tested 

fiber, the length of which 

is less than 0,5 inch,%. 

Str 

солиштирма узилиш 

кучи, пахта толасининг 

пишиқлиги, гс/текс 

Strength, gf/tex 
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