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KIRISH

Mamlakatimizda barcha sohalarda olib borilayotgan islohotlaming 
pirovard maqsadi — yurtimizda yashayolgan barcha fuqarolar uchun 
munosib hayot sharoitlarini tashkil etib berishdan iboratdir.

Xalq farovonligini oshirishda to ‘qimachilik korxonalarining za- 
mon talabiga javob bera oladigan mahsulotlar ishlab chiqarishining 
ahamiyati kattadir.

Bu maqsadga erishishning asosiy yo‘llaridan bin, jahon standarliga 
javob beta oladigan raqobatbardosh xilma-xil to‘qimalar ishlab chi- 
qarishni ilm-fan yutuqlarini hisobga olgan holda amalga oshirishdir. 0 ‘zbe- 
kiston hukumati qabul qilayotgan qarorlarida, asta-sekin respublika- 
mizda tayyorlanayotgan xomashyoni sifatli, tayyor mahsulot darajasi- 
ga ko‘proq yetkazish dolzarb masalalardan bin deb hisoblanmoqda. 
To‘qimachilik sohasidagi ilmiy tadqiqot va texnologik jarayonlarni 
loyihalash muassasalarining asosiy diqqati ana shu masalaga qaratilgan.

Respublikamizda to ‘quvchilikning rivojlanishi, avvalo, bu yerdagi 
m a’Ium bo‘lgan, ipak va tabiiy tolaJar bilan bog‘liq.

Ajdodlarimizning paxta yetishtirish, ipak qurti boqish va gazlama- 
lar to ‘qish sirlarini bilganiiklari, turli tarkibli, xilma-xil tayyorlan- 
gan atlas o ‘ri]ishii avrli gazlamalar ham da paxta ipidan tayyoriangan 
turli xil gazlamalar ishlab chiqarishga muvaffaq bo‘lganlar.

To‘qimalami loyihalashda to‘quv o ‘rilishlarining cheksiz imkoniyai- 
laridan foydalangan holda nafaqat ichki bozor, balki dunyo bozorida 
xaridorgir gazlamalar yaratish ham dolzarb masalalardan bin bo‘Iib 
qoldi.

Yangi yaratilgan gazlamalarda kam xomashyo sarf etib, kerakli 
xususiyatga ega bo‘lgan mahsulot olish to ‘qimachilik sanoati iqtisodiy 
samaradorligining yuqori bo‘lishini ta ’minlaydi.

To'qimachilik va yengil sanoati institutlarini bitiruvchi bakalavr- 
lar uchun yakuniy malaka ishi — bu institutni tugatib, to 'qim achilik 
sohasida texnologik jarayonlarni yetarli darajada boshqara oladigan



zamonaviy mutaxassis bo'lishdir. Bozor raqobatiga yuqori malakali 
mutaxassislargina bardosh berishi mumkin, bu esa oliy ta’lim tizimiga 
qo‘yilgan asosiy talablardan biridir. Loyihalashtirishni yuqori malakali 
bajarishda, qo‘yilgan masalani yuqori aniqlikda muqobil yo‘lIarini 
mustaqil axtarishda talablarning umumta’lim sohasida olgan bilimlari 
asqotadi. Bir qancha masala va muammolami bar taraflama hal etishda 
fundamental va maxsus fanlarda olgan bilimlari kerak bo4adi. Jara- 
yonlarni loyihalashda omillari, texnik iqtisodiy ko‘rsatkichlari aniq 
hisoblarga ^oslangan  va mantiqan to ‘g‘ri bo‘lishi lozim.

0 ‘zbekiston Yozuvchilar uyushmasi a’zosi Z. Jo'rayevga va Fayz- 
Barokat MChJning raisi, to ‘quvchiliktexnologiyasi bo‘yicha muhandis 
V J . M urodovga, « 0 ‘zbek ipagi» Uyushmasi ishlar boshqarmasi 
b o sh lig ‘i, to ‘quvch ilik  texnologiyasi b o ‘y icha  m uhandis — 
R.A. Akbaraliyevga to'qimachilik sanoati taraqqiyotini ko‘zlab darslikning 
nashr etilishiga xomiylik qilganliklari uchun minnatdorchilikbildiradi.

Kitob ilk bor nashr qilinayotganligi sababli ayrim kamchiliklar- 
dan holi deb bo'lm aydi, shuning uchun kitobxonlarning taklif va 
mulohazalari chin ko‘ngildan qabul qilinadi.



1-bob. To^qima ishlab chiqarish korxonalarining umumiy 
yo‘nalishlari 

Yangi loyihalar tuzish hamda isMab turgan korxonalarni 
qayta jihozlasb

1.1. To^qimachilik korxonalarining rivojlanishi

Xalqimizning yuksak moddiy va ma’naviy yuluqlarga erishishi ko‘p 
jihatdan to‘qimachiIik va yengil sanoatining qay darajada rivojlanishiga ham 
bogMiqdir. Respublikamizda to‘quvchilikning rivojlanishi awalo bu yeriarda 
ma’lum bo‘lgan paxta, ipak va boshqa tabiiy tolaiar bilan bog‘liqdir.

To‘quvchihk, shubhasiz, san’at hunarlaridan bin  hisoblanadi. Ib- 
tidoiy odam tabiiy mehnat quroli sifatida qo‘llaridan foydalana bosh- 
lagan davrlarda tirikchilikni osonlashtirish yoMlarini iziab xilma-xil 
narsalarni yaratgan. Bunday rjodning eng oddiy nsullaridan hayvon 
terisi tilimlarini, o ‘simliklarni, qam ishlam i, chirmoviqlarni, bo‘ta va 
daraxt novdalarini bir-biriga o ‘rab chiqish boMgan. Natijada muayyan 
buyum hosil bo ‘lgan. To‘quvchilikning eng sodda o ‘rilishii to ‘qimasi 
shu tariqa yuzaga kelgan. Dastlabki kiyim va poyabzailar, pataklar, 
savat va to ‘rlar ilk to ‘quvchilik buyumlari bo‘lgan.

To‘quvchilik yigiruvchilik, ipakchilik va boshqa texnologiyalardan 
oldin paydo bo‘lgan deb, hisoblanadi. Odamlar ba’zi o ‘simlik tola- 
larini yigirishni o'rganishdan oldin to ‘qishni bilishgan. Bu esa to ‘quv- 
chilikda texnologik jarayonlarning paydo bo‘lishi va uning rivojlanishi 
uchun dastlabki qadamlar boMgan.

T o‘quvchiiik buyumlari Misr, Hindiston, Xitoy, Amudaryo, Sir- 
daryo orasidagi yeriarda, Janubiy Amerikada olib borilgan qazishlar 
natijasida topilgan. Bu buyumlar qadimgi odamlarning yaratishga 
bo‘lgan tabiiy intilishi tufayli to ‘quvchilikning paydo bo‘lganligini 
va shu bilan birga, u jahonning har xii joyiarida bir-biridan mustaqil 
ravishda vujudga kelganligini tasdiqlaydi.

Dastlabki to ‘quv dastgohlarida tanda tik joylashgan boMib, daraxt 
novdalaridan yasalgan gorizontal chiviqlarga bog‘iab qo‘yilgan. 1786- 
yilda mexanik to ‘quv dastgohi yaratildi va 1794-yiii avtomatik to ‘quv 
stanogi yaratilib, unda mokidagi naychada arqoq ipi tom om boMganda 
quruq naychani ip o‘ralgan naycha bilan avtomatik ravishda almashtiriladi.

Avtomatik to ‘quv dastgohlarining taraqqiyoti, 20-asrning boshla- 
rida to‘quvchiIikka tanda va arqoq iplarini tayyorlash texnologik jara-



yonlari hamda uskunalarini takomillashtirishni talab etadi. Hozirgi kunda 
to'qimachilik korxonalari arqoq ipini yangi usulda tashlovchi mokisiz 
mitti tashlagichli, havo va suv tomchisi, rapirali dastgohlar bilan 
jihozlanmoqda. Tanda va arqoq ipini to‘quvchilikka tayyorlash uskunalari 
ham zamonaviy texnologik jarayonlari avtomatlashgan kompyuter 
yordamida texnologik rejimda ishlovchi uskunalar bilan jihozlanmoqda.

Sifatli bozor iqtisodiyotiga bardosh bera oladigan va lexnik-iqtisodiy 
ko‘rsatkichlari talab darajasida mahsulot ishlab chiqarish to‘quvchilikka 
kelayotgan ipni, to ‘qimani va texnologik jarayonlarni qay darajada 
loyihaiashga bog‘liqdir. Shu bilan  bir qato rda , to ‘qim achilik 
mahsulotlarining yangi turlarini yaratish, ishlab turgan korxonalarni 
rekonstruksiya qilish orqaii ham korxonaning ish samaradorligini, 
to ‘qima sifati va miqdorini oshirish mumkin.

Texnologik jarayonlarni loyihalashda, ishlab turgan korxonani qayta 
jihozlashda va, umuman, korxona qurishda ishchilar ish sharoitini 
yuqori talab darajasiga ko‘tarish, ular mehnatini muhofaza qilish 
hisobga olinishi zarur.

0 ‘zbekistonda keyingi yillarda to ‘qima tuzilishi ustida olib borilgan 
tad q iq o tla r natijasida sarja o 'rilish in i ikkinchi hosilasi, yangi 
kuchaytirilgan saija va atlas bilan polotno o‘rilishi asosida yangi ikki 
qatlamli arvli kastyumbop to 'q im a yaratildi.

Tabiiy ipakka ishlov beradigan va uni to ‘qiydigan uskunalarni za- 
monaviylariga almashtirish, to‘qimachilikda yangi texnologiyalami joriy 
etish muam m olam i yechish ham kunning dolzarb masalalaridan biri 
bo ‘lib hisoblanadi.

0 ‘zbekistonda mavjud bo‘lgan to‘qimachilik korxonalarining iqtiso- 
diy samaradorligini oshirish bilan bir qatorda, chel el bilan birga qo‘shma 
korxonalar tashkil etilmoqda. Bular Elekteks, 0 ‘zbekiston—Turkiya, 
T o ‘y tep a—K aabul, Tekstayl, Q ashteks, 0 ‘zbek—K aabul Ко, 
Kosonsoy—Tekmen, Faig‘ona—Kaabul КО Yaponiya bilan hamkorlikda, 
Deyutekstayl, Andijon viloyatida Anteks, AQSH bilan hamkorlikda Tosh- 
kentda Supertekstil. Mavjud korxonalarda ishlash va boshqarish uchun 
mahoratli jahon talablariga javob beradigan mutaxassislar lozim.

l.Z.Tanda va arqoq iplarini tayyorlash uskunalari

Texnologik jarayonlarni loyihalashdagi bosh vazifa, jihozlar va 
ularning texnologik ko‘rsatkichlarini to‘g‘ri tanlashdir. Bunda qabul 
qilinadigan jihozlar yuqori unumdorlikga ega bolish i, oliy sifatli



mahsulot ishlab chiqarish, yirik uramlardan foydalanish hamda mehnat 
xavfsizligini ta ’min etish lozim.

Jihozlar tanlanayotganda loyihada qabul qilingan to'qimaning 
xususiyatlari, tuzilishi, tanlanayotgan texnoiogik jarayon, o ‘ramalar 
turini e’tiborga olish zarur. Jihozlaming texnikaviy va texnoiogik tavsifi, 
texnik-iqtisodiy ko‘rsatkichlaridagi afzalliklar nazarda tutiladi.

Qayia o ‘rash jarayoniga asosan iplaming uzunligi bo‘yicha yo‘g‘on- 
ligi, notekisligi: uzunligi; iflaslanganligi; uzilishi, uramning nisbiy 
zichligi; tarangligi; nazorat qilinadi. Qariyb 60% iplaming uzilishi 
nazoratchi-tekshiruvchi asbobdan o4ishda sodirbo'ladi. Qayta o‘rash 
b o ‘limida nisbiy namlik 65—70%, harorat 20—22°C bo‘lganda ipni 
Qayta o ‘rashga qulay sharoil yaratilgan deb hisoblanadi.

Respublika korxonalarida paxta iplarini qayta o ‘rashda “M -150-2” 
mexanik tarzda ishlovchi mashinalari ishlatilmoqda. Zamonaviy korxo- 
nalarda esa Olmoniya “Shlyafgorst” firmasining “Avtokoner” qayta o‘rash 
avtomati, Yaponiyaning “ Maxokoner” , Italiyaning “ Savio” va shunga 
o ‘xshash avtomatlami qabul qilish tavsiya etiladi. Bu avtomatlarda qayta 
o ‘rashda ipning chiziqli tezligi 600—1200 m /m in. Qabul qilingan 
avtomatlarda uzilgan ip uchlarini tugunsiz usulda ulash asboblari o ‘ma- 
tilishi va elektron ip tozalagichlari bilan jihozlanishi olinadigan mahsulot 
sifatining ancha yaxshi bo‘lishini ta'minlaydi. Bu uskunalaming yana 
bir afzalligi, olinadigan o ‘ramlar o ‘lchamlarining ya’ni o ‘ralgan ip 
hajmining katta bo‘lishidir. Masalan, “M -150-2” mashinasidan olina­
digan bobinaning maksimal diametri 230 mm bo‘lsa, bu avtomatlarda 
254 mm, Savioda 300 mm ni tashki! etadi. Ipak iplarini qayta o ‘rashda 
Yaponiyaning “Nakagoshi Kanozava” va Polikon mashinalari qo‘lla- 
niladi. Jun tolasidan olingan iplami qayta o‘rashda Olmoniyaning Frans- 
Myuller firmasining “RK-3” mashinasini olish tavsiya etiladi.

Arqoq iplarini qayta o ‘rashda mokili dastgohlar uchun Lison (AQSH) 
firmasinng “Yunifil” avtomatini ishlatish mumkin. Bu avtomat to ‘quv 
dastgohiga o‘matilib, bobinadan naychalarga arqoq ipini avtomatik ra- 
vishda o'rab, dasgohni arqoq ipi bilan uzluksiz ta’minlab turadi.

Hozirgi kunda korxonalarda Rossiyada ishlab chiqilgan “ UA-300- 
4” avtomatlari ham foydalanilmoqda. Bu mashinada arqoq iplari maxsus 
avtomat mashinada naychalarga o ‘ralib, so‘ngra dastgohga olib borilib, 
ehtiyot barabanga taxtlanadi.

Tandalash uskunalari. Tanda iplarini tandalashda Rossiyada ishlab 
chiqariladigan guruhlab tandalash uskunalari SP-180 va Shveysari- 
yaning “ Beninger” turidagi mashinalar olinishi mumkin. Bular bilan



b ir qatorda, A m erikaning “ B arber—K olm an” , O lm oniyaning 
“Frans—Myuller” va “Shlyafgorst” , Chexiyaning Kovo mashinalarini 
olish tavsiya etiladi. Bu mashinalarda ipning qalinligiga qarab tanda- 
lashdagi chiziqii tezligi 500—1000 m/min. gacha bo‘Ushi mumkin. 
Tanda g‘altagi gardishining diametri 1000 mm gacha b o lish i katta 
hajmli o ‘ramalar olinishini ta ’minlaydi.

Piltalab tandalash uchun Shveytsariyaning “Beninger” , Olmoni­
yaning “Textima” va Polshada ishlab chiqilayotgan “ RE-5A-W ” ma- 
shinalari hamda “Xakoba” firmasining USK elektron boshqariladigan 
mashinalari ko‘llaniIadi. Beninger mashinasida to ‘quv g ‘altagiga 
barabandagi pilladan qayta o‘rash yoki maxsus temir yo‘lakcha orqali 
barabanni ohorlash mashinasi oldiga o'm atish ham mumkin. Bu ma- 
shinaning tandalashdagi tezligi 800 m/min. va qayta g‘altakka o ‘rashdagi 
tezligi 300 m /m inut bo‘lishi mumkin.

Avrli gazlamalar uchun tanda iplarini libitlab tandalashda LM-3 
mashinalari qo‘llanilmoqda. Bu mashinalarda libitlardagi iplar soni 40— 
80 gacha bo‘lib, birdaniga tandalash barabaniga 6—12 gacha libitlar 
o ‘ralishi mumkin. Libitlab tandalashning o‘ziga xos xususiyatlaridan 
biri tabiiy ipak ipi suv to ‘ldirilgan vanna ichidan o‘tadi.

Tandalash romlari. Tandalash romlarinng turi va unda o ‘rnatilgan 
asboblar, ulardan ipni chuvatish usulining tandalash mashinasidan 
olinadigan iplar sifatiga va mashinaning unumdorligiga ta ’siri kattadir. 
To‘rt xil romlar mavjud. Uzluksiz zanjirli rom, Aravachali rom, 
Magazinli rom va Avtomatik rom.

Uzluksiz zanjirli rom. Bunday romga “ Beninger” firmasining GCA 
romi kiradi. Bu rom ikkala seksiyasi bir-biriga nisbatan burchak ostida 
o‘matilgan bo‘lib, uzluksiz zanjirga ega. Zanjir yordamida vertikal 
joylashgan bobina o ‘rnatkichlarda bo‘shab qolgan o‘rama idishlarini, 
yangi to ‘la o ‘ralgan bobinalar bilan o ‘rnini o ‘zgartiriladi. Zanjir 
harakatga keltirilib, bo‘shagan bobina idishlarini, romni oxiri tomon, 
jildirib, yangi to ‘liq bobinani, ishchi holatiga olib kelishi uchun 15 
minut vaqt ketadi. To‘lgan valni almashtirishga 5 minut sarf bo ‘ladi.

Magazinli rom. Bu romlar uzluksiz tandalashda ishlatiladi. Romda 
bitta ishchi va bitta ehtiyot bobina o ‘rnatilib, ishchi bobinaning oxirgi 
uchi ehtiyot bobinaning boshlang‘ich uchiga bog‘lab q o ‘yiladi. 
Bo‘shagan bobinani yangisi bilan almashtirish mashinaning ishlab 
turgan vaqtida amalga oshiriladi.

Bu romlarning kamchiligi katta maydonni egallaydi. Bir metr may- 
dondan olinadigan mahsulot tannarxi yuqori bo‘ladi.



Aravachali го т , Bunday romlarda bobina tandalab bo‘lgandan so‘ng 
b o ‘shagan aravachali rom, yangi to ‘la bobinali aravachali rom bilan 
almashtiriladi. Aravacha 9ta ustun va 6ta  qavatdan iboratdir. Aravachali 
romlar soni yetarli darajada bo‘lishi lozim. Bir guruh ishchi va bir 
guruh ehtiyot aravachali romlar boMishi lozim. “Xakoba” firmasining 
G 5 romi aravachali romga kiradi.

Avtomatik romlar. Bunday romlarga “Shlyafgorst” firmasining Z25 
romi kiradi. Bu romda operator tanda ipini birdaniga taranglovchi 
asbob va uzilgan ip detektoridan o ‘tkazadi ham da ip bog‘lash 
aravachasiga joylashtiradi. Aravacha harakatlantirilganda avtomatik 
ravishda iplar bogManadi.

Guruhlab tandalashda ishlatiladigan romlaming sig‘imi 616, 608, 
600, lOOOgatengdir. Piltalab tandalashda “Sh-612-ХА” va “Sh-1008X” 
tandalash romlari mavjud. Ohorlanmaydigan tanda iplarini tandalash 
g'altaklaridan to ‘quv g‘altaklariga o ‘rash uchun “ PKP-185” rusumli 
mashinalar qo‘llaniladi.

O horlash boMimidagi u skunalar. O horlash  bo‘lim ida ohor 
tayyorlash va ohorlash uskunalari bo ‘lishi lozim. Ohor tayyorlash 
uchun Rossiyada ishlab chiqarilgan avtomatik ohor pishitkichdan 
foydalanish mumkin. Bu uskunada ohor pishitish rejasini oldindan 
tuzilgan dastur asosida avtomatik rostlagich ta ’minlab turadi. Keyingi 
yillarda ohomi ultratovush qurilmalari yordamida ham tayyorlash 
tavsiya etilmoqda. “Zukker” firmasining TK  rusumli turbobakida 500 
1 ohor 15 minutda tayyorlanadi, 24 soatda 30000 litroxom i tayyorlash 
mumkin. Ohorlash mashinalaridan Rossiyada ishlab chiqarilgan ko‘p 
barabanli SHB rusumli mashinalar o ‘matilishi mumkin. Bu mashi- 
nalarda ohorlashda tanda iplarining tezligi 30—150 m/m in.. SHKV 
rusumli kamerali mashinalarda ohorlashda tanda ipining tezligi 16— 
80 m/minutgacha bo‘ladi.

Bulardan tashqari Olmoniyaning “Zukker” ohorlash mashinasidan 
jun  iplarini ohorlashda foydalanish mumkin.

Yaponiyaning “Tsudakoma” firmasi yaratgan tandalash-ohorlash 
agregatidan sintetik va sun’iy tolalardan olingan iplami ohorlashda 
foydalaniladi. Bu agregatlarda tandalash romidan kelayotgan iplar 
ohorlanib, oraliq g‘altagiga o ‘raladi. Ohorlanayotgan iplar soni 1200 
tagacha boMadi. Oraliq g‘altagiga o 'ralgan iplar soni qo‘shilib, to ‘quv 
g‘altagiga o ‘raladi. Ohorlash tezligi 200 m /m inutgacha boMadi.

Shveyt^riyaning “Beninger” firmasining “ BEN-PROKOM ” ohor­
lash mashinasida operator texnologik jarayonni bir joydan monitor



ekranidan nazorat qilib turadi. Tanda iplarini emulsiyalash uchun “MPE- 
180” , “MPE-230” rusumli mashinalaridan foydalanish mumkin.

Ip o ‘tkazish dastgohlari. Bu bo‘limda iplar lame), gula, tig ‘ 
tishlaridan o ‘tkaziladi. Tanda iplari PSM-140, PSM-175, PSM-230, 
PSM-250, mexanizatsiyalashtirilgan dastgohlarda o ‘tkaziIadi. Avtomat 
ravishda iplami o ‘tkazuvchi AQSHning Barber—Kolman avtomatida 
ip o ‘tkazuvchi igna yordamida birdaniga tanda ipini lamel, gula, tig‘dan 
o ‘tkazadi. Yassi gulalarning maxsus konstruksiyasi ishlatiladi. Firma 
1420, 1880, 2520 enli avtomatlami ishlab chiqaradi va soatigi 8400 
ipni o ‘tkaza oladi.

Iplarni bogiash mashinalari. Iplar “U P-175-2M ”, “UP-200-5M ”.
“ U P-250-5M ” rusumli qo‘zg‘aIuvchi ip bog‘lash mashinalarida 

bog‘lanadi. Statsionar ip bog‘lash mashinalariga “UPS” mashinalari 
kiradi. Statsionar mashinalar, ko‘pincha eski korxonalar yoki skalolar 
orasidagi masofa kam bo‘lgandagina ishlatiladi.

“ Uster” firmasining Tompatik ip bog‘lash mashinasi ikki seksiyaU 
boMib, birinchisi ipni bog‘layotganda, ikkinchisi taxtlanib bog'Iash- 
ga tayyorlanadi. Bundan tashqari “Fisher PO EG E” firmasining ip 
bog‘lash mashinasi ham  qo‘zg‘aluvchi mashinalar turkumiga kirib, 
ishlatish sharoiti birm uncha qulaydir.

Olmoniyaning “AW A-2” rusumli ip bog‘lash mashinasi (2-ь200) 
teksli har xil turdagi iplarni bog‘lash xususiyatiga egadir. Bu mashina 
q o ‘zg‘aluvchi va statsional bo ‘lishi m um kin. Ipni o ‘tkazish va 
bog‘lash bo‘lim ida yordam chi uskunalarda tig‘ni chiqindilardan 
tozaiovchi va tishlarini silliqlovchi “BCH M ” rusumli mashinalardan 
ham  foydalaniladi.

Iplarni emulsiyalovchi yoki namlovchi uskuna. Bu mashinalarga 
“ EU -98-1” kirib, o ‘ramdagi iplami ichki tomonida namlik yoki 
emulsiyani hosil qilish uchun xizmat qiladi.

To‘quv dastgohlari. Mikromokili dastgohlar. Zamonaviy mokisiz 
dastgohlar turkumiga “Zulser” (Shveytsariya) firmasining mikromoki 
yordamida arqoq ipini tashlovchi to ‘quv dasgohi kiradi. Bu dastgoh 
o ‘zining universalligi bilan boshqa dastgohlardan ajralib turadi. Xuddi 
shunday dastgoh turiga STB-180, STB-220, STB-330 rusumli Rossiya 
dastgohlari ham mansub.

Rapirali dastgohlar. Rapira yordam ida arqoq ipi tashlovchi 
dastgohlar turkumiga bir tomondan arqoq tashlovchi egiluvchi elastik



va bikr rapirali dastgohlar kiradi. Bir tomondan arqoq tashlovchi 
b ik r rap ira likka “ M atasa” (Isp an iy a) va eg iluvchan  rapirali 
“ B albaridam an” (Ispaniya), “ R -190” (Rossiya) m ansub. Ikki 
tom ondan arqoq tashlovchi qattiq rapiraU “SAKM” (Fransiya), 
“Galeleo” (Italiya) va yumshoq rapirali “Smit”(Italiya) “ RYuTI” 
(Shvetsariya) “ Pikanol” ,“G TM -A ” (Belgiya) kiradi. Have bosimi va 
gidravlik (suyuqlik yordamida) arqoq ipini xomuzaga tashlovchi 
dastgohlarga quyidagilar kiradi. Havo yordamidatashlovchiga “ Investa” 
(C hexiya), va “ M urata” (Y aponiya), “ R yuti” (Shveytsariya), 
“IFCtreykL-1500”, “ Rikanol” (Belgiya).

Suyuqlik yordamida arqoq tashlovchi dastgohlarga “ Investa” (Che­
xiya), “Nissan-m ator” (Yaponiya) kiradi.

Pnevmorapirali dastgohlarga “A TPR -120-4” , “ATPRV-160” (Ros­
siya) va boshqa dastgohlar mansub.

Chexiyaning “M etap” mashinasi to ‘qima va tirikotaj matosini 
umumlashgan mahsulotini olishga moMjallangan. Ko‘p xomuzali 
uzluksiz arqoq ipini tashlovchi “TM M -360”, “ M T-330” (Rossiya), 
“ R-6000”, “Ryuti” (Shveysariya), “ Kontis” (Chexiya), qopsimon 
to 'q im alar to ‘qish uchun “T K -470-P ” ,“T K P -110-U ” universal 
(Rossiya) mashinasidan foydalaniladi.

Saralash-tozalash boiimidagi uskunalar. Saralash bo4imida Ros- 
siyaning “ M KM -120” , “M K M -140” , “M KM -180” , Belgiyaning 
“STEMA -  201” modellari ishlatiladi.

To‘qima tuklarini tozalash uchun “USD-1200”, 1400, 1600,1800 
enli mashinalar ishlatiladi. To‘qim ani oMchab taxtlash uchun “ MS- 
186-2” va Bolgariyaning “STEMA-201” modelli uskunalari ishlatilishi 
mumkin. Bundan tashqari saralash bo‘Umida tikuvchi mashinasi ham 
bo'lishi lozim.

Nazorat savollari
1. 0 ‘zbekistonda to ‘qimachilik sanoati xodimlari oldiga qo‘yilgan 

asosiy vazifalar nimalardan iborat?
2. Tanda iplari qaysi uskunalarda qayta o ‘raladi?
3. Arqoq iplari qaysi uskunalarda qayta o ‘raladi?
4. Tanda iplari qanday zamonaviy uskunalarda ohorlanadi?
5. Zamonaviy to ‘quv dastgohlarining o ‘ziga xos xususiyatlarini 

izohlab bering.
6. Saralash-tozalash bo‘limida qanday uskunalar qo‘llaniladi?



2-bob. Texnologik jarayonlarni loyihalashning mazmuni

2.1. Loyiha yo^nalishlari

Texnologik jarayonlarni loyihalashda yoki uni qayta texnik jihoz- 
lashda quyidagi texnik-iqtisodiy yo'nalishlami nazarda lutish lozim:

1. Zamonaviy, yuqori unumdorlikka ega bo‘Igan ilm va ilg‘or tajri- 
balar asosida yaratilgan, yangi texnologiyani tatbiq etish hisobiga 
bar bir loyihada qabul qilingan uskunani serunum va yuqori samara- 
dorlikda ishlashini.

2. Texnologik jarayonlarni mahsulot sifatini pasaytirmagan holda 
takomillashtirib, qisqartirib borish.

3. Ishchilar mehnatini ilg‘or tajribalar asosida ilmiy lashkil etish.
4. T o‘qim a o ‘rilishlari, to ‘qima qatlamlari, zichligi, arqoq iplari 

joyiashishi hisobiga to ‘qimadagi xomashyo tejamkorligiga erishish.
5. T o‘qim a ishlab chiqarishda m e’yoriy om illam i o ‘rnatish, uzi- 

lishlarni kamaytirish hisobiga unumdorlikni, to ‘qim a sifatini oshirish 
evaziga to ‘qima tannapcini pasaytirish.

6. Xomashyoni tejash, chiqindilami kamaytirishga erishish, elektr 
quw atin i va yordamchi materiallami me’yorida sarflash;

7. Korxonada qat’iy ish rejasini o ‘matish va unga rioya etish, usku- 
nalaming profilaktik ta’mirianishini nazorat ostida tutishga erishish.

8. To‘qimaning sifat ko‘rsatkichiga hamma jarayonlar bo‘yicha ta’sir 
etuvchi omillami tez aniqlab, o‘z  vaqtida chorasini ko‘ra olishga erishish.

9. Barcha jarayonlar bo‘yicha qoM mehnatini mexanizatsiya va av- 
tomatlashtirish. Kompyuter yordamida boshqarishga erishish.

10. K orxonada ekologiyani saqlash va m ehnat muhofazasini 
ta ’minlash, harorat va nisbiy namlikni me’yorida tutib turish.

Loyihalash uchun berilgan topshiriqlarda asosan shu narsani ko‘zda 
tutish lozimki, qabul qilingan texnologik jarayonlar va uskunalar 
yuqori unumdorlikka ega bo‘lishi, sifatli mahsulot ishlab chiqarishni 
ta’minlay olishi, xomashyoni tejamkorlik bilan sarflanishiga, amal-



dagi korxonalardan loyihadagi korxona texnik-iqtisodiy va boshqa 
ko‘rsatkichIari jihatidan birm uncha yuqori boMishi lozim.

Yakuniy malaka ishi quyidagi boMimlarni o ‘z ichiga oladi:
1. Kinsh.
2. Texnologikbo‘lim.
3. Maxsus bo‘lim.
4. Ekologiya bo‘limi.
5. Iqtisodiy bo‘Iim.
6. Umumiy xulosa va takliflar.
Keltirilgan bo‘limIar keyingi boblarda o ‘z aksini topgan. Bu bo‘lim- 

lar texnologik jarayonni loyihalashda bir-biriga uzviy bog'lab bajari- 
ladi. Loyihani bajaruvchi talaba umummuhandislik, fundamental, 
mutaxassislik va ijtimoiy-siyosiy fanlardan to ‘Iiq foydalanishi hamda 
himoya qilishda shu bilimlami yuqori saviyada mustaqil ravishda ifo- 
dalay olishi k^rak.

Jarayonlari ioyihalashdan maqsad va unga qo^yiladigan talablar.
Loyihalashdan maqsad, institutda fundam ental, um um m uhan­

dislik, ijtimoiy-siyosiy fanlardan, nazariy va amafiy bilim lam i 
mustaqil ravishda ijodiy umum lashtirilgan holda davlat komissiyasi 
oldida himoya qilish va kelajakda 0 ‘zbekiston taraqqiyotiga munosib 
hissa qo‘shishdir. Yangi texnologiyalar jarayonini loyihalashda, 
birinchi navbatda, dunyo bozorida m ahsulotning xaridorgirligini, 
xalqning shu m ahsulotga b o ‘lgan ehtiyo jin i, aholin ing  o 'sish  
darajasini hisobga olish zarurdir. Hozii^gi kunda Respublikamizda ko‘p 
miqdorda paxta, pilla, jun va hokazo yetishtirilishini va ishchi kuchi 
resurslari yetarli darajada bo 'lishi, ayniqsa, qishloq aholisini yangi 
ish joylari bilan ta ’minlash asosiy vazifalardan biridir. Qishloq 
joylarda kichik-kichik korxonalarni tashkil qilish, chet ellar bilan 
hamkorlikda o ‘rtacha quvvatga ega bo‘lgan qo‘shma korxonalar qurish 
hozirgi kunning dolzarb masalalaridir.

Yangi jarayonni loyihalashtirishda, yangi texnika va texnologiya 
xalqimizni qay darajada intellektual boyligini oshirishini hisobga olish 
ham juda muhimdir. Korxona quw ati to ‘quvch\likda to 'qim a (m^) da 
yoki to ‘quv dasgohlari sonida beriladi. 20—30 ta to 'quv dastgohiga 
ega bo‘lgan korxonalar kichik korxonalar hisoblanadi. Texnologik 
jarayonlam i loyihalashda avval loyiha uchun joy tanlash lozim. Joy 
tanlash shunday bo‘lishi lozimki, Respublika bo ‘yicha iloji boricha 
bir tekisda to ‘quv korxonalari joylashishi kerak. K orxonalarni



joylashtirishda xomashyo, yoqilg‘i, elektr energiyasi, ishchi resursi, 
SUV va issiqlik energiya, transport, kanalizasiya, qurilish materiallari 
va ekologiyani hisobga olish lozim.

Ishchi kuchi. Texnologik jarayonni loyihalash uchun qurilish joyini 
tanlashda ish bilan band bo‘lmagan yaroqli aholi soni aniqianadi. 
To'quvchilik korxonalarida 60-5-70% xotin-qizlar ishlaydi. Shu bilan 
birga ishchilar malakasi, darajasi va ulami tayyorlash masalasini sin- 
chiklab o'rganib, ishlash mahoratini oshirishga asosiy e’tiborni qara- 
tish lozim. Ularning maiakasi balandligi to ‘g‘ridan-to‘g‘ri mahsulot 
sifati, texnika, texnologiya takomillashishiga katta ta ’sir ko‘rsatadi. 
Ishchilar malakasini yangi qo‘shma korxonalarda, chet ellarda za- 
monaviy kasb-hunar kollejlarida, institutlarda oshirish maqsadga mu- 
vofiqdir.

Suv va kanalizasiya masalasi. Yangi korxonalarni, aw alo, kerakli 
bo'Igan, tarkibi jihatdan korxona ishlatishga mos bo'lgan suv bilan 
ta’minlash lozim. Shuning uchun anhor, daryo suvlari, kanallar mav- 
judligi hisobga olinishi zarur. Shu bilan bir qatorda, oqava kanalizatsiya 
chiqindi suvlarini tozalash masalalarini yoki chiqarish kanalizatsiyasi 
ekologiyaga mos keladigan darajada hisobga olinishi shart.

Elektr energiyasi va issiqiik energiyasi. M a’lumki, hech bir za- 
monaviy korxona elektr energiyasisiz faoliyat ko‘rsata olmaydi. 
loyihadagi jarayon yoqilg‘i va elektr energiya bilan ta’minlangan bo'lishi 
kerak. Elektr energiya va yoqilg‘ining qurilish joyiga yaqinligini hisobga 
olish lozim. Bundan tashqari, bu manbalar bilan sherikli foydalanish 
hisobga olinsa, qurilish tez bitib, tannarxi arzonga tushadi.

Transport, kommunikasiya masalasi. Loyihalanayotgan korxonalarni 
qurishda iloji boricha, katta magistral yo‘l, katta qulay ko‘cha temir 
yo ‘l yoqasiga m o 'lja llansa, korxonaga ishchilarning qatnashi, 
xomashyoni, qurilish materiallarini, uskunalarini, tayyor mahsulotni 
tashish va sotish korxonaning samarali ishlashiga ijobiy ta’sir ko‘rsatadi.

Qurilish va boshqa materiallarning yaqinda boMishligi, ulami ta- 
shib kelishga transport vositalarining bo‘lishi texnologik jarayonlam i 
loyihalash uchun asos bo‘ladi. Qurilishi lozim bo'lgan joydagi yerning 
relefi tekshirilishi ham qurilish materiallarini birmuncha tejashga olib 
keladi.

Texnologik jarayonning loyihalashda korxonani qurishdagi xara- 
ja tlar qancha kamaytirilsa, korxona shuncha tez sof daromadni 
oshirishga erishadi.



2.2. Loyiha topshirigi va uni bajarish uchun boshlangMch 
ma’Iumotlar

Texnologik jarayonlarni loyihalash quyidagi topshiriqlar asosida 
bajarilishi mumkin:

1. Ma’lum turdagi lo‘qimani ishlab chiqarish uchun korxona quwati 
dastgohlar sonida berilgan bo'lib, shu to ‘qimani ishlab chiqarish 
uchun texnologik jarayonlar loyihalanadi.

2. Ma’lum turdagi gazlamani ishlab chiqarish uchun bir yilda 
chiqariladigan to ‘qima miqdori ko'rsatilgan bo‘ladi va shu to ‘qima 
uchun texnologik jarayonlar loyihalanadi.

3. Ishlab turgan korxonaning yangi to ‘qimalar ishlab chiqarish 
uchun moMjallangan texnologik jarayon loyihalanadi.

4. Ishlab turgan korxonada eskirib qolgan dastgohlami yangi dast­
gohlar bilan jihozlash loyihalanadi.

Yuqoridagi ko‘rsatilgan topshiriqlarni bajarish uchun loyihada 
quyidagi masalalar yechiladi:

Loyihaning kirish qismi. Loyihaning kirish qismida 0 ‘zbekistonda 
to‘qimachilik sanoati taraqqiyotining asosiy yo‘nalishlarini aniqlagan holda 
loyihalanayotgan korxona iqtisodiy-texnikjihatdan asoslanadi. Loyihada 
chet el texnologiyasi va zamonaviy uskunalarni qabul qilish qayd etiladi. 
Kirishda, shuningdek, ishlab chiqariladigan mahsulotni dunyo bozorida 
xaridoigir bolishini ta'minlovchi omillarini qayd etish zarur.

Loyihaning texnologik bo4imi. Texnologik boMimda loyihalash 
tartibi quyidagicha bajariladi:

1. Berilgan yoki yaratilayotgan lo ‘qimaning ko‘rsalkichlari asosida 
to ‘qima tavsifi va to ‘qimaning to ‘liq taxtlash rasmlarini tuzish.

2. To‘quv dastgohinng turini tanlash.
3. To‘qimaning texnik hisobi. Xomashyo tavsifi.
4. To‘qima ishlab chiqarish texnologik jarayonini tanlash va asoslash.
5. Uskunalar tanlash va ulaming tavsifnomalarini tuziladi.
6. 0 ‘ramalar hisobi.
7. Texnologik jarayonlar bo‘yicha chiqindilar miqdorini hisoblash.
8. Uskunalarni rejali to ‘xtab turish foizini hisoblash.
9. Imorat turi va ustunlaroralig‘ini tanlash, uskunalarni joylashtirish.
10. To‘quv dastgohlarini joylashtirish.
11. Jarayonlar bo‘yicha uskunalarning foydali vaqt koefTitsiyentini 

va mashinani rejali to ‘xtash koefTitsiyentini hisoblash.



12. Hamma uskunalar uchun nazariy va haqiqiy ish unumdorligini 
hisoblash.

13. Korxona quw atidan kelib chiqqan holda sexning 15ЫаЪ chiqa- 
rish dasturini hisoblab chiqish.

14. Bir ish kuni (yoki bir soat)da har bir jarayondan chiqadigan 
chiqindi va xomashyoni hisoblash.

15. Korxonani ishlab chiqarish dasturi va dastgoh unumdorligi 
ham da uskunalarni ishlab turish koeffisiyenti asosida tayyorlov, 
saraiash va boshqa bo‘limlarida o ‘rnatiladigan uskunalar sonini 
hisoblash.

16. K orxonaning bir m arom da ishlashi uchun zarur boMgan^ 
muddatga xomashyo sig‘adigan ombor hajmini, yordamchi xonalarini 
hisoblash.

17. Tayyorlov va saraJash bo‘limi uskunaJarini joylashtirish.
18. Omborlami namlash-shamollatish kameralarini joylashtirish;
19. Korxona yordamchi ustaxona uskunalarini tanlash va ularni 

joylashtirish.
20. Mamuriy-xo‘jalik binolarini hisoblash va ularni joylashtirish.
Loyihaning boshqa qismlari to ‘g‘risida qisqacha ma’lumot. Tex-

nologik qismlarni bajarishda havoni almashtirish va namlash uchun 
kondisianerlar sonini aniqlash va ularga tavsif berib joylashtirish lo- 
/.im. Kondisioner quw atiga qarab tanlanadi. Masalan, KT-80, KT- 
! 20 mos ravishda 80 ming mVsoat, 120 ming mVsoat unumdorlikda 
ishlaydi, ya’ni shuncha havoni tozalab m a’lum namlikda almashtirib 
luradi.

M axsus bo4im. Maxsus boMimda boshqa maxsus kafedralar bilan 
hamkorlikda yoki to ‘quvchilik mutaxasisligi bo‘yicha, to ‘qim alar 
;ii/ilishi, yangi mexanizm konstruksiyasi bo‘yicha kichik ilmiy tadqiqot 
biilari olib borilishi mumkin.

Loyihaning ekologiya bo*iimi. Ekologiya bo‘limi xavfsizligini hamda 
io 'quvchilikda m ehnat muhofazasi kiradi. Ekologiya bo‘limida, 
- ‘■asalan, korxonada suv ta ’minotidan foydalanish va uni qayta ishlash 
 ̂oki korxonadan chiqarib yuborish yo‘riqnoma va chizmasi yoki 
: Mcxnat muhofazasidan shovqin va shovqinga qarshi kurashish usullari 
vM hokazolar bo ‘lishi mumkin. Shuni ta’kidlash lozimki, loyihaning 
•exnologik qismi texnologik jarayonni loyihalash ishining asosini tashkil 
cuidi. Boshqa ham m a qismlar shu loyihaning texnologik qismini
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toMdirish, yaxshilash, takomillashtirilishiga qaratilgan bo‘lishi kerak, 
aks holda loyihadan ko‘zIangan maqsadga erishilmaydi.

Loyihaning iqtisodiy boMimi. Bu bolim da tanlangan biznesni asos- 
lash, xomashyo balansi, ishlovchilar sonining hisobi, mahsulot tan- 
narxi, korxonaning moliyaviy rejasi va texnik iqtisodiy ko‘rsatkichlar 
hisoblanadi.

Loyihaning xulosasi va takliflar qismi. Xulosada qisqacha tanlan­
gan mavzuning dolzarbligi va zamonaviy uskunalar qo‘Uanilganligi, 
mahsulot sifati hamda xaridorgiriigi yoritiladi. Amaldagi korxonada va 
yangi korxonaning texnik-iqtisodiy ko‘rsatkichlarini taqqosiab, loy- 
ihalanayotgan korxonaning afzalliklari yoritiladi va loyihachi o ‘z taklif- 
mulohazasini keltiradi.

Nazorat savoDari

1. Texnologik jarayonlarni loyihalashda qanday texnik-iqtisodiy 
ko‘rsatkichIarga erishish nazarda lutiladi?

2. Yakuniy malaka ishi qaysi bo ‘limlardan tashkil topadi?
3. Talaba qaysi fundamental fanlam i bilishi va mustaqil ravishda 

loyihaga tatbiq eta olishi lozim?
4. Jarayonlarni loyihalashdan maqsad nima?
5. Loyihalashga qanday talablar qo'yiladi?
6. Loyihalashda qanday resurslar bo‘Iishi shart?
7. Texnologik jarayonni loyihalashga qanday topshiriqlar berilishi 

mumkin?
8. Topshiriqning texnologik va boshqa boMimlarini bajarish tartibi- 

ni aytib bering.
9. Loyihaning "Xulosa va takliflar” qismida nimalarni e ’tiborga olib 

yoritiladi?



3-bob. To'qima turlarini tanlash

Loyihani bajarishga kirishish uchun, aw alo, to ‘qima turini tan­
lash lozim. Tanlangan to ‘qimaning xaridorgir bo'lishi asosiy shart- 
lardan biridir. Shuningdek, to ‘qimani taxtlash ko‘rsatkichlari ma’lum 
b o 'lish i kerak. Bu k o ‘rsatk ich Iar m avjud to ‘q im alar uchun  
m a’Iumotnomalar yoki ishlab chiqarishda ilmiy tadqiqot institutlarida 
yoki boshqa shularga o ‘xshash muassasalarda m e’yorlashtirilgan 
hujjatlarda keltirilgan bo‘ladi. Yangi yaratilayotgan to ‘qimalar uchun 
m e’yoriy hujuatlar ixtirochilar tomonidan ishlab chiqiladi.

Ishlab chiqariladigan lo 'qim alar xomashyo turiga, to‘qimaning 
nimaga ishlatilishiga va tuzilishiga qarab bir-biridan farq qiladi.

Ishlatilgan xomashyo turiga qarab, to 'qim alar ip gazlama, shoyi, 
jun  va boshqalar bo‘lishi mumkin. To‘qimalami bunday tavsiflash 
shartli bo‘Iib, ayrim korxonalarda tabiiy va kimyoviy tolalar aralash- 
masidan yoki tanda tabiiy ipak, arqoq paxta yoki kimyoviy toladan 
ohngan ip bo'lishi mumkin. To‘qimalar nimaga ishlatilishiga qarab 
kiyimbop, uy-ro‘zg‘orga yoki texnik maqsadda ishlatishga mo‘ljallangan 
bo‘Iishi mumkin. 0 ‘rilishiga qarab to ‘qimalar bosh o ‘rilishli, mayda 
naqshli o ‘rilishli, murakkab va yirik naqshli bo‘ladi.

To‘qima turini tanlashda quyidagilarga e’tiborberilishi tavsiya etiladi:
1. Loyiha qilinayotgan korxona, iloji boricha bir tarkibli xom- 

ashyodan to ‘qim alar ishlab chiqarishga moslangan bo‘lishi.
2. T o‘qimalar yuqori sifatli, zamon talabiga javob bera oladigan, 

xaridorgir bo‘lishi.
3. Qurilayotgan korxonada mintaqadagi xomashyo bazasini hisobga 

olgan holda to ‘qim alar assortimentini oson almashtirish imkoniyati 
bo‘lishi.

4. To‘qim aningbadiiy bezalishi.

3.1. To'qimalarning qisqacha tasnifi

To‘qim alar xom-ashyo turiga qarab quyidagilarga boMinadi:



1. Paxta ipidan tayyorlangan lo ‘qimalar.
2. Kanop ipidan tayyorlangan to ‘qimalar.
3. Jundan to ‘qiIadigan to ‘qimalar.
4. Shoyi ipidan to'qiladigan to'qim alar.
Paxta ipidan tayyorlangan to^qimalar. Paxla ipidan tayyorlangan 

to ‘qim alar boshqa umumiy ishlab chiqariladigan to ‘qimaIarning 
70%dan ko‘prog‘ini tashkil etadi. Bunday to‘qimaIar ishlatilishiga 
qarab quyidagilarga bo‘linadi:

— ichki kiyim uchun — bo‘z, chit, mal-mal, shifon to ‘qimalari 
ishlatiladi;

— satin — ayollar, bolalar kiyimi, korxona kiyimi, paxmoq, 
choyshab, erkaklar ko‘ylagi, astarlik buyumlari sifatida ishlatiladi;

— ko‘ylaklik to‘qimalarga — shotlanka, krep to 'qim alari, reps 
to‘qimalari, markizet, bumazeya, batist, flanel va hokazo;

— ustki kiyim to ‘qimalarga dioganal-saija. Bunday to ‘qimalarga 
korxonada kiyish uchun to ‘qim a, texnik to ‘qima va hokazolar kiradi. 
Bundan tashqari ip gazlamalarga quyidagi to‘qimalar kiradi:

— astarlik to'qima;
— tukli to ‘qima;
— mebellar uchun to ‘qima;
— yakka tartibda chiqariladigan to ‘qima.
Kanop ipidan tayyorlangan to^qimalar. Kanop ipidan ishlab chi- 

qarilgan to ‘qimalarning artikuli beshta sondan iborat bo‘ladi. Masalan; 
01101, bunda 01 — enli jakkard to ‘qimasi, 1 — toza kanopH, 01 — 
guruhdagi tartib nomeri.

Bunday to ‘qimalarga quyidagilar kiradi;
— polotno toza kanopli;
— polotno aralash xomashyoli;
— mebelbop to ‘qimalar, bu to ‘qim alar mayda naqshli o ‘rilishlar 

yordamida olinib, rangli iplar qo‘llaniladi;
— yakka tartibda chiqariluvchi to ‘qimalar choyshab, dastro‘mol, 

sochiq, dasturxon, к о 'ф а  yopqich to ‘qimaIar.
Jundan to^qiladigan to^qimalar. Bu to ‘qimalar ishlatilish vazifa- 

lariga qarab: kostyumlik to ‘q im alar (boston, krep ranglangan); 
paltolik; oyoq kiyimlik; mebel-bezaklar; paytavalik; choyshablik; 
го‘т о 1Ик; dasturxonlik to ‘qimalarga bo‘linadi.

Xomashyo turiga qarab jun  to ‘qimalari toza junli, aralash junli 
to'qimalarga bo‘hnadi.



Ishlab chiqarish va ishlov berish ranglanishiga qarab;
— bir xilda ranglangan, ranglanmagan, tuki chiqarilgan to ‘qimalar;
— melanj chipor to ‘qimaIar;
— har xil rangli, dekorativ to ‘qimalarga bo‘linadi.
0 ‘rilish turiga qarab — bosh o ‘rilishU, mayda naqshli, muraltkab 

to ‘qim alar o ‘rilishli, yirik naqshli to ‘qimalarga bo‘linadi.
Shoyidan to‘qiIadigan to'qimalar. Ishlatilish vazifalariga ko‘ra: ichki 

kiyimlik (xalat, nimcha va hokazo); ko‘yIakJik (erkaklar ko‘yIagi va 
boshqalar); ko‘ylakIik — kostyumlik; plashlik; ustki kiyimlik: palto, 
sport kiyimlari; astarlik; mebel — bezaklik; to'qimachilik-attorlik: 
zontik, sharf, dastro‘moI, galstuk.

Xomashyo turiga qarab: toza ipakdan bo‘lgan to'qimalar; sun’iy ipak- 
danbo‘lganto‘qimalar; sintetik iplardan to‘qilgan to"qimalargabo‘linadi.

3.2. To^qimalarning texnik hisobi ko^rsatkichlari

Texnologik jarayonlami loyihalashda ma’lumotlarda keltirilgan to‘qi- 
malaming texnik hisobi ko‘rsatkichlaridan foydalaniladi. Paxta, ipak, 
jun, kanop va boshqa tolali iplardan ishlab chiqariladigan to‘qimalar- 
ning texnik hisobi ko'rsatkichlari ma’lumotnomalarda keltiriladi.

Ba’zi bir paxta va ipak tolali iplardan ishlab chiqarilgan to‘qimalar- 
ning texnik hisobi ko‘rsatkichlari 3.1 - va 3.2-jadvallarda keltirilgan.

Nazorat savoliari

1. Loyihani bajarish uchun qanday boshlang‘ich m a’lumotlar 
keltiriladi?

2. To‘qima turini tanlashda nimalarga e ’tibor berish lozim?
3. T o‘qim alar klassifikatsiyasini izohlab bering.
4. To‘qima artikuli deganda nimani nazarda tutiladi? Birorartikul 

sonlarini izohlab bering.
5. Paxta ipidan tayyorlanadigan to ‘qimaIar turlarini izohlab 

bering.
6. Kanop ipidan qanday iplar tayyorlanadi?
7. Ju n d an  ta y y o rlan ad ig an  to ‘q im alar tu rkum iga qanday 

to ‘qim alar kiradi?
8. Ipak ipidan qanday to ‘qim alar tayyorlanadi?
9. M a’lum otnom alar jadvalida keltiriladigan to ‘qimalar texnik 

hisobini, asosiy ko'rsatkichlarini izohlab bering.
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4-bob. To^qima tuzilishining nazariy asoslari
4.1. To^qimadagi iplarning geometrik tavsifl

T o‘qimaning tashqi ko‘rinishi va ichki tuzilishi uning qaysi tuzi- 
lish fazasida to‘qilganligiga bog'liq. Shartli ravishda to ‘qimada tanda va 
arqoq iplarining o ‘zaro joylashishini N. G. Novikov to‘qqizta faza- 
larga bo‘Iishni tavsiya etdi. Bu nazariya hozirgi kungacha to‘qimalar 
tuzilishini aniqlashda qo‘lIanib kelinmoqda. To‘qima tuzilishini fazalar 
bo‘yicha aniqiashning mohiyati shundan iboratki, uning fazasiga qarab 
iplarning qanchalik egilganini, to ‘qima sirti yoki pastki qismida qaysi 
iplar ko‘proq to ‘lqinsimon bo‘rtib chiqib turishi to ‘g‘risida m a’lu- 
m ot olinadi.

Iplar to ‘quv dastgohida to ‘qilish jarayonida tanda iplari bilan 
arqoq iplari bir-biriga nisbatan o ‘zaro ma’Ium kuch ta ’sirida bo'ladi, 
bir-biriga nisbatan bosim kuchi natijasida iplar o ‘z shaklini o'zgarti- 
radi.

Iplar o ‘zaro ta ’sir natijasida xomashyo turiga qarab turlicha shak- 
Ini oladi. N. G. Novikov o ‘z nazariyasida iplami silindrik shaklida deb 
qabul qilgan. To‘lqinsimon ko4arilib egilish balandligi bu balandlik 
iplarning teksiga, zichligiga, har birining tarangligiga hamda xususi- 
yatlariga bog‘liq bo'ladi. K.G. Alekseyev a ‘z tadqiqotlarida io‘qima 
tuzilish fazallarini iplarni o ‘rilishda tanda yoki arqoq bo'yicha 
qisqarishiga bog‘liq holda aniqlaydi.

N .G . Novikov nazariyasiga ko‘ra, iplarni to ‘qiIishda to ‘lqinsi- 
m on egilishini polotno o‘rilishi asosida ko‘rib chiqamiz.

Ipning to^qilashida egilishi. 0 ‘rilishda iplar to ‘lqinsimon ko‘tari- 
lib egilishi, to ‘lqin uzunligi L, yarim to iq in  uzunligi / va lo‘lqin 
balandligi h bilan xarakterlanadi. Tanda iplarini to‘lqinsimon ko'tarilib, 
arqoq iplari ustidan egilib o‘tishi ĥ , arqoq iplarini tanda iplari ustidan 
to ‘lqinsimon ko‘tarilib egilib o ‘tishi deyiladi.

T o‘lqin uzunligi L  (4.1 -rasm) to‘qimaning o'rilishiga va texnologik 
zichligiga ham bog‘liq.

4.1-a rasmda polotno o ‘rilishi uchun to ‘qimaning kesimi keltiril- 
gan. Polotno o ‘rilishidagi kesimda iplar kuchlar ta ’sirida o ‘z shaklini 
o^zgartirmagan holda keltirilgan, 4.1-b rasmdagi atlas o ‘rilishida esa



а)

? ,
z

. -----  ^  «•
: b) "

4,1-rasmdagi а) poiotno o'rilishli to ‘qimanining kesimi; 
b) atlas o ‘rilishli to 'qim aning kesimi.

to ‘qima to ‘qilgandan so'ng gorizontal va vertikal yo‘nalishda o ‘z 
shaklini o ‘zgartirgan holda keltirilgan.

T o‘qimaning geometrik zichligi bilan texnologik zichlik orasi- 

dagi bogMiqlik quyidagicha bo‘ladi: — ,^^= 2 2 2  (4,1)
P f  Pa

Bunda: va P  ̂— texnologik zichlik.
Rasmda i yarim to‘lqin uzunligi deyiladi. Yarim to ‘lqin uzunligi  ̂

poiotno o ‘rilishi uchun to ‘qim aning geometrik zichligi deyiladi. 
Demak, poiotno o ‘rilishda ikkita yonma-yon joylashgan iplaming 
o ‘qlari orasidagi masofa to ‘qimani geometrik zichligi deyiladi.

Bizga m a’lumki, to ‘qimani texnologik zichligi (P.^, P^,) deb, bir 
sm yoki 1dm da joylashgan iplar soniga aytiladi.

4.2-rasmda to‘qimaning tanda va arqoq iplari bo‘yicha poiotno o‘ri- 
lishi uchun kesimlari keltirilgan.

To'qim aning tuzilishi fazalari tandaiplari va arqoq iplari to ‘lqini 
balandligi Л, va ga nisbati orqali aniqlanadi. Bulaming nisbati 
koeffitsiyenl9ht orqali belgilansa, u holda formula quyida- 
gicha9 ĵ j = -!b_ ko‘rinishda yoki arqoq Ьо‘у1сЬаф^,з = ko‘rinishda 
bo‘ladi.

To‘qimaning fazasini quyidagi formula yordamida aniqlash mumkin:

Ф = (4.2)
9ht +1

'Fo'lqin uzunliklarining nisbati koeffitsiyenti quyidagicha aniqlanadi:

htФь = (4.3)



I

II

III

IV

V

VI

VII

VIII

IX

4.2- rasm. To'qimanfng a) arqoq va b) tanda bo'yicha kesimi.



Фь = Фьт • Фьа 4.1-jadva!da N. G . Novikov tomonidan yaratilgaii

to ‘qimaning io ‘qqizta fazasini aniqlash bo‘yichacp}ix va Фьа laming 
koeffitsentlari keltiriigan.

4.1-jadvaI

Polotno o ‘rilishi uchun to*qimaning to*qqizta fazalarini qiymatlari.

To'qima tuzilishi 

fazalari
Л, Aa Л ,: Л,

I 0 2 0
11 0.25 1.75 0.143
III 0.5 1.5 0.333
IV 0.75 1,25 0.6
v 1 1 1

VI 1.25 0.75 1.666
VII 1.5 0.5 3
VIII 1.75 0.25 7
IX 2 0 OO

Rasmdan ko‘rinib turibdiki, fazalar tartibi tanda va arqoq iplari 
bilan o ‘zaro o'rilishda vertikal yo‘nalishda m a’lum masofada joylashi- 
sliiga qarab belgiianadi. Birinchi va to ‘qqizinchi fazalarda to'qimani 
amalda to'qish qiyindir, boshqa hamma fazalarda to ‘qimani to ‘qish 
mumkin. Beshinchi fazada tanda va arqoq iplari bir-biriga nisbatan 
vertikal yo‘nalishda bir xiida egilgan bo‘ladi. Agar ularning diametri, 
o ‘riIish turi bir xil bo‘lsa, ularning o'rilishda qisqarishi ham bir xilda 
bo‘lishi mumkin. Qzbekistonda to ‘qilayotgan avrli to ‘qimalar, asosan, 
V—VII fazalarga to ‘g‘ri keiadi, bunga xonatlas va satja o ‘rilishdagi 
to 'qim alar kiradi.

To‘qima tuzilishi V — fazadan I chi faza tom on borgan sari arqoq 
iplarining zichligi ortib boradi, tanda iplarining tarangligi yuqori 
boMadi, arqoq ipining o‘rilishida qisqarish ko‘payib boradi.

To‘qimaning tuzilishi V fazadan IX faza tom on esa borgan sari 
to 'qim ada tanda iplarining zichligi ortib borib, arqoq iplarining ta­
rangligi yuqori bo‘ladi, tanda ipining o ‘rilishda qisqarishi yuqori boladi.

To‘qima tuzilishida, ularning fazalarini aniqlashda N.G. Novikov 
nazariyasi bo'yicha, bir fazadan ikkinchi fazaga o ‘tishda bir sistema 
iplari, masalan, tanda iplarining ko‘tarilib egilish to ‘lqin balandligi 
Л, ortib borsa, ikkinchi sistema arqoq ipining ko‘tarilib-egiIish toMqin 
balandligi esa kamayib boradi. Shuning uchun tanda va arqoq ipining



ko4arilib-egilish to ‘lqin balandligi o ‘ichami yig‘indisi o ‘zgarmasdir 
ham da ular ip lar d iam etri o ‘lcham i yig‘indisiga teng. Y a’ni, 
h ,+h^= d ,+dg= const* d,+d^= 2d .̂  ̂ Iplarining o ‘rtacha diametri;

d̂ cj. Л, bilan /lining o ‘zaro o'zgarishi^/ bilan^^ ni o ‘zaro

masofalarini o ‘zgarishiga olib keladi.
To‘quv dastgohlarida to‘qima to ‘qilganda iplarga berilgan taranglilc 

ta ’sirida o ‘z shaklini o'zgartiradi. Ularning diametri bo‘ylab zichligi 
ham ortadi. Tanda va arqoq iplaming diametri gorizontal yo‘nalish 
bo‘yicha ortib vertikal yo‘nalish bo ‘yicha kamayadi. Gorizontal va 
vertikal yo‘nalish bo‘yicha iplaming diametri quyidagicha aniqianadi:

Gorizontal yo‘naIish bo'yicha tanda va arqoq iplarining diametri:

^t.g = (4.4)

*̂ a.g “  ^a^a,g ■
Vertikal yo‘nalish bo‘yicha tanda va arqoq iplarining diametri:

^T.v = ^тЛт.у
dg V “  *^аЯа,у (4-7)

Bunda: va J  tanda va arqoq iplarining diametri to‘quvchilikkacha, 
Л r,g , Лг?./ — tanda va arqoq iplarining diametri to‘quvchilikdan so‘ng 
□‘zgarishini hisobga oluvchi koeffitsiyent.

Лт;»’ va tanda va arqoq iplarining vertikal yo‘nalishi bo‘yi-
cha diametrining o ‘zgarishini hisobga oluvchi koeffitsiyent, odatda,

Цa^g— 1,1+2 gachar}/',!' va 0 ,5-0,) gacha bo‘lishi
mumkin.

Shunday qilibO iplar to ‘quvchilik jarayonida va undan keyin o‘z 
shaklini bir necha marta o ‘zgartiradi. To‘qima hosiJ bo‘lishda tanda va 
arqoq iplari bir-biriga ta ’sir etib, gorizontal va vertikal yo‘naiishda 
o ‘z shaklini o ‘zgartiradi, bundan tashqari iplarga berilgan taranglik 
ta ’sirkia ko'ndalang kesimi yuzasining maydoni kamayadi. Xom 
to'qim ani pardozlash jarayonida issiqlik va namlik ta ’sirida iplar 
relaksasiyalanadi. Albatta, iplar relaksasiya davrida to ‘lqin o ‘z holiga 
qaytmaydi, u plastik defTormatsiya hisobiga iplaming ko‘ndalang kesimi



va uzunasiga cho‘zilgan holatini saqlab qoladi. Shuning uchun to ‘qima 
fazalari to ‘g‘risida mulohaza yuritganda iplarning tarangligi to ‘qish 
jarayonida qanchalik o ‘zaro deformatsiyalar intensivligini, iplar bir- 
biriga katta yoki kichik kuchlar ta ’sirida bo ‘layotganini aniqlaniladi. 
Bu kuchlar qiymati qancha katta bo‘lsa, to ‘qima to ‘qish jarayoni 
shunchalik og‘ir kechayotgani ipning fizik-mexanik xususiyatiga salbiy 
ta ’sir etayotganligini bilish mumkin.

4.2. To‘qima fazasini aniqlash uchun misollar

Misol: 30 t — artikulli xonatlas to ‘qimasini to ‘qishda iplarning 
ko‘ndalang kesimi yuzasi gorizontal vertikal yo‘nalish b o ‘yicha 
o ‘lchamlarining o‘zgarishi hamda to ‘qilgan to ‘qima fazasini aniqiang.

N.F. Sumina usuli bo‘yicha eksperimenta! yo‘I bilan aniqlashda 
iplarning ko‘ndalang kesimi va gorizontal, vertikal yo‘nalish bo‘yicha 
o ‘lchamlarini ko‘rib chiqamiz,

Arqoq ipining to ‘quvchilikdan oldingi ko‘ndalang kesimi yuzasi:

S , „ = I I ^ = i l i e i  = 2 ,1 6 3 r V m l
4 4

Arqoq ipining to ‘quvchilikdan keyingi ko‘ndalang kesimi yuzasi:

e _ nab _ 3,14 0,279 0,093 ^ ,л-2___2Ьд u — —-— — ■ ------------ — 2, ОЗоо • Ш шгп .
4 4

Bunda; а va b -  arqoq ipi to'quvchilikdan keyingi ko‘ndalang 
kesimining oMchamlari, a — ellipsning katta oMchami, b — ellips- 
ning kichik oUchami (4.1 - b rasm).

Tanda ip ining to ‘quvch ilikdan  o ldingi k o ‘ndalang kesim i 
o ‘lchami:

S , „ = M i  = M l ^  = 6.358.10-3mm^

T anda ipining to ‘quvchilikdan  keyingi ko ‘ndalang kesim i 
o ‘lchami:

n a b  3,14 0,133 0,057 2S, 0 = — -— = -------- --------------= 5,951-10
4 4



Endi iplaming o ‘lchamlari qanchalik kamayganlik koeffitsiyeniini 
ko‘rib chiqamiz.

T anda iplari ko 'ndaiang  kesimi o ‘lcham larin ing  o ‘zgarish 
koeffitsiyentini aniqlaymiz:

= = 0,936.
St.k 6,358 10"^

A rqoq iplari ko 'ndalang  kesimi o ‘lcham larin ing  o ‘zgarish 
koeffitsiyenti quyidagicha:

tg = = 0,942.
S ak 2 , 1 6 3 i l 0 “^

To‘qima to ‘qilgandan so‘ng iplar ko‘ndalang kesimining gorizontal 
ŝ a vertika! yo'nalish bo‘yicha o ‘Ichamlarining o ‘zgarish koeffitsiyenti.

Gorizontal yo‘nalishbo‘yicha tanda ipini o ‘lchaminingo‘zgarish 
koeffitsiyenti;

П = -T V = = 1 48
d x  0,090 ’

G orizontal yo‘nalish bo ‘yicha arqoq ipi o ‘Ichamining o'zgarish 
Koeffitsiyenti:

8.
da 0,160

Vertika! yo‘naIish bo‘yicha tanda iplari o‘lchamlarining o‘zgarish 
•* .'eiTitsiyenti:

d j  V 0,057 - n . h = —i-S- = —!----- = 0,63.
d j  0,090

Vertikal yo‘nalish bo ‘yieha arqoq iplari oMchamining o ‘zgarish 
koeffitsiyenti:

da v 0,093 Пя h = ------= 0,56.
da 0,166

T o‘qim a tuzilish fazasining koeffitsiyentini aniqlaymiz.



Buning uchun va honing qiymatlarini eksperimental tadqiqot- 
lardan olamiz:

Кф = i l l  = 1,42.
ha 0,071

To‘qilgan to ‘qima fazasini aniqlaymiz:

Ч  + 1 1,42 + 1

Demak, misolimizdagi to ‘qima VI fazaga yaqin to ‘qilgan to ‘qima 
ekan.

Nazorat savoUari

1. To'qim a fazasi tushunchasini izohlab bering.
2. N.G.Novikov to‘qimadagi iplarning o'zaro joylashishiga qarab 

shartli ravishda necha fazaga ajratadi?
3. Birinchi va oxirgi fazada iplar qanday joylashadi?
4. Texnologik va geometrik zichiik nimani anglatadi?
5. To‘qima to ‘qilganda undagi tanda va arqoq iplari qanday 

shaklga ega bo4adi?
6. To‘qima fazasini aniqlash formulasini keltirib, qanday aniqla- 

nishini izohlab bering.
7. Tanda va arqoq iplari dastgohda to ‘qilgandan so‘ng ularning 

diametri qaysi yo‘nalish bo‘yicha ko‘proq kattalashadi?



5-bob. Texnologik jarayonni to^qimaning berilgan parametrlari
asosida loyihalash

5. 1. To^qimani loyihalash uchun zaruriy parametrlar

To‘qimani berilgan parametrlari asosida loyihalashdan maqsad, 
to ‘qimani loyihalash uchun berilgan parametrga asoslanib, uning 
boshqa ham m a param etrlarini aniqlashdan iborat. Shu berilgan 
parametrga mos ravishda to‘qimaning texnik hisobi va boshqa hisoblarini 
bajarish lozim bo‘ladi. Texnologik jarayonni to‘qima parametrlari orqali 
loyihalash uchun to ‘qimaning sirt zichligi g/m^, mustahkamligi, 
qalinligi, tanda va arqoq iplarining teksi, to ‘qimaning to ‘ldirilish 
koefTitsiyenti, iplaming to‘qilishda qisqarishi va h. к vazifa qilib beriladi. 
Bundan tashqari, to ‘qimaning tashqi ko‘rinishi va unga qanday 
ishlovlar berilishi, to ‘qimadagi tanda va arqoq iplari o ‘rilishining 
geometrik modeli ham berilishi mumkin.

Loyihalovchi yangi loyihalanayotgan to ‘qimani qaysi iqlimda va 
qanday maqsadda uni ushlatish, unga qo‘yiladigan talablarni aniqla- 
shi lozim bo‘ladi.

Agar tayyor to ‘qima nusxasi berilgan bo‘lsa, shu to ‘qimaning 
tuzilishini aniqlash kerak.

Loyihalanayotgan to‘qima omillarini aniqlashda shu to‘qimani qaysi 
millat va qaysi jinsdagi kishilar, qanday sharoitda to‘qima ekspluatatsiya 
qilinishi va shu kabi o ‘ziga xos xususiyatiar hisobga olinadi.

T o‘qimani loyihalashda quyidagi parametrlar tadqiqotlar yoki na- 
zariy hisoblar natijasida tanlanadi:

1. Loyihalanayotgan to ‘qima qaysi maqsadda ishlatilishiga qarab 
tanda va arqoq iplari uchun xomashyo tanlanadi. Xomashyoni tanlashda 
iqtisodiy jihatdan tanda va arqoq ipi uchun ishlatiladigan tolalarning 
maqsadga muvofiqligi hisobga olinadi. Agar to‘qima to ‘y-hashamlarda 
kiyishga m o‘Ijallangan bo‘lsa, unda iplar qimmat, tashqi ko'rinishi 
jilolanadigan, yuqori sifatli ipak, sintetik, jun  va boshqa iplar ara- 
lashmasidan tayyorlangani m a’qul bo‘ladi. To‘qima ishchi kiyimi si- 
fatida qo ‘llaniladigan bo‘lsa, unga arzon narxdagi paxta, kanop, 
viskozadan tayyorlangan iplarni ishlatish lozim. To‘qimadagi iplarni



tanlashda, albatta, birinchi navbatda, 0 ‘zbekistondagi xomashyo 
bazasi hisobga olinishi kerak. Ipiar mustahkamligini oshirish maqsadida 
kimyoviy tolalami tabiiy tolaga aralashtirib ishlatish ham ba’zi holiarda 
yuqori samara beradi. Avrli gazlamalardan Xonatlas to‘qimalarini loy- 
ihalashda to ‘qimaning tashqi tomoni uchun toza ipak, astar lomoni 
uchun ipak chiqindilaridan tayyorlangan ip yoki yuqori sifatli paxta 
tolasidan, to‘qima milkdagi iplar uchun esa paxta ipidan foydalangan 
m a’qul.

2. Loyihalanayotgan to ‘qima uchun uning o‘lchamIaridan eni, 
donali to ‘qimalar uchun uzunhgi tanlanadi. Agar bu o ‘lchamlar, 
berilayotgan texnik ko‘rsatkichlarda keltirilmagan boMsa, loyiha- 
lanayolgan to‘qima uchun, tayyor to ‘qima eni davlat standartiga 
asoslanib tanlanadi va xom to 'qim a, to ‘qimaning tig‘ bo‘yicha eni 
hisoblab lopiladi. Shuni e’tiborga olish kerakki tayyor to ‘qima enini 
qabul qihshda dastgohni taxtlash eni maksimal foydalanilgan bo'Hshi 
shart.

3. To‘qima o ‘riiishi to 'qim aning tashqi ko‘rinishini bezash uchun 
muhim vazifani bajaradi. Loyihalashda to ‘qimaning o‘rilishi ham tan­
lanadi. 0 ‘rilish to ‘qim ada tanda va arqoq iplarini bir-biri bilan 
bog‘lanish darajasini, uning tashqi tuzilishini va fizik-mexanik 
xususiyatini bildiradi. Agar atlas o ‘rilishi bilan polotno o‘ri!ishidagi 
to ‘qimani taqqoslaydigan bo‘lsak polotno o ‘rilishida tanda va arqoq 
iplari bog‘lanish darajasi va to'qima mustahkamligi atJasnikiga nisbatan 
yuqori bo‘ladi.

4. To‘qimani loyihalashda uning qaysi faza bo‘yicha to ‘qilganligi 
tashqi ko‘rinishida tanda yoki arqoq iplari ko‘proq tashkil etishini 
bildiradi. Shuning uchun to ‘qima fazasi ham oldingi to‘qilgan o‘xshash 
to ‘qimalar xossalarini hisobga olgan holda tanlanadi. Misol tariqasida 
polotno o‘rilishidagi to ‘qim aiar uchun agar bir xil yo‘g‘onlikdagi 
iplar ishlatilsa, to ‘qima sirti va astari bir xil bo‘Iishi uchun V fazada 
to ‘qima to‘qilgani m a’qul. Atlas o'rilishidagi to ‘qimalar uchun VII 
fazada to ‘qilsa, tanda iplari to ‘qima sirtiga chiqib, jilolanib, uning 
ko‘rinishini yaxshilaydi.

5. Yuqoridagi p aram etrla r tan langandan  so ‘ng to 'q im an i 
loyihalash uchun tajribalar va oldingi nazariyalarga asoslanib 
koeffitsiyentlarni hisoblab, tanlab olinadi. Bunday koeffitsiyentlarga:

— to‘qima to‘qilishida tanda va arqoq iplari o ‘lchamlarining gori- 
zontal va vertikal yo‘nalish bo ‘yicha o ‘zgarish koeffitsiyenti;



— to‘qimani pardozlash jarayonida o4cham i va massasining 
o ‘zgarish koeffitsiyenti;

— to ‘qimani tolali materiallar bilan to ‘ldirish koeffitsiyenti.
6. Loyihada iplaming to ‘qimadagi qisqarishi analog to ‘qimalardan 

yoki formulalar yordamida aniqianadi.
N. F. Sumina usuli bo ‘yicha (Im^tayyor to‘qimaning massasi) 

ya’ni to ‘qimaning sirt zichligi berilganda, to ‘qimani loyihalash 
quyidagicha bajariladi. Agar tayyor to ‘qimaning sirt zichligi berilgan 
bo‘lsa, u holda xom to'qimaning sirt zichligini aniqlash lozim bo‘ladi.

T o‘qimaning sirt zichligi quyidagi formuladan aniqianadi:

, 5 , ,

 ̂ ~ioo
Bunda: U,., — pardozlash jarayonida to‘qimaning tanda va arqoq 

bo‘yiga kengayishi (tortilishi) yoki qisqarishi mos ravishda (+, -) ; g„ -  
pardozlashda ohorsizlantirishda, tolalaming to'kilishi va boshqa hollarda 
to ‘qima massasi kamayishi (-) yoki apretlashda massasi oshishi (+).

Berilgan tayyor to ‘qima sirt zichligi asosida xom to ‘qima hisobi 
bajarilgandan so‘ng to ‘qimani loyihalashga kirishiladi.

5. 2. To^qimani berilgan parametrlar asosida loyihalash 
uchun misollar

Misol uchun, Viskoza ipidan tayyorlangan to ‘qimaning, yuza 
tom oni silliq, sirt zichligi 120 gr ± 5 gr bo‘lgan to‘qimani loyihalash 
lozim bo‘lsin.

Buning uchun to'qim aga qo‘yiladigan asosiy talablarni hisobga 
olish kerak.

I. Viskozadan ko‘ylakbop to ‘qima tayyorlanishi lozim bo‘Igani 
uchun koeffitsiyent С ni quyidagicha aniqlaymiz:

с  Ш

V iTs Vi o,9 ■  ̂ '
Bunda: n — ipning necha qismi qanday ipdan tashkil topganligini 

bildiruvchi koeffitsiyent.
Misolda ip 100% viskozadan tashkil topgan, shuning uchun n=l 

6 — tola hajm massasi m g/m m ^, viskoza ipi uchun



б = о,8 - 1,2.
Таууог to‘qima eni 150 sm.
2. 0 ‘rilishi - atlas 5/2.
3. Tanda iplari to ‘qima sirtiga chiqib turishi uchun:

К ь т = Ь 2 6  =  74;
Ф  =  4К , + 1 =  4 -1 .  2 6 + 1 - 6 ,  04
4. Tanda va arqoq iplari diametrining nisbati:
Kjj= 1, 2 arqoq ingichka tandaga nisbatan.
5. To‘qimani tanda ipi bilan toMdirish koeffitsiyenti:
K, =  0, 90.
To'qimani arqoq ipi bilan toMdirish koeffitsiyenti:
K,.= 0, 7.
Umumiy toUdirish koeffitsiyenti:
K = K ^,-K ,^= 0 , 9 -0 , 7 - 0 ,  63. (5.3)
6. Pardozlashdan keyin to ‘qimaning eni bo‘yiga qlsqarishi: 
U ^= 2. 0%.
Bo‘yiga tortilishi (cho‘zilishi) — 2. 2%.
7. Har xil m oddalar bilan ishlov berishda massaning ortishi:

8. Iplar to ‘qilganidan so‘ng diametri o ‘zgarishi:

TlT = 0 ,95 ;

Ла =0.95.

9. Tanda va arqoq iplarining to‘quvchilikda qisqarishi:

100‘̂ T f  ̂ 4 -  K^ha + KhT^Kja^ >/4 -  K^ha
a j  = 2 Kd-Tl£

К а Л т  + П а

100-2 '^4 -0 .7 4 ^  +1.26^ 0,72 _ ^ 4 _ о ,7 4 ^

(5.4)

= 6,15%.



1004.
а , =

J a -  - y j i  -

100-2

Zq i • ^  
Kd'

V4 - l . 262T 0.742 0.9^ -7 4 -1 .2 6 ^

Ча^4 -  KJ + K^ha ■ + (Rt -  Va) „
К-аЛтЯа

2V4 - 1.262 + 0.742^ 0̂ 92 +(5 -  2) 2 0 .9 5 1 .2 = 4.75%. (5.5)

3t  =

1.2-0.95 + 0.95

10. Tanda va arqoq iplarining bir ditsimetrdagi haqiqiy soni: 

100 ■ R j(K (j + l)Kyi' _

do‘r Va(KdiiTTia ) /4  -  + (Rt -  ^  )2КаЛт 

100-5(1.2 + 1)0.9 49.08

do‘r 2(1.2 ■ 0.95 + 0.95)74-1.262 + (5 -  2)2 ■ 1.2 ■ 0.95
(5.6)

o‘r

3a = 100-Ra(Kd + l)KT3
5 ^ (K ( jT1t  +Л а “  ̂ )2 т1 а

100 5(1.2+1)0.8 880

do‘r 2 (1,2-0,95+0,95)74-42+(5-2) 2 0,95

45.9

19,16d .о r

11. Xom to ‘qimaning (bir kvadrat melrining og‘irIigi) sirt zichligi 
quyidagicha aniqlanadi:

Mx =
M t ( I ± — ) ( 1 ± ^ )  120(1+— ) ( 1 - — ) 100^̂  100 _  ̂ 100^̂  100 _

(1± ^ )  
 ̂ 100

1 + -
1

 ̂ 2,0 2,2 
= 120----- 'QQ = 120

100

1,02-0,978 0,99756
1,01 1,01

= 0,988 120 = 118, Ogr/m' 
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12. Iplar chiziqiy zichligi ipning o ‘rtacha diam etri orqali 
quyidagicha aniqianadi:

(K d+l)2c2 (1,2 + 1)21,192 6,853 

4 d^, -1000 4 .1000 4000d2

=  0 , 2 - f i ) - i , - T ^  =

13. Xom to ‘qimaning sirt zichligi (Im^ og‘irligi) ipning o ‘rtacha 
diametri orqali quyidagicha aniqianadi:

M = ^ 3a 1 OTa _ 49,08 ■ 10 ■ 840,5d^ ̂  ^

(1 -  l b ) . 1000 (I -  - ^ )  1000 d„ v(l -  ■ 1 ООО 
 ̂ lOO'  ̂ 100 100^

,  ,  ,  (5.10)
45,9 -10 ■ 583 _ d^^ -412517,4  ̂ 267597-d^^ _

d .(l-iZ ^).lO O O  do V-938 d^.^-952 
100

= (439 + 281) d„^.
Bunda: 52/439+281=0, 165 mm.

14. Tanda va arqoq ipining chiziqiy zichligi:
T ^=  840, 5 ' c P ^ . = m ,  5 -0 ,  1652=22, 8 teks.
T =  583 • , =583 • 0, 1652=15, 87 teks.a o r  ’ ’

Ishlab chiqarish korxonalaridagi iplar yo‘g‘onligini hisobga olib, 
loyiha uchun quyidagi tekslar qabul qilinadi:

T^=22, 0; T =  16, 7

15. Tanda va arqoq iplarining haqiqiy diametri:

= = 0,177mm.
^ 31,62 31,62 31,62

0,154 mm. '
 ̂ 31,62 31,62 31,62 
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Iplaming o ‘rtacha diametri:
. d x + d a  0,177 + 0,154 

do 'r=  - -j - = - ----- — =0,166 mm.

16. Tanda va arqoq iplaming haqiqiy zichligi:

„ 3 j  49,08 ,

Iplar zichligi nisbatining koeffitsiyenti:

 ̂ 3a 276
17. xom to ‘qimaning haqiqiy og‘irIigi:

У  

-)1000

, 276-10 16,7 65712 43801,2 ----- — ------- = . ^ ^ _ ^ _  = 70,02 + 46 = 116,02^.
(I - -^ )IO O O

18. tayyor to ‘qimaning haqiqiy og‘irligi:

M x U ^ ^ )  2 1 8 ( 1 . ^ )

U-r. ,, 2,0 ,,, 2,2 "
^ 100  ̂ 100^

119,18 119,18 
1,02 -0,978 '  0,99756 ’

120 + 5 g berilgan to ‘qimaning massasi 119,5 g loyihalangandan
0,5 gr farq qilar ekan, demak, norma chegarasida ekan. Endi bu 
to ‘qim aning texnologik jarayonlarini loyihalash, texni-iqtisodiy 
ko‘rsatkichlarini aniqlash lozim bo‘ladi.



O^xshash to^qimalarni loyihalasb uchun misollar

0 ‘xshash to ‘qimalar deb, to ‘qima o‘rilishlari va toMdirish foizlari 
teng hamda tanda va arqoq iplarining chiziqiy zichliklari nisbati, tan- 
da va arqoq iplarining 10 sm dagi sonini nisbatiga proporsional bo‘lgan 
to‘qimaIarga aytiladi.

T o‘qimani to ‘ldirish foizi va o ‘rilishi bir xil bo4gan to ‘qimalarni 
loyihalashni ko‘rib chiqamiz.

0 ‘xshash to ‘qimalar standart, ya’ni amalda qoMIaniUb kelina- 
yotgan to‘qimalar asosida loyihalanib, ishlab chiqariladi. Buning uchun 
amaldagi to‘qimadan quyidagi ko‘rsatkichlami keltirish zarurboMadi:

Tanda va arqoq iplarining chiziqiy zichliklari, teks da.
Tanda va arqoq iplarining soni 10 sm da.
T o‘qimaning to ‘ldirish foizi.
T o‘qimanining sirt zichligi (1 to ‘qimani massasi).
0 ‘xshashto‘qimalarparametriarini hisoblashda D.Merfming 1827- 

yilda keltirgan usulidan foydalaniladi. U o ‘xshash to ‘qimalarni tanda 
va arqoq iplari zichligining nisbatini, ularning ildiz ostidagi chiziqiy 
zichliklari nisbati orasidagi bog‘liqligini quyidagicha ifoda etadi:

(5.13)

Bundan PiTTi" = ■ (5.14)

Bunda: Pj va ?2 mos ravishda o ‘xshash to ‘qimalarning tanda va 
arqoq bo‘yicha zichliklari.

T, va Tj mos ravishda o ‘xshash to ‘qimalaming tanda va arqoq 
bo‘yicha chiziqiy zichliklari.

D. Merfini formulas! faqat o ‘xshash to ‘qimalarning tanda yoki 
arqoq bo‘yicha zichlik va chiziqiy zichliklarini o ‘zgartirib ishlab chi- 
qarish mumkinligini ko‘rsatadi.

O .S K utepovning o 'x sh ash  to ‘q im alarn i h isoblash  uslubi 
bo'yicha, tanda va arqoq iplarining chiziqiy zichliklarining nisbati 
quyidagi ko‘rinishda bo‘ladi:

(5.15)
T t  t



Bunda: T j va j j  — amaldagi va loyihalanayotgan tanda iplarining 

chiziqiy zichliklari; t '  va t " — amaldagi va loyihalanayotgan arqoq

iplarining chiziqiy zichliklari.
Shuningdek, tanda va arqoq iplarining zichliklarining nisbati 

quyidagicha bo‘ladi:

Bunda: va — amaldagi va loyihalanayotgan tanda iplarining 
zichliklari; P ' va P '— amaldagi va loyihalanayotgan arqoq iplarining 
zichliklari.

Amaldagi to ‘qimani to ‘ldirish foizining darajasi loyihalanayotgan 
to ‘qimanikiga teng bo‘lishi lozim. Ya’ni;

E ' = E ^; (5.17)

ЕГ = е ;; (5.18)

Ejo-q “  . (5.19)

Bunda: E-, va E^ — amaldagi va loyihalanayotgan to ‘qimaning tanda 
iplari bilan to'ldirish foizi; E ' va E ' — amaldagi va loyihalanayotgan 
to q im an ing  arqoq ip lari b ilan  to ‘ldirish foizi; Eĵ j, va Ej^ — 
amaldagi va loyihalanayotgan to ‘qimaning to‘ldirish foizi.

T o 'qim aning to ‘ldirish foizi darajasini quyidagicha ifodalash 
nnimkin;

Agar E^ = E^; bo‘lsa, u holda:

P '-d ;  = P '- d 'r  (5.20)

deb yozish mumkin. (5.20)ni

f  = $  (5-21)

ko'rinishga keltiramiz. M a’lu m k i, d-p = c / f r  •



с — koeffitsiyent, o ‘xshash to ‘qimalarniki, qiymat jihatidan bir 
xil boMishi mumkin. (5.21)ni quyidagicha yozish mumkin:

= voki ^  = (5.22)
pf Pt 7 ^ -

Endi xuddi tanda iplarinikidek, arqoq iplarini ham o ‘xshash 
to ‘qimalar uchun bog‘Iiqlik tenglamasini quyidagicha yozish mumkin:

Agar E ' = E '; boMsa, u holda:
p :-d : = p : - d : .  (5-23)a

deb yozish mumkin. (2.24)ni

ko‘rinishgakeltiramiz. Ma’lumki:

d . = c 7 T T .

С — koeffitsiyem arqoq ipi bo‘yicha ham o‘xshash to'qimalarniki, 
qiymat jihatidan bir xil bo‘lishi mumkin. (5.24) ni quyidagicha yozish 
mumkin:

f  = ^  (5.25) yoki f  = f .  (5.26)

(5.22) tenglamada loyihalanayotgan o ‘xshash to ‘qimaning tanda 
iplari zichligini (10 sm dagi iplar sonini) quyidagicha aniqlash 
mumkin:

= Pt ^  . (5.27)

X uddi shuningdek, (5.26) teng lam adan  loyihalanayotgan  
o ‘xshash to ‘qima arqoq iplarining matodagi zichligi aniqlanadi:

p : = p ; ^ .  (5.28)

(5.27) va (5.28) tenglamalardan xulosa qilib shuni aytish mumkinki, 
o‘xshash to‘qimalaming tanda va arqoq iplari zichligi ularning ildiz 
ostidagi chiziqiy zichliklariga teskari proporsional bo‘ladi.
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Endi o ‘xshash to ‘qimalaming massasi bo‘yicha shuni ta ’kidlash 
loz im k i, am ald a  ko rxonala rda  o ‘xshash to ‘q im alar m assasi 
loyihalanayotgan to ‘qim aga teng qilib olinadi. Agar o ‘xshash 
to ‘qim alarning tanda yoki arqoq iplarining chiziqiy zichligini 
o ‘zgaitirib, tanda va arqoq iplarining 10 sm dagi sonini o ‘zgartirmasak, 
bu to ‘qimalar massasi bir-biridan farq qiladi. To‘qimalar massasi 
orasidagi farqni quyidagicha aniqlash mumkin:

M' V r  
M' ““T r

(5.29)

buni quyidagicha yozish mumkin:

Arqoq bo‘yicha:

= (5.31)
м ;

Bunda: М", М ' — mos ravishda loyihalanayotgan va amaldagi 
o ‘xshash to 'qim alar massasi.

1-misol. Amaldagi Xonatlas 32055 art. to ‘qima asosida o ‘xshash 
to ‘qima to ‘qilsin. Tanda ipi sof irak, arqoq ipi viskoza.

Tanda ipining chiziqiy zichligi T^ =  3,23*2 teks.
Arqoq ipining chiziqiy zichligi T ' — 16,6*2 teks.
Tanda va arqoq iplarining soni 1 dm. da =  640; P ' =  260.
Loyihalanayotgan o‘xshash to ‘qima tanda ipining chiziqiy zichligi 

T j =  3,23*3 teks ga o ‘zgarganda, tanda va arqoq iplarning bir dm. 
dagi soni ham da arqoq ipining chiziqiy zichligi T 'ni aniqlang.

1. Amaldagi va loyihalanayotgan to‘qimalaming tanda iplari massasi 
(Im ^ to ‘qim aning og‘irIigi) farqini (5.29) formula yordam ida 
aniqlaymiz:

M' 7 r

Demak, loyihalanayotgan to ‘qimaning tanda iplari bo'yicha vazni 
22,5 foizga o rtar ekan. Xuddi shuningdek, arqoq iplari massasi 
o ‘zgarishini aniqlash mumkin.



2. 0 ‘xshash to‘qimaning birdm dajoyiashgantandaiplari zichligini 
aniqlaymiz:

p '  _  p '  'Л т  _  f j / in  V 6.46 _

3. 0 ‘xshash to ‘qimaning arqoq iplarining chiziqiy zichligini 
aniqlaymiz:

T.' = T ; ^  = 3 3 , 2 ^  = 40,7 teks.

4. 0 ‘xshash to ‘qim aning arqoq iplari bo ‘yicha zichligini 
aniqlaymiz:

p ; = = 260^!Щ  = 235.

5. Endi amaldagi to‘qimaning tanda va arqoq iplari bilan to‘ldirilish 
foizini aniqlaymiz.

5.1. Amaidagi to ‘qimaning tanda iplari bilan to ‘ldirish foizi:

= P; ■ • 100 = 6,4 • 0,104 ■ 100 = 66,82.

Tanda ipining diametri

= ck7T f = 0 ,0 3 l& * l,3 V ^  =0,104 mm..

5.2. Arqoq iplari bilan to ‘Idirish foizi:

E; = p ; -d ;  -100 = 2,6-0,2185*100 = 56,81.

Arqoq ipining diametri:

d; = c k ^  = 0,0316 ■ Ц у Щ Л  = 0,2185 mm.

5.3. To‘qimani to ‘ldirish foizi:

E ',, = e ;  + E; -  ̂  = 66,82 + 56,68 -  = 85,63.

6. 0 ‘xshash to'qimaning tanda va arqoq iplari bilan to ‘ldirish 
foizini hisoblaymiz:



6. 1. 0 ‘xshash to'qim aning tanda iplari bilan to ‘ldirish foizini 
aniqlaymiz;

E '  = P ;  ■ • 100 = 5,22 ■ 0,128 ■ 100 = 66,82.

Tanda ipining diametri:

d ;  = c k / f f  = 0 , 0 3 1 6 - 1 , 3 7 ^  = 0^2 85 mm.

6.2. Arqoq iplari bilan to ‘ldirish foizi:

E; = P ;-  d ; • 100 = 2,35 ■ 0,242 • 100 = 56,85.

Arqoq ipining diametri

d :  - с к Т т Г  = 0 ,0 3 1 6 -1,2740/7 = 0,242 mm.

6.3. 0 ‘xshash to'qim aning to ‘ldirish foizini aniqlaymiz:

E ;,. = + E: -  = 66.82 + 56,68 -  = 85,68.

Yuqoridagi hisoblardan m a’lum bo‘ldiki, to ‘qimaning tanda va 
arqoq iplari bilan toMdirish foizi amaldagi va loyihalanayotgan 
to ‘qimalarning to ‘ldirish foiziga teng ekan. Ya’ni:

T̂yk -  Ejyk .
Endi o ‘xshash to ‘qimaning texnik hisobini hisoblab chiqilgan 

yangi ko ‘rsatkichlar asosida bajarishga kirishiladi. Y a’ni, xom 
lo‘qimaning eni va to'qimaning tig‘ bo‘yicha enining hisobi bajariladi.

2-misoI. Amalda to ‘qilayotgan "Bo‘z" 224 art. to ‘qima asosida 
to ‘qimani lo‘ldirish foizi va o ‘rilishi bir xil bo‘lgan o ‘xshash to ‘qima 
ko‘rsatkichlarini hisoblab chiqing. Tanda va arqoq iplari sof paxtadan 
(ayyorlangan. To‘qima o ‘rilishi rolotno, tanda va arqoq iplarining 
chiziqiy zichliklari mos ravishda T^ = 29 teks; T ' = 36 teks.

Tanda va arqoq iplarining 10 sm dagi soni P^= 248 va P̂ ' = 240 ga 
teng. 0 ‘xshash to ‘qimaning tanda iplarining chiziqiy zichligi Tj = 20 
ga o ‘zgarganda, tanda iplarining 1 dm dagi soni va arqoq iplarining 1 
dm. dagi soni P 'n i  aniqlang.



1. 0 ‘xshash to ‘qimaning tanda iplari zichligini aniqlaymiz:

Pt'  = P ; ^  =  2 4 8 ^  = 299 i p / d m .

2. 0 ‘xshash to ‘qimaning arqoq iplari zichligini aniqlaymiz:

P :  = P . ' ^  = 2 4 0 g  =  24O i p / d m .

3. Amaldagi to'qimaning to ‘Idirish foizini aniqlaymiz.
3.1. To‘qimani tanda iplari bilan to ‘ldirish foizi:

= p ; - d T - 100 = 2,48-0,213-100 = 52,82.

Tanda ipining diametrini aniqlaymiz:

d:̂  = c k /r^  = 0,0316-1,257^ = 0,213 mm.

3.2. Arqoq iplari bilan to 'ldirish foizi:

E; = P; • d; ■ 100 = 2,4 • 0,237 ■ iOO = 56,88.

Arqoq ipining diametri:

d; =ckyjTl  = 0,0316-1,25736 =0,237 mm.

3.3. To‘qimani to ‘ldirish foizi:

Et,, = E ; + E; -  = 52,82 + 56,68 -  = 79,66.

4. 0 ‘xshash to ‘qimaning tanda va arqoq iplari bilan to ‘ldirish 
foizini aniqlaymiz.

4.1. Tanda iplari bilan to ‘ldirish foizi:

e ;  = P ' • d ; • 100 = 2,99 • 0,1767 • 100 = 52,83.

Tanda ipining diametrini aniqlaymiz:

d ; = c k / f f  = 0 ,0316 -1 ,25^0  =0,1767 mm.

4.2. Arqoq iplari bilan to ‘ldirish foizi:



Еа = P a '-d ; • 100 = 2 ,40-0 ,237  • 100 = 56,88.

Arqoq ipining diametri

d ' = ck/T? = 0,0316 • 1,25V ^ = 0,237 mm.

4.3. 0 ‘xshash to ‘qimaning lo ‘ldirish foizini aniqlaymiz:

= E ; + E: -  = 52,83 + 56.88 -  = 79,66.

Hisobdan m a’Ium bo‘ldiki, amaldagi va 0 ‘xshash to ‘qimalarning 
tanda va arqoq iplari bilan to ‘qimani to‘ldirish foizi bir xil, demak, 
o‘xshash to ‘qimani loyihaga kiritib, lexnik hisobga kirishish mumkin.

Ikki xil og‘iriikka ega bo‘lgan va bir xil to‘ldirish foiziga ega bo‘lgan 
o‘xshash to ‘qirnalarni quyidagicha hisoblash mumkin:

3<misol. Paxtaipidan tayyorlangan to ‘qimadagi arqoq ipining 
chiziqiy zichligi T ' = 20 teks,to‘qimaning arqoq ipi bo ‘yicha sirt

zichHgi 100 g/m^, 10 sm. dagi arqoq iplarining soni P' = 262.
0 ‘xshash to ‘qimaning arqoq iplari bo‘yicha sirt zichligi 165 g/m^ 

ni tashkil etadi. To‘qimaning lo ‘ldirish foizi va o ‘rilishi amaldagi 
to ‘qim a bilan bir xil. 0 ‘xshash to ‘qimaning arqoq iplari zichligi P '

va ipning chiziqiy zichligi T ' aniqiang.
1. 0 ‘xshash to‘qimani arqoq ipining chiziqiy zichligini G.V. Yudenich 

bo‘yicha aniqlaymiz:

T ;  = T ; i 4  = 2 0 ~  = 31,2 teks.

2. 10 sm dagi arqoq iplarining sonini aniqlaymiz:

p ; = P; ^  = 262 = 209,7.

3. Amaldagi to‘qimani arqoq iplari bilan to‘ldirish foizini aniqlaymiz:

E; = P 'd ; ■ 100 = 2,62-  0,177-100 = 46,37.



Arqoq ipining diametri quyidagiga teng:

d; = c k /f^  = 0,0316 • 1,25^/^ = 0,177 mm.

4 .0 ‘xshash to‘qimani arqoq iplari bilan to‘ldirish foizini aniqlaymiz: 

E ' = ■ 100 = 209,7-0,221 ■ 100 = 46,35.

Arqoq ipining diametri quyidagicha topiladi;

d;; = ck/T^ = 0,0316-1,2573^2 = 0,221 mm.

Demak, E' = E '. Tanda ipining chiziqiy zichligi va 10 sm dagi 

tanda iplarining soni o ‘zgarmagani uchun E j = E j.
Endi to ‘qimaning texnik hisobini bajarishga kirishiladi.

Nazorat savollari

1. To‘qimani loyihalash uchun qanday parametrlarni asos qilib 
olish mumkin?

2. To‘qimaning sirt zichligi qanday aniqlanadi?
3. Loyihalashda qaysi koeffitsiyentlar hisobga olinadi?
4. Tanda va arqoq iplari qisqarishini aniqlashda yuqoridagi 

tenglamalarning qaysi qiymatlaridan foydalaniladi?
5. Tanda va arqoq iplari sirt zichligining hisoblanishini keltiring.
6. Keltirilgan usulda tanda va arqoq iplarining o ‘rtacha diametri 

qanday aniqlanadi?
7. Berilgan to ‘qima bilan loyihalanayotgan to ‘qimaning sirt zich- 

liklari orasidagi farq qanday aniqlanadi?
8. 0 ‘xshash to ‘qima deb qanday to ‘qimalarga aytiladi?
9. 0 ‘xshash to ‘qimaning 10 sm dagi tanda iplari soni qanday 

aniqlanadi?
10. 0 ‘xshash to ‘qimaning 10 sm dagi arqoq iplari soni qanday 

aniqlanadi?
11. 0 ‘xshash to‘qimaning tanda va arqoq iplarini to ‘ldirish foizlari 

qanday hisoblanadi va amaidagi to ‘qima bilan taqqoslanadi?



6-bob. To‘qimaning texnik hisobi

Yangi to ‘qim a tuzilishining asosiy omillari aniqlangandan so‘ng 
yoki biror omillari m a’lum bo‘Igach, texnoiogik jarayonlar loyiha- 
lashtiriladi. Loyihalashtirilayotgan to ‘qimaning texnoiogikjarayonla- 
ri texnik iqtisodiy ko'rsatkichlari samarador bo‘lishi hisobga olinadi.

6.1 . To^qimaning tavsif! va to4iq taxtlash rasmi

To‘quv korxonalarida ishlab chiqariladigan to'qimalar, xomashyo tu- 
riga, to‘qima nimaga ishlatilishiga va tuzilishiga qarab bir-biridan farq qiladi.

Ishlatiladigan xomashyo turiga qarab to ‘qimaIar ip gazlama, shoyi, 
jun va boshqalar bo‘lishi mumkin. To‘qimalarni bunday tavsiflash 
shartli bo ‘lib, ayrim korxonalarda tabiiy va kimyoviy tolalar aralash- 
malaridan yoki tanda tabiiy ipak, arqoq paxta yoki kimyoviy toladan 
olingan ip bo‘lishi, to 'qim alar nimaga ishlatilishiga qarab kiyimbop, 
uy-ro‘zg‘orga yoki texnik maqsadda ishlatishga mo‘ljallangan bo‘iishi 
mumkin. 0 ‘rilishiga qarab to 'q im alarbosh o ‘rilishli, mayda naqshli, 
murakkab va yirik naqshli bo‘ladi.

To‘qima turini tanlashda quyidagilarga e’tibor berish tavsiya etiladi:
Loyiha qilinayotgan korxona iloji boricha bir tarkibli xomashyo- 

dan bo‘lgan to ‘qim alar ishlab chiqarishga moslashgan to ‘qimalar 
bo‘lishi, to ‘qilgan to ‘qimalar yuqori sifatli, zamon talabiga javob 
beradigan, eksport qilish imkoniyatiga ega bo'lgan, mamlakatimiz 
ehtiyojini qondira oladigan xaridorgir bo‘lmog‘i lozim.

Mintaqaning xomashyo bazasi bo‘lajak qurilish korxonalarida to‘qi- 
malar assortimentini oson almashtirishga imkon berishi kerak.

Shuning bilan birga, bu bo‘limda to ‘qima turiga tavsif berilib, 
unda to ‘qim aning nomi qaysi artikulga mansubligi, tanda va arqoq 
iplari chiziqli zichligi, qanday xomashyodan tayyorlanishi, o ‘rili- 
shi, o ‘rilishda qisqarishi, to ‘qimaning sirt zichligi va boshqa zarur 
bo‘lgan texnoiogik ko‘rsatkichlar, jum ladan, to ‘qimani pardozlash- 
da beriladigan ishlovlar va to ‘qim ani to ‘liq taxtlash rasmi, o ‘rilishni 
tanda va arqoq bo‘yicha kesimi keltirilishi shartdir.



Jakkard to‘qimalari, ya’ni yirik naqshli to ‘qimalar o‘rilishida nus- 
xaning patronlash va arkat shnurlarini taqsimlovchi taxtaga terilishini 
keltirish kerak bo‘ladi.

To^qimaning taxtlash rasmi
To‘quv dastgohini taxtlash va unda berilgan o ‘riIish asosida to‘qima 

ishlab chiqarish uchun aw al uni taxtlash rasmi tuziladi.
Taxtlash rasmi to ‘qimaning ishlab chiqarish texnologik shart- 

sharoitlarining chizma tasviri bo‘lib, undagi elementlar m a’lum 
tartibda joylashgan bo‘ladi. 6 . 1- rasmda sarja 2/2 o ‘rilishni taxtlash 
chizmasi keltirilgan.

4 0 X X

3) 3 0 4) X X

2 0 X X

1 0 X X

1 2 3 4

2)

1)

6) g o f o o 5)

6.1- rasm. Saija 2/2 o'rilishli to 'q im aning toMiq taxtlash chizmasi.

1 — o‘rilish tasviri; 2 — tanda iplarini tig ‘dan o4kazish tartibi; 
3 — tanda iplarining shodalardan o ‘tkazish tartibi; 4 — shodalarni 
ko'tarilish tartibi; 5 — arqoq iplarining ko‘ndalang kesimi; 6 - 
tanda iplarining ko‘ndalang kesimi tasvirlangan.

To‘qimaning taxtlash rasmidagi birinchi element o'rilishning shartli 
tasviri bo‘lib, unda tik chiziqlararo masofa, tanda iplarini ko‘rsatib.



m a’lum tartibda raqam lar bilan belgilangan. Yotiq chiziqlararo masofa 
esa arqoq iplarini ko‘rsatib, m a’lum tartibda raqam lar bilan belgi­
langan. 0 ‘rilish tasviridagi tanda iplarining davomida shu iplarni tig ‘- 
dan va shodalardan o ‘tkazish tartibi keltirilgan. Bizning misolda tig‘ning 
h a r bir tishidan ikkitadan tanda iplari o4kazilganligi ko‘rsatilgan.

U chinchi elem ent tanda iplarini shodalardan o ‘tkazish tartibida 
yotiq chiziqlararo m asofa shodalam i tasvirlab, har bir tanda  o ‘z 
raqam i bilan belgilangan kataklarda ko'rsatilgan aylanalar (0) qaysi 
shodada, qaysi tanda  ipi o ‘tganligini bildiradi. Keltirilgan m isolda 
Inch i — tanda ipi; Inch i — shodaning gulasida; 2nchi •— tanda ipi; 
2nchi — shodaning gulasidan va hokazo tartibda iplar o ‘tkaziIgan.

T o ‘q im an i ta x tla sh  rasm idag i to 'r t in c h i  e le m en td a , y o tiq  
ch iziq lararo  m asofa lar shodalam i ko‘tarilish  tartibi b o ‘lib, ular 
bilan kesishgan tik chiziqlar arqoq iplarining tashlash tartibini ko‘rsa- 
tadi. K ataklardagi / х /  belgi, qaysi arqoq  tashlanganda, ko‘tarila - 
d igan shodani ko‘rsatadi.

Misol: birinchi arqoq  tashlanganda 1, 2nchi shodalar, to ‘rtinchi 
arqoq tashlanganda 1, 4inchi shodalar ko‘tariladi. Shodalami ko 'tari- 
lish tartibiga qarab berilgan o ‘rilishlarni to 'quv  dastgohida ishlab 
chiqarish dasturi tuziladi.

Taxtlash rasmida 5, 6 elem entlar iplarining ko‘ndalang kesimlari, 
asosan, murakkab o ‘rilishli to ‘qim alam i taxtlash rasmida keltiriladi.

K o‘p hollarda to ‘qim aning taxtlash rasmi 1,3 va 4 elem entlari- 
ning tuzilishi bilan kifoyalanadi. Bunda:uch turli masala yechilishi 
mumkin.

1. Berilgan o ‘rilish tasviri va tanda iplarini shodalardan o ‘tkazish 
tartibiga ko‘ra, shodalarning ko‘tarilish tartibini aniqlash (6.2- rasm ). 
Bunday m asalalarni ech ishda, o ‘rilish tasviridan Inchi arqoq ipini 
xom uzaga tash lashda 1 va 2nchi tanda iplarini ko‘tarish lozim , (bu 
tan d a  1 inchi a rqoq  ipi b ilan  o ‘rilganda, u lar tanda  qop lash in i 
t a ’m inlaydi), bu tan d a  iplari 1 va 2nchi shodalarga o ‘tkazilgan, 
dem ak, ularning ko‘tarilish i belgilanadi. 2nchi arqoq tashlanganda 
2nchi va 3nchi tan d a  iplari, 3inchi arqoq 3 va 4inchi tanda  va 4inchi 
arqoq  tash lashda 1 va 4inchi iplarining koHarilishi belgilanadi.

2. Berilgan shodalarning ko‘tarilishi va tanda  iplarining shodalar­
dan  o ‘tkazish tartibi b o ‘yicha o ‘rilish tasviri tuzish. Misol uchun 1/3 
siniq sarjaning o ‘rilishini ko‘rib chiqam iz.

6.3- rasm da 1/3 sin iq  sarjaning to l iq  taxtlash rasmi keltirilgan. 
Rasm dagi shodalar k o ‘tarilishi tartib ida b irinchi arqoq tashlangan-



о-
о

т г
^ ____________
1 2  3 4
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1 2  3 4

6.2- rasm. T an d a  iplarin ing  o ‘rilish tasviri va  shodalardaii o 'tk az ish  tartib iga ko ‘ra 
shodalam ing ko‘tarilish  tartib in i aniqlash.

0-
0- ■X

1 2  3 4

1 2 3 4 5 6
6.3- rasm. 1/3 sarja asosida tuzilgan  siniq sarja o 'rilish in ing  

to 'liq  tax tlan ish i rasm i.



da Inch i-shodaga b irinchi tanda  ipi o4kazilganligi, ikkinchi arqoq 
la s h la n g a n d a , ik k in ch i sh o d ag a  2nch i va 6n ch i ta n d a  ip lari 
o ‘tkazilganligi, uchinchi arqoq tashlanganda 3inchi shodaga 3, Sinchi 
va to ‘rtinch i arqoq  tash langanda 4inchi shodani ko 'tarilish i va unga 
4 inchi tandan i o ‘tkazilganligi asosida o ‘rilish tasviri tuziladi.

3. Berilgan o ‘rilish tasviri va shodalam ing ko‘tarilish tartibi bo‘yi- 
cha , tan d a  iplarining shodalardan o ‘tkazish tartibini aniqiash.

Bu masala har bir tanda ipining o'rilishi shodaning ko‘tarilish tartibi 
bilan taqqoslash asosida yechiJadi. Masalan, rasmda birinchi tanda ipining 
o ‘rihsh tasviriga qarab, imi birinchi va to‘rtinchi arqoq iplari bilan o‘ri- 
lishda tanda qoplashini ko‘ramiz. Shodalar ko‘tarilishi tartibda Inchi va 
4nchi arqoq iplari tashlanganda qaysi shoda ko'tarilishini aniqlab, bizning 
misolda birinchi shodaga birinchi tanda ipini o ‘tkazishni belgilaymiz.

6.2 . To^quv dastgohi turiai tanlash .

T o ‘quv dastgohining turin i tanlashda unda ishlab chiqariladigan 
xom ashyo tarkibi, tanda va arqoq iplarining chiziqli zichliklari, to ‘quv 
o ‘rilishi, tanda va arqoq b o ‘yicha rapportdagi iplar soni, to 'q im a 
rangli arqoq iplaridan ishlab chiqarilsa, rang rapporti va boshqa omillar 
hisobga olinishi zarur.

Keyingi 20—25 yil ichida dunyo to‘qimachilik sanoatida yangi usulda 
arqoq  tashlovchi mokisiz dastgohlarjoriy  etildi. Bu dastgohlar mokili 
dastgohlardan  nafaqat arqoq  tashlash usuli bilan farq qiladi, baiki 
u larda qa to r konstruktiv o ‘zgarishlar mavjud. Jum ladan, mokili da- 
stgohlardagi og‘irba tan  o ‘m iga yengil batan mexanizmlari o ‘matilgan. 
Bu o ‘zgarish to ‘quv dastgohida ishlab chiqariladigan to ‘qimaning 
tu rin i cheklagan.

M a’lum ki, xom uzaga tashiangan arqoq lo ‘qim a chetiga batanni 
inertsiya kuchi hisobiga jipslashtiriladi, ya’ni:

M, = -eJ . (6.1)

Bunda: — jipslovchi kuch, batanning inertsiya kuchi; e — 
b a ta n n in g  bu rchak  tez lan ish i; J — batan  m assasining inertsiya 
m om enti.

M okili dastgohlarda batan  o g 'ir  bo'lganligi uchun uning massa 
inertsiya m om enti katta b o ‘lib, shuning hisobiga xomuzadagi arqoq 
to ‘qim a chetigajipslanadi. Burchak tezlanishining esa miqdori nisbatan 
k ich ik b o ‘ladi.



M okisiz dastgohlarda aksariyat batan  massasining inertsiya m o- 
m enti kichik bo‘lib, burchak tezlanishi nisbalan katta. Bu hoi m oki­
siz dastgohlami ishlab chiqaradigan to ‘qim a turlarini cheklashni taqozo 
etadi. Mokisiz dastgohlaming assortim ent imkoniyatlarini cheklashda 
quyidagi ko‘rsatkichlardan foydalanish tavsiya etiladi. A TPR , P, 
T M M R C  dastgohlarini assortim ent im koniyatini bog‘Ianish koeffit- 
siyenti bilan, STB va shunga o ‘xshash dastgohlarda esa to ‘qim aning 
tolali m aierialllar bilan toMdirish koefTitsiyenti orqali aniqlanadi.

To^qimaning bogManish koefTitsiyenti

T o ‘qim aning bog‘Ianish koeffitsiyenti quyidagi form ula yordam i- 
da aniqlanadi:

. C =  (6.2)

Bunda: — to ‘qimaning tanda b o ‘yicha zichligi, ip/sm ; — 
to ‘qim aning arqoq bo‘yicha zichligi, ip/sm ; F  — o ‘riIishning o ‘rtacha 
koefTitsiyenti; — tanda va arqoq  iplari chiziqiy zichligining yarim 
yig‘indisi o ‘riacha qiymati:

T .^ =  (T, + T ) / 2 .  (6.3)

0 ‘rilishning o ‘rtacha koefTitsiyenti quyidagicha hisoblanadi;

F  =  2R, - R y(t^ +  t,). (6.4)

Bunda: — tanda  va a rqoq  ip la rb o ‘yicha o ‘rilish rapporti; 
— rapport oralig‘ida tanda ipi arqoq  ipining necha m arta  ustidan 

o ‘tishiari soni; — rapport oralig‘ida arqoq  ipi tanda ipining necha 
m arta ustidan o ‘tishIari soni.

M isol, Saga 1/3 o ‘rilishi berilgan bo‘lsin (6.4- rasm).
M isolimizda o ‘rilish rapporti /?, =  1 +  3 =  4 g a  Icng, =  1 

+  3 =  4. Rapportdagi har b ir tanda ipi arqoq iplarining ustidan bir 
m artadan, jami to‘rt marta o‘tgan. Arqoq iplari ham rapport chegarasida 
tanda iplari ustidan bir m artadan o ‘tgan. Jami to ‘rt m arta. Shuning 
uchun / ; = 1  +  1 +  1 +  } = 4 ,  t =  l +  l +  l +  l =  4 g a  
teng.



Bir sistem a iplarining boshqa sistemadagi iplar bilan kesishishi, 
bu shu ipni to ‘qim aning raporti oralig‘ida bir tom ondan  ikkinchi 
tom onga kesib o‘tishlari sonidir.

O^rilish koefTitsiyentini hisoblashga doir misollar

I. Polotno o ‘rilish. H ar bir tanda ipi rapport oralig‘ida bir marta 
arqoq iplarini qoplab, ya’ni =  2 b o ‘lsa, u holda =  1 +  1 =  2. 
bo'ladi. Polotno o ‘rilish uchuti o ‘rilish koeffitsiyentim aniqlaymiz:

F  = 2 • 2 • 2 /(2  +  2) -  2.

1. Saija 2/1 0 ‘rilishi.

=  2 +  I =  3
H ar b ir tan d a  ipi rapport oralig‘ida bir m arta arqoq iplarini qop­

lab o ‘tad i, y a ’ni =  3 b o ‘lsa, u holda =  1 +  1 +  1 =  3.
H ar bir arqoq  ipi uchun rapport oralig'ida bir m arta tanda iplarini 

qoplab o ‘tadi, ya’ni t̂  =  3 b o ‘lsa, u holda t̂  =  1 +  1 +  I =  3. 
Saija 2/1 uchun  o 'rilish koefTitsiyentini aniqlaymiz;

F  =  2 - 3 - 3 / ( 3  +  3) =  3.

I 2
2. M urakkabsaija ^ 2 -

B unda, r, =  2 +  2 +  2 +  2 +  2 +  2 +  2 
2 +  2 +  2 +  2 +  2 +  2 +  2 = 1 4

=  14,



0 ‘rilish koeffitsiyentini aniqlaymiz:

F  =  2 - 7 -7 /(1 4  +  14) =  3,5.

6. 1-jadvalda b ir qato r o ‘rilishlar uchun o ‘riiish koeffitsiyentining 
miqdori berilgan.

6 .1 -j a d V a 1.
T o ‘qim alarn ing  oV ilish  koeffitsiyen tlarin ing  ko*rsatk ich lari.

0 ‘rilish turi t, t. F

Polotno 2 2 2

Saija 1/2 3 3 3

Saija rv 3,5

Rogojka 2/2 4 4 4

Satin  5/2 5 5 5

Kucha ytirilgan 
satin  8/3 8 8 5,3

0 ‘rilish  k o e ff its iy en tin in g  o ‘r ta c h a  m iq d o rin i a n iq lag ach , 
to ‘qimaning bog‘lanish koeffitsiyentini hisoblaymiz.

Misol. Mitkal artikul 15 uchun bog‘lanish koeffitsiyentini aniqlang: 
R, =  27,9 ip /sm , =  26,8 ip /sm , =  18,5 teks.

Tg =  15,4 teks /p o lo tn o  o ‘rilish/

С =  2 7 ,9 -2 6 ,8 *  1 6 ,9 5 /2 -1000 =  6,34.

6.2-jadvalda b ir qa to r to ‘qim aIar uchun  bog‘Ianish koeffitsiyen­
tining qiymatlari berilgan.

6.2-jadval.
T o ‘q im alam ing  bog‘lan isb  koeffitsiyen tin ing  q iym atla ri

T o ‘qim aning nomi Artikuli B og 'lanish  koeffitsiyenti

M itkal 3 5,17
M itkal 15 6,28
Byazb 102 7.3
Byazb 103 9,3
Shifon 926 7,9
Satin 501 4.0
Doka 6409 1,5



To^qimaning tolali m aterial bilan toMdirilganlik 
koefTitsiyenti

T o ‘q im an in g  ta n d a  ip lar b ilan  to ‘ld irilganlig in i quyidagicha 
aniqlaym iz:

^  PT (dT R T+d3 Ч ,)  
R t IO

T o ‘qim aning arqoq  iplari bilan to ‘ldirilganligi quyidagicha aniq- 
lanadi:

_  Pa(daR «+dT  Чт)
R-Io ■

Bunda: d,, d^ — arqoq va tanda iplarining diam etri, mm 

d = ckV T , с =  0,0316.

Ч, — rapport oralig‘ida to ‘q im an ingb ir tom onidan boshqa tom o- 
niga bitta ip hisobiga muvofiq keluvchi tanda o4ishlari soni.

— rapport oralig‘ida to ‘qim aning bir tom onidan boshqa tom o- 
niga bitta ip hisobiga to ‘g‘ri (muvofiq) keluvchi arqoq o ‘tishlari soni.

To’qim aning toMdirish koeffitsiyentini aniqlash;

K , =  (6.7)

Ip-gazlam a sanoatida to 'q im aning  tolali m aterial bilan to ‘ldiril- 
ganligi quyidagicha aniqlanadi:

M isol. M itkal artikul 15 to ‘qim asini tolali material bilan to ‘ldi- 
riiganligi koeffitsiyenti aniqlansin: P, =  27,9 ip/sm , T, =  18,5 
leks, =  26,8 ip ^ m , =  15,4 teks. К  =  1,25. To‘qim a polotno 
o 'rilishida to ‘qiIadi (6.5- rasm).

Yechilishi: R appo rt oraIig‘ida tan d a  iplarin i to ‘q im anlng  bir 
*j3m onidan  boshqa  tom on iga  o ‘tish lari soni ikkiga teng (nuq ta lar 
b e iiig a n ). 4^ =  1 +  1 =  2. H ar b ir arqoq  ipining o ‘tishish 
SoiM h a m  ikkiga teng . 4^ =  1 +  1 =  2

I . Tanda va arqoq iplari diam etrini aniqlaymiz:

d^ = с ■ 1,25VTC5 = 0,0316 ■ 1,25VTM = 0,170 мм, 

d , = c - I,25^/^M  = 0,0316 -1,25V lM  =0,155 мм.



6.5- rasm. Po lotno o ’rilishining chizm asi.

2. Tanda va a rqoq  iplari bilan to ‘ldirilgan!ik koeffitsiyentini aniq- 
laymiz.

To‘qim aning tanda iplar bilan to 'ld irilish  kocffitsiyenli;
_  27.9(0,17-2+0,155-2)
--------------JJO--------------

To'qim aning arqoq iplari bilan to ‘ldirilish koefTltsiyenti:

„  _  26,8(0,155 2+0,17-2)
----------- 2l0------------

3. To 'q im aning toMdirilganlik koeffitsiyentini aniqlaymiz:

= 0,91 0,87 = 0,79.

Bog‘lanish koeffilsiyenti va to 'q im aning  tolali material bilan to ‘ldi- 
rilganlik koeffitsiyenti m iqdorlariga ko‘ra to ‘quv dastgohining turini 
tanlash kerak.

6.3. To‘qimaning taxtlash  hisobi. T o‘qimani tanda va arqoq 
iplari bilan to id ir ish  foizi

To^qimaning taxtJash hisobi
1. To^quv dastgohining ishchi enini aniqiash.
Xom to 'q im a enini tanlashda davlat standarti talabi b o ‘yicha. 

dastgohning ish enidan to ‘la foydalanishni nazarda tutish shart.



T o ‘quv dastgohining ish eni quyidagi tartibda aniqlanadi:
1. Horn to ‘qim ani pardozlash jarayonidagi eni bo‘yicha kirishishi 

hisoblanadi.

u .  = % 2 l i o o ,%  (6.8)

Bunda: B[ — xom  to ‘qim aning eni, sm; B[ — tayyor to ‘qimaning 
eni, sm.

2. Davlat standarti b o ‘yicha tayyor to ‘qim aning eni tanlab 
olinadi.

3. Pardozlashdan keyingi standart tayyor to ‘qim aning eniga mos 
keluvchi xom  to ‘q im aning  eni hisoblanadi:

B, = - 5 ^ s m .  (6 9)

100

4. T ig ' bo‘yicha tanda  iplarini taxtlash enini aniqlash:

В-ГТ = - ^ s m .
(6 .10)

ICO

Bunda:a^ — arqoq  ipining to ‘quvchilik jarayonidagi qisqarishi; 
B.p^To‘quv dasgoxin ing  tig ‘ b o ‘yicha tax tlash  eni — to ‘quv 

dastgohining ishchi eni B  ̂dan kichik yold unga teng bo‘lishi kerak, ya’ni:

Btt ^  B,.

2. Tanda iplariniQg sonini aniqlash.

2 .1. Fon va milkning enini aniqlash.
1. Fonning eni:

B, =  (6.11)

2. Milkning eni

(6.12)



Bunda:n^ — milkdagi iplar soni mokili dastgohlar uchun qo'llanm a 
yoki fabrika m a’lum otlaridan olinadi.

Mokili dastgohlar uchun bo 'lsa, u holda =  2 • .
Agar T  > T , bo‘lsa, u holda P =  P  ̂boMadi.^  m I ’ m i
STB yoki A T PR  turdagi dastgoh larda to ‘qiladigan to ‘qim alarda 

Pn, =  P f , yoki P^ = |P r  b o ‘lishi m um kin (qaytm a milk uchun).

STB dastgohida milkning eni B^ =  30 mm qabui qilinadi.
2.2. Tanda iplarining sonini aniqlash:

1. Fondagi iplar soni n  ̂ =  B^*Pp (6.13)

2. Milkdagi iplar soni (6-14)

3. U m um iy iplar soni гц. =  n,. 4- n^. (6.15)

3. Tig^ hisobi.

1. T ig 'ning raqamini aniqlash:

Pf
N -

( \-^a  '' 
100 tish Ч

1 Zf dm
(6.16)

(fon)dagi iplar soni. Odatda, ip-gazlam a to ‘quvchiligida ishlatiladi- 
gan tig‘lam ing raqami besh soniga karrali b o ‘linadigan son bilan 
ifodalanadi, 80, 95, 105, 125 va hokazo.

2. Tig‘dagi tishlar sonini aniqlash:

l X  = - ^  + - ^  + X^, tish. (6-17) 
____ —*

Bunda: — qo‘shimcha tig‘ tishlari, mokili dastgohlarda 4— 12 ta 
bo'lishi m um kin, mokisiz dastgohlarda qabul qilinmaydi.

4. Shodalar hisobi

Shodalar soni to ‘qimadagi ip larning o ‘rilish turiga, tanda  iplari­
ning zichligiga, shodaga ip terish usuliga qarab tanlanadi.

1. Shodaning o'rtasi (fon) dagi iplar uchun gulalar sonini aniqlash:

Г, = 3 _ ,  gula. (6.18)
Пг.ш



Bunda; — fon iplari teriladigan shodalar soni.
2. Shodadagi milk iplari uchun gulalar sonini aniqlash:

Гм = gula. (6.19)

Bunda: К  — bitta gulaga teriladigan iplarning soni.
3. Shodalardagi um um iy gulalar sonini aniqlash:

Г" =  r „ - n ^  + Г,. (6.20)

Bunda: Г — qo‘sh im cha gulalar soni, har bir shoda uchun 2-i-4 la 
gula qabul qilinadi.

4. Shoda enini aniqlash:

+  / 1- 2/  sm, (6.21)

Bunda: B^^ — tig‘ b o ‘yicha tanda iplarini taxtlash eni, sm.
5. Shodadagi gulalar zichligini aniqlash:

Bunda: [P ] — ruxsat etilgan zichlik.
Ruxsat etilgan zichlik m a’lum otnom alardan ipning yo‘g‘onligiga 

qarab  tanlanadi.

STB (Zulser) dastgohlari uchun shodalar hisobi.

STB dastgohining shoda hisobi boshqa turdagi dastgohlaming shoda 
hisobidan tubdan  farq qiladi, chunki bu turdagi dastgohning shoda 
rom lari qa ttiq , b ikr ste rjen lardan  tayyorlangan b o ‘lib, sterjenlar 
bir- b in  bilan gorizontal b irlashib va shodaning ish enini bir necha 
qism ga ajratib turadi. N atijada shodani oraliq qism larining ish eni 
m ilkning eni kattaligida kamayadi.Agar STB dastgohining shodalarida 
plastinali och iq  gulalar o ‘rnatish  ko‘zda tutilsa, u holda shodalar 
hisobini a n ’anaviy usulda bajarish mumkin.

Q uyidagi 6.3-jadvalda STB dastgohlaridagi shodalarning zonalar 
soni va o ‘lcham lari keltirilgan.

H ar b ir shoda uchun gulalar soni qismlar b o ‘yicha hisoblanadi:
1. Birinchi qismdagi gula sonini aniqlash:

p _  (^i~2,5-Bm /2 )Nt Zf
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Bunda; birinchi qism ning eni, sm; — tig‘ raqami; n^^ — 
fon iplarining shodalari soni; Z^— biita  tig ‘ tishidan o ‘tgan fon iplari 
soni.

6.3-jadval.
ST B  dastgohining sh o d a la ri zonalarin ing  soni va oM chamlari.

Tartib №  
chizma- 

da

Dast- 
goh turi

T o‘-
qima

enining
soni

Birinchi
zona
eni,
m m

O 'rta
zona
eni,
mm

0 ‘rta
zona
soni

Qo^shni
zona
eni,
mm

Q o'shni
zona
soni

Uchin-
chi

zona
eni,
mm

a STB-180 1 410 420 2 ___ ___ 550
b STB-220 I 410 420 3 — — 540
V STB-220 2 410 420 2 420 1 540
g STB-330 2 405 420 4 420 2 425
d STB-330 3 405 420 4 420 2 425

STB dastgohlarida shodalarning zonalar bo‘yicha joylashish chiz- 
masi 6.6 - rasmda keltirilgan.

420 420

4 10 420 420 420 540

T 1' f T
4 10 420 420 430 540

■--------- 1r----------i-------- ------------- i -----------1
11 1 1 1

403 420 420 «20 420 420 420 <*25 

------- 1 --------- 1 -

405
I

420 420 420
1. 1. 1.

420 420 420 425

7 r  T  T f  1 1 f
..... 1 1 1

6 .6-rasm . STB dastgohlarida sh o d a larn in g  zonalar b o ‘y icha joy lash ish  chizm asi.

2 . 0 ‘rta (ikkinchi) qism dagi gulalar sonini aniqiash: 

Г , =  i l ± l A  guia
'Onsh.f,
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Bunda: /'j — o ‘rta qism eni, sm.
O raliq qism lardagi gulalar soni dastgohning tuzilishidagi konst- 

ruktiv farqi b o ‘yicha, quyidagicha aniqlanadi:
3. Ikkita oraliq  qism da milk hosil qiluvchi m exanizm  joylashgan 

holatdagi gula sonini aniqlash:

Г = (fo-Bmcx/2-BM/2)N,*Zf (6.25)

Bunda: — oraliq qism eni, sm  uni miqdori ikkinchi qism  eniga 
teng b o ‘ladi; Bj^ — m ilkning tig‘ b o ‘yicha eni /26  +  30m m /.

4. B itta oraliq  qism qarshisida milk hosil qiluvchi m exanizm  joy- 
lashgandagi gula sonini aniqlash:

p ' _  ^o(^mcx ^ м )^ Т * ^ Г  (6 26)
' ToTiw ’

5. Oxirgi qism dagi gulalar sonini aniqlashda bir vaqtning o ‘zida 
ishlab chiqariladigan m atolar sonini hisobga olish lozim:

Г, + r ,  n , + r„ , n ,) . (6.27)
"sh-f

Bunda: —  shodadagi o ‘rta q ism larsoni; П3 — shodadagi oraliq 
qism lar soni; п, .̂  ̂ —birdaniga to ‘qilayotgan to ‘qim alar soni; n  ̂ — 
fon iplari soni; n,.̂  ̂ — fon shodalari soni.

M ilk iplari uchun gulalar alohida shodaga yoki taxtlash hisobiga va 
rasmiga asosan fon iplari terilgan birinchi, oraliq ham da oxirgi qismga 
qo‘shib joylashtiriladi.

Milk iplari uchun alohida shodaga terilgan gulalar soni quyidagicha 
aniqlanadi:

‘m.sh. (6.28 a)

Agar milk iplari fon shodasidagi gulalarga terilgan b o ‘lsa, u holda 
milk iplari uchun  shodadagi gu lalar soni quyidagicha aniqlanadi:

Гс =

Bunda: m^ — bitta  gulaga terilgan iplar soni.

(6.28 b)



6.Gula laming iim umiy soni quyidagicha aniqlanadi:

= ( r ,  4-Гг -«2 +Го.з ^-Г,)■n,ьт +Ts (6.29)

7. Shcxiadagigiilalarning zichligi o ‘rta q ism guIala ribo ‘yicha aniq- 
laaadi, ya’ni:

(6.30)

5. Lamcl asbobi hisobi.

Lam ellar soni tanda  iplarining um um iy soniga leng:

AL /Г,.

1. Lamellar zichligi quyidagi ifodadan aniqlanadi:

P.= l a m / s m . (6.31)

Bunda: —lam el reykalari soni; + ( 1-5-2).
2. Lame! asbobining hisobi natijasida quyidagi shart bajarilishi 

kerak, ya’ni:
p, i  IP,I.

Bunda: IPJ — nixsal elilgan lam cl zichligi. U ning m iqdori m a’lu- 
m otnom alardan ipning yo‘g‘onligiga qarab  tanlanadi.

Gula va lam ellarning nixsat etiladigan zichliklari haqidagi m a’lu- 
m otlar 6 .4 - jadvalda kcltirilgan.

6 .4 - jadval.
G l ia  va lan icU ariiig  rix-sat etU adigaa zichliklari

; I'anda iplarining 
chi?iqiy zicliligi, leks Pg-gula/sm Pl-lam e!/sm

; lO gacha 12 V 14 i 4 - ; - i 5
11 ^ 2 5 10 -Г 12 12 T- 14
26 -г50 8 -Г 10 10 12

50 dan yuqori 4 -гб 5 gacha



6. Xom to^qima iplarining ogMrligi hisobi

1. 100 m etr to ‘qimaning fon iplari ogMrligi quyidagicha aniqlanadi:

Пг T,
M ,=

1 -
ch  '
100

10' 1—
100

100, kg. (6.32)

Bunda: — fondagi tanda ipining chiziqiy zichligi, leks; ch — 
tanda  iplarining ohorlashdagi cho ‘zilishi, %.

T anda  ip larin i ohorlash  jarayonidagi c h o ‘zilishning foizi ip- 
n ing  tolaviy tark ib iga qarab tan lanad i. Ip-gazlam a sanoatida  bu 
m iqdo r ch  =  0 ,7 y o l ,5% ga teng  qilib belgilanadi.

— tanda  iplarining to 'quvchilik jarayonidagi qisqarishi, %.
2. 100 m  to ‘qimadagi milk iplarining og‘irligi quyidagicha aniqlanadi:

1-
ch_̂
100

10 ' 1 - ± L
100

• 100, kg. (6.33)

Bunda: n^ — milk iplarining soni; — milk iplarining chiziqiy 
zichligi.

3. 100 m to ‘qimadagi arqoq iplarining og‘iriigi quyidagicha aniqlanadi:

M, 100, kg.a [35 » ' a - (6.34)

Bunda: — to ‘qim aning arqoq iplari b o ‘yicha zichligi, ip /dm ; 
T,j — arqoq ip in ing  chiziqiy zichligi, teks; — to 'q im aga joylash- 
tiriladigan a rqoq  ipi uzunligi, m okili dastgohlar uchun =  B ^ ; ,  
STB, A TPR turidagi dastgohlar uchun Ц  =  B„ + = 3 sm.

— to ‘qim a milkiga qayirib joylashtiriladigan ip uzunligi.
Agar tan d a  ipi ohorlanadigan b o ‘lsa, u holda to ‘qimaning og‘irli- 

gini aniqlash uchun  qoldiq ohorlanish m iqdorini hisobga olish kerak.
T o ‘quvchilik}arayonida tanda iplaridagi haqiqiy ohorianishmng 3/2 

qismi qoladi, ya’ni:
O hor qoldig‘ining aniqlash formulasi:

o , = f - o .



Bunda: — to 'q u v ch ilik d an  keyingi oh o r qold ig ‘i; Oj, — 
ohorlashdan keyingi haqiqiy ohorlanish.

4. Qoldiq ohorlanish miqdori hisobga olinganda tanda iplarining 
og‘irligi quyidagicha hisoblanadi:

= ( Mr  + M , )  f l + ^ \  КГ. (6.35)
V J

5. 1 m etr xom to 'q im aning  chiziqiy zichligi, g r/m  yoki kg/m :

M = (6.36)

6. T o‘qim aning sirt zichligi, gr/m ^ yoki kg/m^

X >ff2 Mt+IVIji
M^ = — (6. 37) 

Bunda; — xom to ‘qim a eni, m.

To^qimaning tanda va arqoq iplari bilan yuzasining toidirilish
Toizi.

1. To'qim aning tanda iplari bilan yuzasining toMdirilish foizi.

• (Ц.- 100, % , (6.38)

Bunda; — tanda iplarining zichligi; — tanda iplarining dia- 
m etri, mm.

2. T o‘qim aning arqoq iplari bilan yuzasini to4dirilish foizi: ^  '

E , =  P (6.39)

Bunda: Л — arqoq iplarining zichligi; — arqoq iplarining dia- 
m etri, mm.

3. To 'qim aning um um iy yuzasi b o ‘yicha toMdirilish foizi:

E , . ,  =  E , +  E , - ^ . % -  (6-40)



To^qimaning texnik hisobining «Delphi 6» 
algoritmik tilidagi dasturi

private
{ Private declarations }

public
{ Public declarations }

end;
var

F o rm l: T F orm l;
M f,M m ,M a,M t,X ,M l,P 2 ,P g ,M kv,B tt,B s,G 5 ,G  1 ,G2, 

G 3 ,G 4 ,G um ,Q k ,B x l,O x ,L a ,C ,P a ,C h ,O k ,T t, 
T m ,T a,A ^T f,E tk ,B f,n f,E a,nm ,n t,P l,B m ,Pm ,E t,D a,U k,D t:reaI; 

im plem entation 
{$R *.dfm}
procedure T F orm l.B u tton lC lick (S ender: TObject); 
begin
m em o 1. Lines.Clear;
Bx: =  strtofloat(E ditl.T ext);
Bt: =  strtofloat(Edit2.Text);
B tl: =  strtofloat(Edit3.Text);
Aa: =  sinofloat(Edit4 .Texl);
Uk: =  (Bx-Bt)*100/Bx;
Bxl: =  B tl/( l-U k /1 0 0 );
Btt: =  B x l/( l-A a /1 0 0 );
m em ol.L ines.A dd(’Uk: =  ’ +  floattostr(U k)); 
m em ol.L ines.A dd(’B xl: =  ’ +  floattostr(B xl)); 
m em ol.L ines.A dd(’Btt: =  ’ +  floattostr(B tt)); 
label37.Visible: — true; 
m em o l. Visible: =  true; 
end;
procedure T Form l.B utton2C lick(Sender: TObject); 
begin
m em o2.Lines.C lear;
L abellS .Enabled: =  true;
Bxl: =  strtofloat(Edit5.Text);
Pi: =  strtonoat(E d it6 .Text);
Lm: =  strtofloat(Edit9 .Text);



Аа: =  strtofloat(Editl2 .Text);
В т : =  Lm *(l -А а /1 0 0 ) ;
Bf: — B xl-B m ; 
nf: =  Bf^Pt;
Pm: =  2*Pt/3; 
nm: =  Bm*Pm; 
nt: =  n f  +  nm;
m em o2.L ines.A dd(’Bm: =  ’ +  floattostr(Bm )); 
m em o2.Lines.A dd(’Bf: =  ’ +  floattostr(Bf)); 
m em o2.Lines.A dd(’nf: =  ’ +  floattostr(nf)); 
m em o2.Lines.A dd(’Pm: =  ’ +  floattostr(Pm )); 
m em o2.Lines.A dd(’nm: -  ’ +  floattostr(nm )); 
m em o2.Lines.A dd(’nt: =  ’ +  floattostr(n t)); 
label 13.Visible: =  true; 
memo2.Visible: =  true; 
end;
procedure T Form l.B utton3C lick(S ender: TObject); 
begin
memoB.Lines.Clear;
Pt: =  strtofloat(Editl3 .Text);
Aa: =  strtofloat(Editl4 .Text);
Zf: =  strtofloat{Editl5.Text); 
nf: =  s trto floa t(E d itl6.Text); 
nm: =  strtofloat(E ditl7 .T ext);
Zm : =  strto floa t(E d itl8.Text);
N t: =  P t*(I-A a/100)/Z f;
X: =  n f/Z f +  nm /Z m ;
m em o3.Lines.A dd(’N t: =  ’ +  floattostr(N t)); 
m em o3.Lines.A dd(’X: =  ’ +  floattostr(X )); 
label20.Visible: =  true; 
memo3.Visible: =  true; 
end;
procedure T Form L B utton4C lick(Sender; TO bject); 
begin
m em o4.Lines.C lear;
LI: =  strtofloat(E ditl9 .T ext);

Bm: =  strtofloat(Edit20.Text);
Nt: =  slrtofloat{Edit21.Text);
Zf: =  strtofloat(Edit22.Text);



nsf: =  strtofloat(Edit23.Text);
L2: =  strtofloat(Edit24.Text); 
nf: =  strtofloat(Edit25.Text); 
nm ; =  strtofloat(Edil26.Text); 
nm s: =  strtofloat(Edit27.Text);
G I :  =  ((L l-2 .5-B m /2)*N t*Z f)/(lO *nsf);
G2: =  (L2*N t*Zf)/(10*nsf);
G3: =  (L2*N t*Zf)/(10*nsf);
G 4: =  n f /n s f-(G l +  G 2 +  G 3);
G5: =  nm /nm s;
G um : =  (G l +  (G 2 +  G 3) +  G 4)*nsf + (G5*nm s); 
Pg: =  G 2 /L 2 ;
m em o4. Lines. A dd(’G l 
m em o4.L ines.A dd(’G2 
m em o4. Lines. A dd(’G 3 
m em o4. Lines. A dd(’G 4 
m em o4.L ines.A dd(’G5

’ +  floattostr(G ]))
’ +  floattostr(G 2))
’ +  floattostr(G3))
’ +  floattostr(G 4))
’ +  noattostr(G 5)); 

m em o4.L ines.A dd(’G um : =  ’ +  floattostr(G um )); 
m em o4.L ines.A dd(’Pg: — ’ +  floattostr(Pg)); 
label32.Visible: =  true; 
m em o4.Visible; =  true; 
end;
procedure T Form L B utton5C lick(Sender: TObject); 
begin
m em o5. Lines.C lear;
nl: =  strtofloat(Edit30.Text);
m lp; =  strtofloat(Edit31.Text);
Btt; =  strtofloat(Edit32.Text); 
nt: =  nl;
Bs: =  Btt +  1.5;
PI: =  n t/(m lp*(B s +  1)); 
m em o5.L ines.A dd(’nt: =  ’ +  floattostr(nt)); 
m em o5. Lines. AddCPe; =  ’ +  floattostr(Pl)); 
m em o5. Lines. A dd(’Bs: =  ’ +  noattostr(Bs)); 
label36.Visible: =  true; 

m em o5.Visible: =  true; 
end ;
procedure T Form I.B u tton6C lick (S ender: TObject); 
begin



m em o6. Lines. Clear; 
nf; =  strtonoat(Edit33.Text);

Tf: =  strtofloat{Edit34.Text);
Ch: =  strtofloat(Edit35.Text);
At: =  strtofloat(Edit36.Text); 
nm: =  strtofloat(Edit37.Text);
Tm : =  strtofloat(Edit38.Text);
Pa: =  strtofloat(Edit39.Text);
Ox: =  strtofloat(Edit40.Text);
Btt: =  strtofloat(Edit41.Text);
Lm: =  strtofloat(Edit42.Text);
Bxl: =  strtofloat(Edit45.Text);
Та: =  strtofloat(Edit7.Text);
Mf: =  nP T P (l-C h/100)*100/(1000000*(l-A t/100)); 
M m: =  nm *Tm *(l-Ch/100)*100/(1000000*(l-A t/100)); 
La: == Btt +  Lm;
Ma: =  Pa*La*Ta*!00/I000000;
Qk: =  2*Ox/3;
M t: =  ( M f +  Mm) +  ((O k/100)*(M f +  M m ));
M l: =  (M t + M a)/100;
Mkv: =  (M t +  M a)/(B xl*100); 
m em o6.L ines.A dd(’Mf: =  ’ +  floattostr(M f)); 
m em o6.Lines.A dd(’Mm: =  ’ +  floattostr(M m )); 
m em o6.L ines.A dd(’La: =  ’ +  floattostr(La)); 
m em o6.Lines.A dd(’Ma: =* ’ +  floattostr(M a)); 
m em o6.Lines.A dd(’Qk: =  ’ +  floattostr(Q k)); 
m em o6.L ines.A dd(’Mt: =  ’ +  floattostr(M t)); 
m em o6.L ines.A dd(’M l: -  ’ +  floa tto str(M l)); 
m em o6.Lines.A dd(’Mrv: -  ’ +  floattostr(M kv)); 
labe!52.Visible: =  true; 
memo6.Visible: =  true; 
end;
procedure T F orm L N lC lick (S ender: TO bject);
begin
close;
end;
procedure T Form l.B utton7C Iick(Senden  TO bjeci); 
begin
labei57.Visible: -  true;



!abel64. Visible: =  true; 
label65.Visible: =  true; 
label66.Visible: =  true; 
label67.Visible: =  true; 

end;
procedure T F orm l.B utton8C lick(Sender: TObject); 
begin
label53.Visible: =  true; 
label54.Visible: =  true; 
label55.Visible: =  true; 

end;
procedure T Form l.B utton9C lick(Sender: TObject); 
begin
label68.Visible: =  true; 
label69.Visible: =  true; 

end;
procedure T F orm l.B uttonlO C lick(Sender: TObject); 
begin
label78.Visible: =  true; 
labet79.Visible: =  true; 
labelSO.Visible: =  true; 
labels I. Visible; =  true; 
label82.Visible: =  true; 
label83.Visible: =  true; 

end;
procedure T F o rm l.B u tto n llC lic k (S e n d er. TObject); 
begin
label84.VisibIe: =  true; 
labeI85.Visible: =  true; 

end;
procedure T F o rm l.B u tto n  12Click(Sender: TObject); 
begin
label74.Visible: =  true; 
labellO.Visible: =  true; 
label72.Visible: =  true; 
label75.Visible: =  true;
Iabel73. Visible: =  true; 
label70. Visible: =  true; 
label76.Visible: =  true;



label77.Visible: =  true; 
end;
procedure T Form l.B u tton l3C U ck(S ender. TObject); 
begin
m em o?. Lines.Clear;
Pt: =  strtofloat(EditlO .Text);
C: =  strtofloat(Editl l.Text);
Tt: =  strtofloat(Edit28.Text);
Та: =  strtofloat(Edit44.Text);
Pa: =  strtofloat(Edit47.Text);
Dt: =  0.0316*C*Sqrt(Tt);

Et: =  Pt*Dt*100;
Da: =  0.0316*C*Sqrt(Ta);
Ea: =  Pa*Da*100;
Etk: -  Et +  Ea-Et*Ea/100; 
m em o7.Lines.A dd(’Et: =  ’ +  floattostr(E t)); 
m em o7.L ines.A dd(’Ea: =  ’ +  floattostr(E a)); 
m em o7.Lines.AddCEtk: =  ’ +  floattostr(E tk)); 
label 11 .Visible; =  true; 
memo7.VisibIe: =  true; 
end;
procedure T F o rm l. Button 14Click(Sender: TObject); 
begin

label48.Visible: =  true; 
labels 1.Visible: =  true; 
label91. Visible: =  true; 

end;
procedure T F orm l.B u tton l5C lick (S ender: TObject); 
begin
Form2.show;
end;
end.

private 
{ Private declarations } 

public 
{ Public declarations } 

end;



var
Form 2: TForm 2; 

P g ,B s,G ,G m ,G f,nm ,G k,B tt,K ,nsf,nsm ,nf:real; 
im plem entation 
{$R *.dfm}
procedure TForm 2. Button lC lick(Sender: TObject); 
begin
m em ol .Lines.Clear; 
nf: =  strto float(E d itl.T ex t); 

nsf; =  strtofloat(Edit2 .Text); 
nsm : =  strtofloat(Edit3.Text);
K: =  strtofloat(Edit4 .Text);
Btt: =  strtofloat(Edit5.Text);
Gk: =  strtofloat(Edit6 .Text); 
nm: =  strtofloat(Edit7 .Text);
Gf: =  nf/nsf;
G m ; =  nm /(nsm *K );
G: =  (Gf^nsf) +  (G m *nsm ) +  Gk;
Bs; =  Btt +  i.5;
Pg: =  G f/Bs;

m em ol .L ines.A dd(’G o: =  ’ +  floattostr(G f)); 
m em ol.L ines.A dd(’G i: =  ’ +  floattostr(G m )); 
m em ol.L ines.A dd(’G : =  ’ +  floattostr(G )); 
m em o l. Lines. A dd(’Ao: =  ’ +  floattostr(Bs)); 
m em ol.L ines.A dd(’?a: =  ’ +  floattostr(Pg)); 
labels.Visible: =  true; 
m em o l. Visible: =  true; 
end;
procedure T Form 2.B utton2C lick(Sender: TObject); 
begin
label9.Visible: =  true; 
label 10-Visible: =  true; 
label 11. Visible: =  true;
Igbell 2. Visible: =  true; 
label 13. Visible: =  true; 

end; 
end.



To^qimaning texnik ko‘rsatkichlarini kiritish tartibi va uni 
dastur asosida hisoblash.

M isol.Satin 620 art. To'qimaning texnik hisobini bajaring.
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6.4. To^qimani ishlab chiqarish uchun texnologik jarayonlarni 
tanlash  va asoslash (texnologik rejalarni ishlab chiqish).

H ar b ir artikul to ‘qim a uchun unga xos texnologik jarayon  quyi- 
dagilarni hisobga olgan holda tanlanishi kerak:

— Loyihada qabul qihngan to ‘qim a tavsifi.
— X om ashyo tavsifi.
— T o ‘quv korxonasiga keltiriladigan xomashyo o ‘ram asi, uning 

tuzilishi va o ‘lchamlari.
— T o‘quv dastgohining turi, ayniqsa, undagi arqoq tashlash usuli.
— T anda va arqoq  iplariga qo‘shim cha ishlovlar berish (bo‘yash, 

oqartirish, term ik  ishlovlar berish va boshqalar).
Loyihada qabul qilingan texnologik jarayon zanjiri (to ‘quv kor- 

xonasidagi o 'tim la r) quyidagi talablarga javob berishi lozim:
— Dunyo to'quvchilik texnologiyasi yutuqlarini hisobga olgan holda 

ishlab chiqarishda yuqori m ehnat va uskuna unumdorligini ta ’minlash,
— X alqaro bozorda xaridorgir m ahsulot ishlab chiqarishni ta ’- 

m inlash b ilan  birga, loyihada qabul qilingan texnologik jarayonlarda 
o ‘tim lar soni iloji boricha kam  bo 'lish i, xomashyoga ishlov berishda 
kam m ehnat sa rf qilishni ta ’m inlash zarur.

— Ishlab chiqarishda iloji boricha chiqindilar miqdori kam bo‘Jishi, 
uskunalarni boshqarish esa qulay b o ‘lishi kerak.

Keyingi yillarda 0 ‘zbekistonga keltirilgan xorijiy texnologiyalar. 
jum ladan , Buxorodagi R iter yigiruv avtom atik tizim , To'ytepadagi 
KAABUL, TEKSTAYL qo‘shma korxonasi, Fai;g‘ona viloyati Toshloq 
hududidagi D E U  TEKSTAYL korxonalarining tajribalarini hisobga 
olish tavsiya etiladi, chunki bu korxonalarda o ‘m atilgan yigiruv-qayta 
o ‘rash avtom atik tizimi sifatli m ahsulot ishlab chiqarish talabiga to ‘liq 
javob bera  oladi.

Bu tiz im da halqali yigiruv m ashinasida (m ingdan ortiq  urchuq 
o ‘rnatilgan) to ‘la o ‘ralgan naychalar avtom atik alishib, maxsus trans- 
portyor orqali shu yigiruv m ashinasiga biriktirilgan qayta o ‘rash av- 
tom atiga keltiriladi. Qayta o ‘rash avtom atida b o ‘shagan naychalar 
(patronlar) o ‘m iga ip o ‘raIgan to ‘la naychani o‘rnatish, naychadagi 
uzilgan ip la rn i u lash , to ‘lgan  bob inalarn ing  b o 'sh  patron larin i 
alm ashtirish avtom atik  ravishda bajariladi.

U m u m an , ishlab ch iqarilad igan  to ‘qim a sifatini yaxshilash, 
to 'quvch ilikda  uzuqlar sonini kam aytirish m aqsadida qaysi yigiruv 
m ash inadan  ip kelishidan q a t’iy nazar, ularni qayta o ‘rash tavsiya



etiladi. Xorijiy texnologiya tajribalariga ko‘ra, qayta o'ralgan bobinadagi 
ip lam i qo‘shim cha nam lash tavsiya etiladi.

Q uyida om maviy ip gazlam a shoyi, kim yoviy to lalardan oHnadi- 
gan  gazlam a va abrli gazlam a assortem entidan  misol tariqasida tex- 
nologik jarayonlar tizim i keltirilgan. 6.7- rasm da o ‘ita  yo‘g‘onlikdagi 
pnevm om exanik yigiruv m ashinasidan va 6.8- rasm da halqali yigiruv 
m ashinasi qayta o ‘rash  av tom at tiz im idan  olingan paxta iplaridan 
gazlam a ishlab chiqarish texnologik jarayonlari keltirilgan. 6.9- rasmda 
tab iiy  ipakdan krepdeshin  turidagi to ‘q im ani ishlab chiqarish va 
6 .10- rasm da xonatlas gazlam alarin i ishlab chiqarish  texnologik 
jarayonlari keltirilgan.

6.7- rasm. O 'r ta  yo 'g ’onlikdagi p n ev m om exan ik  yigiruv m ash inasidan  o lingan iplardan 
gazlam a ishlab ch iqarish  texnolog ik  jarayon i.



6.8- rasm . H alqali yigiruv m ash inasi qayta  o ’rash av tom at tiz im idan  o lingan  iplardan 
gazlam a ish lab  ch iqarish  texnologik jarayoni.

Pnevm om exanik yigiruv m ashinasidan silindrik bobinada iplar 
olinadi. Om borga keltirilgan iplar, jam i ko‘rsatkichlari b o ‘yicha stan- 
dart asosida nazorat qilinib, qayta o ‘rash jarayoniga o ‘tkaziladi. Bu 
jarayonda iplarning uzilgan joylari bog‘lanib, har xil chiqindilardan 

>zalanib, uzunligi b o ‘yicha chiziqiy zichligi to ‘g ‘rilanib, m a’lum 
tisbiy zichlikda konussim onbobinaga o ‘raladi. Natijada ipning uzunligi 

ortib, sifati ko‘tarilad i, kelgusi jarayonda uskuna unum dorligi ortadi. 
Qayta o ‘ralgan bobinalar tandalash mashinasida tandalash g ‘altaklariga 
o ‘ralib, ohorlash jarayoniga o ‘tkaziladi. Bu jarayonda iplam i ohorlab 
quritib kiyingi jarayonlardagi ishqalanishga chidamliligi orttiriladi va 
to ‘quv g ‘altagiga o ‘raladi. Shundan so‘ng o ‘ram a shoda terish  yoki 
(ugunlash jarayon laridan  o ‘tkazilib , to ‘quv dastgohiga o ‘tkaziladi. 
\ rq o q  ipi esa konussim on bobinaga qayta o ‘ralgandan so‘ng to ‘quv 
dastgohiga keltiriladi. Dastgohda tanda va arqoq iplarining o ‘zaro o ‘rilish 
natijasida to ‘qim a hosil bo‘ladi. Olingan to ‘qima maxsus mashinalarda 
saralanib, navlarga ajratilib o ‘lchanadi va sirtidagi tuklari tozalanadi 
>i)‘ngra pardozlash jarayoniga o ‘tkaziladi.



6.9* rasm. Tabiiy ipakdan krepdeshin turidagi to ’q im a  ishlab chiqarish texnologik
jarayoni.

Halqali yigiruv mashinalaridan o ‘rama tuftak shaklida olinadi. Sun­
day o'ram aning to ‘g‘ri tandalash romiga yoki arqoq ipi sifatida to ‘quv 
dastgohiga o ‘m atib bo'lm aydi, sababi, tuftakdagi o ‘ram aning uzunligi 
qisqa bo‘lib, sifati pastdir. Shuning uchun bu o ‘ram alar qayta o ‘ralib, 
iplarning uzuq joylari ulanib , bar xil ch iq ind ila rdan  tozaJanib, 
uzunligi orttirilib, katta konussim on bobinalarga qayta o ‘raladi va 
to ‘quv sexiga keltiriladi. Agar to ‘quv sexining o ‘ziga ham  yigiruv 
sexidan iplar tuftak shaklidagi o ‘ram adan keltirilgan bo‘lsa, bunday 
holatda ham bular qayta o ‘raladi. Qayta o ‘ralgan iplar yuqoridagi 
keltirilgan texnologiya bo‘yicha jarayonlarda ishlov berilib to ‘qim a 
hosil qilinadi.

Tabiiy ipakdan tayyorlangan iplar to ‘quv sexi om boriga xom ipak 
ipida kalava shaklda keltirilsa, ulardagi seritsin m oddasi yordam ida 
bir- biriga yopishgan joylarini ajratish uchun ishlov beriladi so‘ngra 
ipak iplarini qayta o 'rovchi m ashinalarida g‘altaklarga qayta o ‘raladi. 
Tanda ipini tayyoriashda, asosan, piltalab tandalanadi va m a’lum 
uzunlikdan so‘ngpiltadagi iplam i toq vaju ft qismlarga bo‘lib, o ‘rtasiga



6 .10- msm. X onatlasgazlam asi ishJab chiqarishning texnologikjarayonlari.



пах (m axsus ip ) tash lanad i. B unday  b o ‘lishga asosiy  sabab , 
io‘quvchiIikda ingichka ipak iplari uzilishi natijasida chalkashadi, shuning 
uchun har bir b o ‘lak to ‘qim a to ‘qi!gandan so‘ng iplarning o ‘z o ‘rniga 
to‘g‘ri!ab ulab turiladi va ko‘ndalangiga tandalash jarayonida o ‘matilgan 
nax ipini tanda iplaridan olinadi.

O datda, bunday ishni to ‘quv sexida maxsus ip ulovchi usta baja- 
radi. Shoyi to ‘qimalarini to ‘qigan to ‘quvchi o ‘z ishchi ish smenasi 
tugaganda ishchi raqami, brigadasining sm enasi, to ‘qigan kuni sana- 
sini maxsus qog^ozga yozib, to ‘qigan to ‘qimasiga tikib q o ‘yadi, paxta 
ipidan tayyorlangan to‘qimalarda esa to ‘qimaga yozib qo‘yadi. Ishning 
bunday olib borilishi ipak va paxta ip idan tayyorlangan to ‘qim alarni 
saralashda uskunalarning ketm a-ketligini o ‘zgartiradi. Shoyi to ‘qima- 
lari avval saraiab, so‘ngra tozalanadi. Paxtadan tayyorlangan to ‘qi- 
m alar avval tozalanib, so‘ngra saralanadi.

A rqoq iplari krep to ‘qimalari uchun  chap  va o ‘ng buram da tay- 
y o rlan ad i. T ayyorlangan  g ‘a lta k la rd a  belg ilar b o ‘lad i. T o ‘quv 
dastgohlarida bunday to ‘qim alarni to ‘qish uchun ikki rangli asboblar 
ishlatiladi.

X onatlas to ‘qimasini ishlab chiqarish  boshqa to ‘qim alarni tay- 
yorlashdan o‘zining murakkab, ko‘p jarayonlardan o ‘tishi va to ‘quv- 
chilikdan oldin tanda va arqoq iplarini ranglarga bo‘yalishi bilan farq 
qiladi.

Xonatlas to ‘qimasi avrli gazlam alar turkum iga kirib, «аЬг» fors 
so‘zidan olingan bo‘lib, yom g‘irdan so ‘ng osm onda hosil b o ‘Igan 
rangli kam alakni bildiradi. Bu to ‘q im ani tayyorlash jarayonlari quy- 
idagicha bajariladi. Ipak iplarini yigirish fabrikalaridan pishitilgan holda 
kaiavada keltirilganda, ularning sifat ko‘rsatkichlari nazorat qilina- 
di, so 'ngra  ular yelimsizlantiriladi, y a ’ni seritsini 20—25% ishqor 
yordam ida ishlov beriUb, ajralilib o linad i, kalava sentrifuga yorda- 
m ida siqilib, dastgohda silkib, qoqib iplarparalellashtiriladi va quritish 
kamerasida quritiladi.

Q uritilgan iplar qayta o ‘rash m ash inalarida  bobinaga yoki g ‘al- 
taklarga o‘raladi va libitlab tandalash  m ashinasida ip lar yum shoq 
suvdan o ‘tkazilib , tandalash barabaniga o ‘raladi. B arabandan libit- 
lar baraban  o ‘qi b o ‘ylab chiqarib  o linad i va m oslam aga lib itdan 
suvni oqib tushishi uchun ilib q o ‘yiladi. Libitlardagi ip lar b itta  
tanda  iplari sonini tashkil e tgandan  so ‘ng naqsh izini tushirish  
dastgohiga to rtib  o ‘rnatiladi.



N aqsh soluvchi mutaxassis unga naqsh izining chegarasini chizib 
tushiradi. Libitlar avrband dastgohiga o‘matilib, avr iplari bilan bog‘lab 
chiqiladi. Libitda faqat dastu rbo‘yichabirinchi bo‘yalishi lozim bo‘lgan 
joy  och iq  qoldiriladi. Bo‘yalgan libit, avrband jarayonida qayta bog‘- 
lanib, bo 'yaiishi lozim bo‘lgan bogMangan joyidagi avr ipi yechiladi 
va ikkinchi m arotaba libitlar bo 'yash jarayonidan o ‘tkaziladi, shu 
tariqa  n echa  m arta b o ‘yalishi lozim  bo‘lsa, shuncha m arta  libit 
bog‘lam lari yechib qayta bog‘lar\adi, so‘ngra avrband m ashinasida 
libitiam i ham m a bog'langan joylari yechiladi. Bo‘yalgan libitlar yigMb 
bitta tanda holatiga keltiriiadi. Tanda libitlarini naqsh bo‘yicha to ‘g‘rilash 
m ashinasida g‘altakka o ‘raladi. G ‘altakdagi tanda iplari toqavoy qilinib, 
tig‘dan  o ‘tkaziladi. Shundan so‘ng iplar yorm a dastgohiga o ‘rnatilib, 
taroqlash  jarayonidan o 'tkazilad i, ya’ni uzilgan iplar ulanib, ular 
b ir-b iridan  ajratilib paralellashtirib, to ‘quv g‘altagiga o ‘raIadi. Iplar 
shoda gulalaridan, tig‘ tishlaridan o ‘tkaziladi va to ‘quv dastgohiga 
o ‘rnatiladi. Iplarni ishqalanishga bardosh bera olishini hisobga olib, 
texnologik jarayon talabiga ko‘ra emulsiyalanishi yoki ohorlanishi ham 
m um kin. Arqoq iplari esa yelimsizlantirilib, siqib, quritib bobina yoki 
g ‘a!tak larga qayta o ‘ralib , to ‘quv jarayoniga keltiriiadi. T o ‘quv 
dastgohfdan olingan avrli gazlam a saralanib, tozalanib taxtlanadi. 
M okili dastgohlar uchun arqoq ipi naychaga o ‘raladi. Shundan so‘ng 
to 'q im a  apretianadi, kudinchlanadi yoki kalandrdan o ‘tkaziladi va 
tayyor xonatlas matosi hosil b o ‘ladi.

N azorat savollari

1. Loyihalash uchun to ‘qim a turin i tanlashda nim alarga e ’tibor 
qaratilish i kerak?

2. T o ‘qim aning to ‘iiq taxtlash rasmini keltirishga qanday talablar 
q o ‘yiladi?

3. T o 'quv  dastgohlarining turlari qaysi ko‘rsatkichlar asosida tan- 
lanadi?

4. T o ‘qim ani bog‘lanish koeffitsiyenti asosida dastgoh qanday tan- 
lanadi?

5. 0 ‘rilish  koeffitsiyenti to ‘qim aning  qaysi om illarin i hisobga 
o lad i?

6. T o ‘qim aning tolali m ateriallar bilan toMdirilish koeffitsiyenti 
orqali to ‘quv dastgohi qanday tanlanadi va bu omil nim ani anglatadi?



7. 0 ‘rilish rapportida tanda va a rqoq  iplarini bir tom ondan ikkin- 
chi tom oniga kesishib, o ‘tishlar soni qanday aniqlanadi?

8. To 'q im aning taxtlash hisobini bajarishda yangi xom  to ‘qima eni 
va to ‘qim aning tig‘ b o ‘yicha eni qanday aniqlanadi?

9. T o ‘quv dastgohining turin i tan lash  qanday asoslanadi va qabu! 
qilinadi?

10. Tanda iplarining soni qanday aniqlanadi?
11. STB dastgohlarida tig‘ hisobini bajarishning o ‘ziga xosligini 

tushuntiring.
12. T o ‘qim a yuzasini tanda va arqoq  iplari bilan to ‘ldirilish foizi 

nim ani anglatadi?
13. To‘qim a ishlab chiqarish texnologikjarayonJarini tanlash uchun 

nim alarni hisobga olish zarur b o ‘ladi?
14. 0 ‘ita  yo‘g‘onlikdagi iplarpnevm om exanik usulda olinganda tex- 

nologik jarayonni tanlashda nim alarga e ’tibo rberish  kerak?
15. Halqali yigiruv m ashinasidan olingan o ‘ram ani qanday asosiy 

sabablarga ko‘ra, albatia, qayta o 'rash  kerak b o ‘ladi?
16. Halqali yigiruv m ashinasidan to ‘quv sexiga qaysi shakldagi 

o‘ram alar kelishi mumkin?
17. Paxta iplaridan tayyorlangan o ‘ram alardan ipak iplaridan tay- 

yorlangan ip o ‘ram alarining farqi nim ada?
18. Ipak iplarining oxorlanmasligini sababini keltiring.
19. Xonatlas to ‘qimasini tayyorlashning boshqa to ‘qim alam i tay- 

yorlash texnologik jarayonlaridan farqini taqqoslab, izohlang.



7 -b o b . T exno log ik  ja ra y o n ia r  uchun u sk u n a la rn i 
ta n la s h  v a  a so s ia sh . T ex n o lo g ik  jih o z lam i ta n la sh

T o ‘quvchilikda texnologik jarayoniar loyihasini tayyorlashdagi bosh 
vazifa jihozlar va ulaming texnologik ko‘rsatkichlarini to ‘g‘ri tanlashdir.

B unda qabul qilinadigan jihoz la r yuqori unum dorlikka ega bo‘li- 
shi, oliy sifatli m ahsulot chiqarishi, yirik o ‘ram alardan foydalanishi 
ham da m ehnat xavfsizligi ta ’m inlanishi talab etiladi.

J ihozlam i tanlayotganda loyihada qabul qilingan to ‘qim aning xu- 
susiyatlari, tuzilishi, tanlangan texnologik jarayon, o ‘ram lar tu ri va 
korxona q u w a ti e ’tiborga olinishi kerak. Jihozning texnikaviy va tex­
nologik tavsifi, uning xususiyatlari, texnik-iqtisodiy ko‘rsatkichlar- 
dagi afzalliklari nazarda tutiladi.

O avta o ‘rash jaravoniga mavjud korxonalarda paxta tolasidan olin- 
gan ipTarni q ^ a  o ‘rashda ishlatilayotgan M -150, AVTOSUK, AM K- 
150, av tom atlar o ‘rniga zam onaviy avtom atlar qabul qilinishi tavsiya 
e t i la d i .  J u m la d a n , O lm o n iy a d a  y a ra tilg a n  A V T O K O N E R . 
Y aponiyaning M urata M axokoner, Italiyaning Savio a v to m a tla r i^  
shunga o ‘xshashlami qabul qilish tavsiya etiladi. Bu avtomatlarda qayta 
o ‘rashda ip tezligi 600—1200 m /m inu tgacha bo'lishi m um kin. Qabul 
qilgan avtom atlarda uzilgan ip uchlarini tugunsiz usulda bog‘lash 
asboblarining o ‘matiIishi va elektron ip nazoratchilari bilan jihozlanishi 
o linadigan  m ahsulot sifati ancha  yaxshi bo‘lishini ta ’minlaydi.

Bu uskunalarning yana b ir afzalligi ulardan olinadigan o ‘ram alar 
o ‘lcham larin ing katta bo‘Iishi, y a ’ni o ‘ralgan ip hajmining katta bo‘li- 
shidir. M asalan , M -150 m ashinasidan olinadigan bobinaning maksi- 
mal d iam etri 230 mm b o ‘lsa, Avtokanerda 254^300 mm ni tashkil 
etadi.-Jun tolasidan olingan iplami qayta o‘rashda Olmoniyaning «Frans- 
M yuller» firm asining RK-3 m ashinasini olish tavsiya etiladi.

T an da iplarni tandalashda Rossiyada ishlab chiqariladigan guruh- 
lab tandalash  SP turidagi m ash inalar olinishi m um kin. Bular bilan 
b ir  q a to rd a ,  A m erik an in g  « B a rb e r—K olm an», O lm on iyan ing  
«F rans— M yuller» va «Shlyafgorst», Chexiyaning «KOVO» mashi- 
nalarini olish tavsiya etiladi. Bu m ashinalarda ip teksigaqarab ip tezligi 
500-^1000 m /m inu tgacha bo4ishi m umkin.



Tanda g‘altagi gardishining diam etri 1000 m m  gacha boMishi katta 
hajmli o 'ram alar olinishini ta ’minlaydi.

Piltalab landalash uchun Shveytsariyaning «Beninger», O lm oni- 
yaning «Tekstima»va Polshada ishlab chiqariladigan piltalab tanda- 
lash m ashinalarini qabul qilish tavsiya etiladi.

Qayta ishlab chiqarilayotgan tandalash mashinalarining turiga qarab 
mashina markalari turlicha bo‘lishi mumkin. Masalan:

Ipakip larin itandalashda «Tekstima» firmasining 4126.1 va 4126.4 
rusumli m ashinalari ishlatiladi.

G uruhlab tandalashda 616, 608, 600, 1000 sig‘imga ega bo'lgan 
va Beninger firmasining rom lari ishlatiladi.

P ilta lab  tan d a lash d a  S h -6 1 2 -Х А  va S h -1 0 0 8 -Х  G A A S ,G E  
(Shveytsariya) tandalash rom larini qabul qilish tavsiya etiladi.

Ohoriash bo‘limiga, avvalo, ohor tayyorlovchi uskuna qabul qilish 
kerak. Bu yerda Rossiyada ishlab chiqarilgan avtomatik ohor pishitkichni 
qabul qilish m umkin. Bu asbobda oh o r pishitish rejasini oldindan 
tuzilgan dastur asosida avtom atik rostlagich ta ’m inlab turadi.

Keyingi yillarda ohorni U ltra lovush qurilm alari yordam ida ham  
pishirish tavsiya etiladi. Ohoriash m ashinalaridan Rossiyada ishlab 
chiqarilayotgan ko‘p barabanli m ash inalar o ‘rnatilish i m um kin. 
Shveytsariyaning ko‘p  barabanli Beninger B en-prokom  mashinasi 
yuqori darajada kompyuterlashtirilgan.

Ulardan tashqari ohoriash bo‘limda Olm oniyaning «ZUKKER» 
ohoriash mashinasini jun  iplarini ohorlashda ishlatish m umkin. Keyin­
gi yillari Yaponiyaning «Tsudokoma» firmasida yaratilgan tandalash- 
ohorlash agregati, sintetik va sun’iy tolalardan olingan iplami qayta 
ishlashda tavsiya etiladi.

Bu agregatlarda tandash rom idan kelayotgan ip lar ohorlanib, 
oraliq g‘altagiga o ‘raladi. Bir paytning o ‘zida ohorlanayotgan iplar 
soni, ya’ni, rom dan kelayotgan iplar soni 1200 tagacha bo'ladi. Oraliq 
g‘altagiga o ‘ralgan iplar soni qo‘shilib, to ‘quv g‘altagiga o ‘raladi.

Shoda terish va iplami ulash bo 'lim ida tanda iplari gulalar, lam el­
lar va tig‘ tishlaridan o ‘tkaziladi yoki tanda  iplari uchi yangi tanda 
iplar uchi bilan ulanadi.

T a n d a  ip lari P S M -1 4 0 , P S M -1 7 5 , P S M -2 3 0 , P S M -2 5 0 , 
mexanizatsiyalashtiriigan dastgohlarda o ‘tkaziladi. Bu dastgohlarda ikkita 
ishchi m a’lum tartibda tanda iplarini m uxozlardan biri uzatib, ikkin- 
chisi o ‘tkazadi. Shoda terish ancha m ehnat talab etadi. Shuning uchun 
to ‘quv dastgohiga keltirilgan tanda iplari uchlari eski tanda  iplarining 
uchlari bilan maxsus m ashinada ulanadi.



Iplar uchin i ulash U P -I2 5 -5 M , U P-175-5M , U P-250-5M  ma- 
shinalarida amalga oshiriladi. U P-125-SH L, UP-175-ShL, ip bog‘lash 
m ashinalari ipak iplarni ulash uchun m o‘ljallangan.

Shoda lerish  b o ‘lim ida, shuningdek, yordam chi uskunalar ham 
o ‘rnatilish i lozim , bular tig ‘ tishlarini tozalovchi М С Н В -125- i ,  
shoda gulalarin i tozalovchi M C H R -175-1 , lam ellarni tozalovchi 
M CH L-1 mashinalaridir.

T o ‘quv dastgohlarini tanlashda ularning assortiment va texnologik 
im koniyatlarini hisobga olish zarur. Ayniqsa, ishlab chiqariladigan 
m ahsulotni dunyo bozorida xaridorgir b o ‘lishini ta ’minlash kerak.

0 ‘zbekiston to ‘qimachilik korxonalari keyingi yillarda ensiz va past, 
unum siz to ‘quv dastgohlarini zam onaviy eni katta 180 sm va undan 
katta dastgohlarga almashtirmoqda.

K o‘p  hollarda bu maqsadda Rossiyaning STB turidagi ishchi eni 180 
sm va undan yuqori bo‘Igan dastgohlar o'matilmoqda. Bu dastgohlarda 
kichik arqoq tashlagich qo‘llanilgan. Shuningdek, Italiyaning Panter 
Som et,Vam ateks elastik rapirali dastgohlari va Belgiyaning Pikanol 
dastgohlari ham  o‘m atilmoqda.

Saralash b o ‘lim ida esa o ‘lchovchi, nazorat qiluvchi M K M -2, 
M K M -3 va tozaiash bo 'iim ida SV rusumli uskunalar ishlatiladi.

7.1 U skunalarga tavsif. P aram etrla rn i hisoblash va asosiash

Tanlangan texnologik jarayonlam ing o ‘timlariga asoslanib, jami 
jarayonlar b o ‘yicha uskunalarga tavsif berilib, param etrlar hisoblab, 
tanlab asoslanib chiqiladi. Uskunalam ing unum dor ishlashi, to ‘qima- 
ning sifatli chiqishi, chiqindilarning kam  chiqarilishi ko‘p jihatdan 
texnologik param etrlarni m e’yorlashtirib o‘matilishiga bog‘liqdir. Loy- 
ihada param etrlar jadvai shaklida keltirilganligi maqsadga muvofiq.

Jadvalda keltirilgan param etrlar formulalar yordamida hisoblanib, 
m a’lum otnom alar, darsliklar, korxonalardan, ilmiy tekshirish insti- 
tutlarining ko‘rsatkichIaridan foydalanib tekshiriladi.

7 .1 .1 . Q ayta o^rash uskunalari, ularga tavsif
Hozirgi kunda Respublikamizda to ‘qimachilik sanoatiga katta e ’ti- 

bor qaratilm oqda. Q ator qo‘shm a korxonalar qurilmoqda, shu qo‘shma 
korxonalarda zam onaviy qayta o ‘rash uskunalari o ‘rnatilm oqda.

A utosuk (Chexoslovakiya) A M K -150 (D ushanbe) qayta o ‘rash 
av tom atlari o ‘rnini M axokoner, M urata (Yaponiya), Shlyafgorst fir- 
m asining A vtokoner avtom atlari egallamoqda. M - 150-2 qayta o ‘rash



m ashinasi b irm uncha sodda, yuqori m alaka talab etilmasligi, qim m at 
У emasligi iichun narxi unchalik  q im m ai b o ‘lmaganligi sababii ba’zi 

korxonalarda q o ‘llanib kelinm oqda.
Shlyafgorst (G erm aniya) firmasining A vtokoner qayta o ‘rash av- 

tom ati hozirgi zam on talabiga javob bera oladigan avtom atdir. 
h  Bu avtomatlar qator afzalliklarga ega. Avtokoneming har bir seksiya- 

sida lO ladan individual qayta o ‘rash avtomati joylashgan. Bu avtomatni 
iplamTqayta o‘rasli tezligi 1500 m /m in gacha, 3,4 667 teksgacha ipni 
qayta o ‘ray oladi. Tayyor bobinaning diametri 320 mm.

Avtokoner avtom atida ip tarangligi ikkita harakatlanuvchi disk yor- 
dam ida amalga oshiriladi. Disklar ipning harakatiga qaram a-qarshi to- 
m onga harakat qilib, taranglikni sozlaydi, bundan  disklar yeyilishi, 
tirqish hosil bo 'lishi oldi olinadi. Ip o 'tish ida  sakrashlar ipga zarb 
beruvchi kuchlar boMmasligi uchun dem fer d e m e n ti, ipning taran- 
giigini moslashda qo‘llanilgan.

Bunday taranglovchi asbob ip sifatini o rttirad i. E lektron ip toza- 
lagich va ipni tutib  turgich bilan avtom at jihozlangan. Seksiyadagi 
h a r bir qayta o ‘rash avtom ati shu ip tozalagich bilan jihozlangan. 
Bu m oslam a ipning yo‘g‘on  va ingichka joy i kelganda elektron 
boshqarish sistemasiga xabar beradi va o ‘sha joy in i uzib to ‘g‘rilaydi. 
H ar qanday nuqson oHayotganda elektron tozalagich nazorat qilib, 
tu tq ich  qisqichi yordam ida kesilgan yoki uzilgan ip uchini tutib turadi 
va nuqson bartaraf etilib, ulanadi. N atijada ip sifati yaxshilanadv.

H ar bir avtom at pnevm atik tarzda uzilgan yoki tuftak alm ashgan- 
da iplar uchini titib yana q o ‘shib buram  berib yuboruvchi spleyser 
b ilan  jihozlangan. Pishitib bog‘lab yuborilgan ip tugun b o ‘lmagani 
uchun  ipning sifatiga ijobiy ta ’sir qiladi. B unday iplarning ulanishi 
to ‘qim a sifati om ishiga olib keladi.

Iplarni trikotaj m ahsulotlari uchun  tayyorlashda qayta o 'rash  av­
tom atida parafinlovchi moslama o ‘m atilgan. Parafm lovchi rolik avto­
m at to ‘xtasa to ‘xtaydi. Rolik ip harakatiga teskari tom onga aylanib, 
ipni parafinlaydi.

Xuddi Avtokonerga o ‘xshash avtom at Y aponiyaning M urata fir- 
masi tom onidan  ishlab chiqilm oqda. Bu avtom at tuftakdan yoki bo- 
binadan konussim on bobinaga krestli o ‘ram  hosil qilib, ipni qayta 
o‘raydi. M urata avtom ati ipni o ‘rash uchun pnevm osistem a yordam i­
da tugunsiz ulash, spleyser yordam ida ulash yoki m exanik tarzda ulash 
moslamasi bilan jihozlangan b o ‘lishi m um kin.



Avtom atni boshqarish ipni qayta o ‘rash lezligi va boshqaparam etr- 
lar elektron boshqarish sistemasi yordam ida bajariladi.

Respublikamizning korxonalarida qayia o ‘rash m ashinalaridan M- 
150-2 m arkali oddiy m ashinalar ham  ishlalilmoqda. M -150-2 qayta 
o ‘rash m ashinasiga texnik tavsif 7.1-jadvalda keltirilgan. Aviokoner, 
M urata, M-210-SH1, Nakagoshi-Konazava qayta o'rash mashinalariga 
texnik tavsif 7,2; 7,3; 7,4; 7,5-jadvallarda keltirilgan.

M -1 5 0 -2  qayta  o 'ra sh  m ash inalariga  texnik tavsif.
7.1-jadvali,

K o ’rsatkichlar Q iym atlar

Q ayta o 'rovch i barabanchalar soni. 100
Qayta o ‘rashda ip n in g  chiziqii tezligi, m /m in . 500+1000
Ipning chiziq iy  zichlig i, teks. 100+5,8
Bobina shakli. Konussim on
P atron  0‘lcham i, m m .

— uzunligi; 185
— eng katta
diam etri, 64
konus burchagi. 10 '30 '

Bobinaning 0‘lcham i, mm;
katta  diam etri; 250
o ‘ram  kenglgi. 145+150
o ‘ram  zichlig i, g r/sm ^ 0,38+0,42

M ashina o 'lch am la ri, mm:
uzunligi; 14240
kengligi; 1300
balandligi. 1700

E lektr yuritk ich in ing  quvvati, kVt 9,6

7.2-jadva].
A vtokoner (G erm aniya) q ay ta  o ‘rish  avtom atiga texnik  tavsif.

K o‘rsatkichlar Qiymatlar

I. Q ayta o 'rash  barabanchalar soni b ir 60
seksiyada 10 tadan  6 la seksiyaga ega.
2. Qayta o ‘rashda ipning yo‘g ‘onligi, teks. 6 6 7 - 3 ,4  teks
3. Qayta o 'rashda ipning chiziqii tezligi,
m /m in . 500+1500
4. Bobina shakli. Konussimon yoki silindrlik
5. O linadigan bobina o 'lcham i, m m .
katta d iam etri; 320
o ‘ram  balandligi; 150



6. 0 ‘ra m  z ic h lig i, g r /s m ^ 0 ,3 8 - 0 , 4 2
7. M a sh in a  o 'lc h a m la r i ,  m m
u z u n lig i, 60 b a ra b a n c h a d a ; 2 3 4 6 5
30 b a ra b a n c h a d a ; 12710
10 b a ra b a n c h a d a ; 5 5 4 0
ken g lig i; 1686
b a ia n d lig i. 3 1 2 5
8 . E le k tr  y u rilk ic h n in g  q u w a l i ,  kV t
o ‘rn a lilg an  b a ra b a n c h a la r  so n ig a  q a rab . 9 ,0 + 2 1 ,5 g a c h a
9 .T u f ta k o ‘lc h a m i, m m .
u z u n lig i; 1 7 9 ,8 + 3 3 0
d ia m e tr i . 3 9 ,7 + 6 5 ,1

M u ra ta  (Y aponiya) qay ta  o ‘rash  av tom atiga  tex n ik  tavsif.
7.3-jadval.

K o 'r s a tk ic h la r Q iy m a tla r

1. Q ay ia  o ‘ra sh  b a ra b a n c h a la r  so n i, sek tiy ad a .
2. Q a y ta  o ‘ra sh d a  ip n in g  y o 'g 'o n lig i, leks.
3 . Q ay ta  o ‘ra sh d a  ip n in g  c h iz iq ii  texU gi, m /m in
4 . B o b ina  sh ak li.
5 . O lin ad ig a n  b o b in a  o 'lc h a m i,  m m , 
k a tta  d ia m e tr i .  D ;
k e n g lig i, H .
6 . 0 ‘ram  z ich lig i, g r/sm ^
7. M a sh in a  o 'lc h a m la r i ,  m m  

u zu n lig i (5 ta b a ra b a n c h a  u c h u n ) . 
k eng lig i

8 . E le k tr  y u r itk ic h n in g  q u v v a ti, kVt.

10
5 - 1 2 0

4 0 0 - 1 4 0 0
K o n u ss im o n

1 5 0 , 2 0 0 , 2 5 0 , 300 
150 

0 , 3 6 - 0 , 4 4

4 7 4 2
1050

M-210-SH1 mashinasida xom ipak iplari kalava ch o ‘pidan maxsus 
tekstalit g ‘altaklariga qayta o ‘raladi.

7.4*jadval

M -2 1 0 -S H 1  q ay ta  Q *ra sh  m ashinasiga  tavsif.

Q ayta o ‘ralayoigan ip , teksda. 2,33
Q ayta o ‘raIayotgan o ‘ram a og 'irligi, g r 60
Tayyor qayta o ‘ralgan o 'ra m a  og‘irligi, gr, 110
Ipning chiziqii tezligi, m /m in . 150
Ipning tarangligi, sN . 10+15
K iruvchi o 'ram a. kalava
C hiqadigan o ‘ram a. g ‘altak  
M ashinaning gabarit o 'lcham lari, mm:

kengligi; 1180
balandligi; 1850
og‘irligi, kg. 2500



I s h c h i  m a s h in a d a  ish la sh  n o rm a s i ,  u r c h u q d a  
FVK

80
0,893

Ipak iplarini qayta o ‘rovchi BP-260-NSHO mashinasiga texnik
tavsif

I p n in g  c h iz iq iy  z ic h i ig i .
I p n in g  te z l ig i ,  m /m in .
Y a k k a  ip n in g  ta ra n g lig i ,  sN .
K iru v c h i  o ‘r a m a .
C h iq u v c h i  o ‘ra m a .

K a la v a d a g i ip  o g ‘ir lig i,  g .
B o b in a d a g i  ip  o g ‘irIig i, g.
0 ‘ra m  z ic h i ig i ,  g / s m \
I p la m in g  u z il is h la r i  so n i:  lO^m. u c h u n

I kg  ip  u c h u n

3 ,2 3 x 2
1 6 0 - 2 2 0
2 0 - 2 5
ka lav a
b o b in a
u c h k o n u s l i
1 0 6 - 1 2 0
3 0 0 - 3 5 0
0 ,45
1,1
22

7.5- jadval.
Ipak  ip la rn i qay ta  o ‘rovchi N A K A G O SH  KANAZAWA (Yaponiya) 

m ashinasiga tex n ik  tavsif.

K o ‘rs a tk ic h la r Q iy m a ila r

1. Ip n in g  c h iz iq iy  z ic h iig i ,  tek .

2 . Q a y ta  o 'r a s h  te z l ig i ,  m /m in ,
k a la v a  c h o ‘p d a n  q a y ta  o ‘ra sh d a , 
g ‘a l ta k d a n  q a y ta  o ‘ra sh d a .

3 . K ira y o tg a n  o 'r a m a .
4 . C h iq a y o tg a n  o'rama.
5 . C h iq a y o tg a n  o ‘ra m a  o ‘Ic h a m i, m m :

g ‘a lta k  g a rd ish i o ra lig ‘i;
0 ‘z a g i d ia m e tr i ;  
g a rd is h i  d ia m e tr i ;  
o 'r a m  d ia m e tr i .

6 . M a s h in a n in g  g a b a r i t  o ‘lc h a m i, m m
2  se k iy a  
u rc h u q  u c h u n  
u z u n lig i ;  
k e n g iig i;  
b a la n d l ig i .

7 . E le k tr  y u r i tk ic h  q u w a t i ,  kVt.
8 . Z a v o d d a n  c h iq q a n  yili

H a r  q a n d a y te k s li  i p  u c h u n

150 g a c h a  
4 5 0  g a ch a

K alav a  
g 'a l ta k k a  o ‘ra lg a n  i p

85
33
75
54

300 0
1250
1375
0 ,7 5
2001



7 .1 .2 . МокШ dastgohlar uchun arqoq iplarini qayta o 'rash
Arqoq iplarini konussim on, silindrik bobinalardan yoki kalavadan 

mokili dastgohlar uchun moki o ‘lcham lariga mos qilib, maxsus nay- 
chalarga yoki trubkali tuftaklarga o'raladi.

Avtom atik mokili dastgohlar uchun ipni naychaga o ‘rashda 2 met- 
rgacha ehtiyot o‘ram  o ‘raladi.

Arqoq iplarini qayta o ‘rashda ip o ‘rashdagi param etrlari o ‘zgarib, 
m a’lum shakldagi arqoq o ‘ram asi hosil b o ‘ladi. A rqoq iplarining sifa- 
ti orttiriladi. 0 ‘ram  nisbiy zichligi 0 ,6—0,7 g/sm^ ga ko‘tariladi. Iplar 
h arx il xas-cho‘plardan tozalanib, ingichka joylari uzilib, qayta bog‘- 
lanib, yigirishda hosil bo 'lgan nuqsonlar bartaraf etiladi. 0 ‘ramada 
bir tekisdagi o ‘ram lar tuzilishi hosil bo'lishiga erishiladi.

Iplam i U A -300-3, U A -300-3M , Xakoba, Spidmatik, Avtokoner 
qayta o ‘rash avtomatlarida naychalarga qayta o ‘raladi. ATP-290, ATP- 
290-MYA avtomatlarida esa trubkali tuftaklai:ga qayta o ‘raladi. ATP us- 
kunalari, ko‘pincha, texnik to ‘qim alari uchun yuqori yo‘g‘onlikdagi 
arqoq ipini tayyorlashda ishlatiladi. Bu m ashinaning  o ‘ziga xos 
xususiyatlari shundaki, bar xil chang, m om iq, kirlarni havo yordamida 
ballon so‘ndirgich atrofidan so‘rib oluvchi moslamaga ega.

U skunada ip uzilsa, to ‘xtatk ich , tayyo rarqoqn i urchuqdan olish, 
yangi tu ftak  tayyorlash uchun  ipni taxtlash av tom atik  ravishda 
bajariladi.

UA-300-3 avtom atida ishchi b o ‘sh naychalarni bunkerga joylaydi 
va uzilgan iplarni bog'laydi. Boshqa barcha operatsiyalarni mashina 
o‘zi bajaradi.

Chexiyaning «Xakoba» avtom atida» esa bitta qutida to 'rtta  urchuq 
joylashadi, shu to ‘rtta urchuq birdaniga taxtlanib, birdaniga arqoq 
ipi o ‘raiib boMganidan so‘ng b o ‘sh naychaga alm ashtiriladi. Avtomat 
bejirim ishlangan va kam ishdan chiqadi.

A m erikaning «Spid matik» firm asining «Uaytin» uskunasida ham 
ham m a operatsiyalaravtom atlashtirilgan. Buning o ‘ziga xosligi shun­
daki, har bir qayta o ‘rash urchugM ventilyator biian ta ’minlangan. 
V entilyator yordam ida chang, m om iqdan avtom at tozalanib turiladi. 
Ip uzilsa, elektromagnitli to ‘xtagichga ega. Olm oniyaning «Avtokoner» 
avtom ati. Bu avtom atning boshqa avtom atlardan farqi, arqoq ipini 
naychaga o ‘rashda ip taqsimlagich vazifasini tirqishli metall barabancha 
bajaradi.

Quyidagi 7.6- jadvalda arqoq iplarini qayta o ‘rash mashinalariga 
texnik tavsif keltirilgan.



K o'rsatk ich-
lar U A -300-3 A T P -290-

MYA
Xakoba-2-250

(Chexiya)
Spidm atik
(AQ SH)

Avtokoner
(Olmoniya)

(Jrchuqnir® 
aylanish soni, 
m in — 1.

6 0 0 0 -1 2 0 0 0 1 8 0 0 -3 0 0 0 3 0 0 0 -8 0 0 0 10000-12000 12000

Qayta о 
‘rashda ip -  
ning yo‘g ‘on- 
ligi, teks.

1 5 -1 2 5 1 2 0 -6 8 0 1 5 -1 2 5 670 gacha 670 gacha

M ashinadagi
urchuqlar
soni.

12 8 yoki 12 24. 32, 40 20 11, 22, 33

N aycha
uzunligi,
mm.

150 1 4 0 -3 1 0 210 195 222

E lektr 
yuritkich 
q u w a ti, kVt.

1,77 2,8 yoki 5,6 3,66; 4,76 2,77 1,85

G abarit
0‘lcham i,
mm:
— uzunligi;
— kengligi;
— baJandligi.

4700
1190
2200

4700
1300
1800

7750, 11750 
1040 
2500

12400
1000
J600

3120
1150
J800

To‘quv dastgohida o'rnatiladigan arqoq ipini qayta o^rovchi 
«Lisson» (AQSH) flrmasining Yunifil avtomati

Bu aviom at to ‘quv dastgohining o ‘zida arqoq ipini qayta o ‘raydi va 
avtom at ravishda arqoq ipini mokigajoylaydi. Bundan tashqari tugagan 
naychada qolgan iplami tozalab, avtomat magaziniga naycliani joylaydi. 
U rchuqning aylanish soni 10000 miiT‘. Bu avtomat ishlatiiganda ishchi 
kuchi kam  sarflanadi. Arqoq ipini to ‘quv sexiga tashishning hojati 
qolm aydi. Avtom atda pnevm osistem a yordamida olingan bobina yoki 
yigiruv-pishitish m ashinasidan olingan bobina qayta o ‘raladi.

Naychadagi arqoq iplarini qolgan ehtiyot o^ramni va qolgan 
iplarni tozalovchi M SH O -1 va «Terrob (AQSH) avtomatlari

M ashinada naychada ehtiyot o ‘ram dan qolgan iplam i avtomat ra­
vishda tozalanadi. N aychadagi qolgan ipni kalavaga o ‘raydi. Bunda



naychada qolgan ip havo yordam ida aylanuvchi kalavaga uzatiladi. 
Elektromexanik paypaslagich yordam ida tozalanm agan naychalar 
saralab turiladi.

7.7-jadvalda M SHO va Terrol mashinaiariga texnik tavsif keltirilgan.

M S H O -I  va «T erro l»  m ash ina iariga  texnilc tavsif.
7.7-jadval.

Ko‘rsatkichlar M S H O -I «Terrol»
M ashina unumdorligi, 
naycha/soatda. 9200 7000

G abarit o ‘lcham i, mm;
— uzunligi; 6200 6100
— kengligl; 2500 2500
— balandligi. 2400 —

Elektr yuritkich q u w ati, kVt 3,5 5,3

Arqoq iplarini nam lash — bugMi issiqlikda 
saqlash yordam ida ishlov berish

A rqoq  ip la rin i t o ‘q u v ch ilik k a  tay y o rla sh  u ch u n  n am lash , 
em ulsiyalash, issiq bug‘da saqlash , m oylash b ilan  ishlov beriladi. 
N atijada to ‘quvchiIikda ip larn ing  uzilishi 7 —9% gacha kam ayadi. 
Bunday ishlov berishda to ‘quvchilikda ip lar to 'q im a  sirtiga halqa 
shaklida chiqm aydi, p ish itilgan  ip o ‘z h o la tin i saqlab, teskari to - 
m onga buralib ketishi oldi o iinadi. Ip la rn ing  fizik-m exanik  xususi- 
yati saqlab qolinadi.

7.1.3. Q ayta o^rash uskunalarining param etrlarin i hisobi

Qayta o ‘rashda quyidagilar asosiy param etrlar hisoblanadi:
1. Iplarning diam etrini tekshiruvchi tozalovchi nazoratchi asbob 

tirqishining o ‘lchami — A ni quyidagicha o ‘m atish lozim bo‘ladi:

A = VT yoki A =  (2+2,5)

2. Qayta o ‘rashda ipning tarangligi quyedagicha aniqlanadi:

(7.1)

T =  T  +  T  +  Tу b- a (7.2)



Bunda: — ballondan hosil b o ‘lgan taranglik; — yo‘naltiruv- 
chilardan hosil b o ‘lgan taranglik; — taranglovchi asbobdan hosil 
b o ‘lgan taranglik;

Yo^naltiruvchidan hosil bo4gan taranglik

Y o‘naltiruvchidan hosil bo 'lgan  taranglikni Eyler formulasi b o ‘yi- 
cha aniqlash m um kin:

T =  Т ,еЧ  (7.3)

Bunda: T, — yo'naltiruvchigacha bo‘lgan taranglik, sN; e - -  natural 
logarifm asosi 2,718 ga tengdir; f  — yo‘naltiruvchi sirti bilan ipning 
ishqalanish koeffitsiyenti; a  - -  yo‘naltiruvchini ip bilan qoplash 
burchagi, radianda.

Agar yo 'naltiruvchilar b ir qancha b o ‘lsa, u holda a  ning qiyrnati 
ham  shu yo‘naltiruvchilar burchaklari yig‘indisiga teng b o ‘ladi.

Shu taranglikni E .D . Yefremov dinam ik holatda quyidagi k o ‘ri- 
nishga olib keldi:

T =  mV2(ef“-  1). (7.4)

Bunda: m  — yo‘naltiruvchining ip bilan qoplangan qism idagi ip 
massasi; V — ipning chiziqli tezligi.

M isol. Q ayta o ‘rashda ipning teksi 25, f = 0 ,2 ,  a =  1гаД57°), 
T, -  5sN , V =  900 m /m in  (1500 m /sek); m  =  0,25 -  lO'^ g-sVsm=;

1,22; T  =  5* 1 ,2 2 - 0 ,2 5 -  10'® • 2,25 • 10^(1, 2 2 -  1) =  6sN .

Ballondan hosil bo4gan taranglik

Ballondan hosil b o ‘lgan taranglik  ipni chuvatilayotgan o ‘ram a- 
dan  hosil bo 'lgan  taranglik va ballonning eng katta radiusida hosil 
b o ‘lgan taranglik ham da ballonning eng yuqorigi qismidagi taran- 
gligi bilan hisoblanadi, ya ’ni:

T b = T ,  +  T„. (7.5)

S.P .K oryagin o ‘ram dagi ipni chuvatishda, unda hosil boMgan 
taranglik  kuchini aniqlashda X.A. Raxm atuliin nazariyasini rivojlan- 
tirib , quyidagi form ulani tavsiya etadi:



J  —-т- - f -  ^
*  r  * T C K C  '  V

2 S i n ^ -

Bunda: — ipning chiziqli zichligi, teksda; V — ipning o ‘ram dan 
ajratib chuvatilishidagi, tezligi; Q — ipni chuvaiishda o‘ram ga yopishib 
qarshilik qilayotgan kuch; — ipning o ‘ramga yopishib ajralayotgan 
qismi burchagi.

Amalda ipni o ‘ramdan ajratishdagi qarshilik kuchi Q  ni analitik usulda 
topish qiyin shuning uchun bu kuchni eksperimental usulda aniqlana-
di.

Ballonning eng katta radiusida hosil bo‘lgan taranglik ni N .P . Isa­
kov quyidagicha ifoda eladi:

T , = + mV.  ̂ + . (7.7)

Bunda: — ballonning har qanday radiusini aniqlanayotgan 
nuqtasidagi taranglik; _  jp^i o ‘ram dan ajratib chuvatishdagi 
tezligi; — qayta o ‘rashda ipning chiziqli tezligi; — ipni o 'ram dan  
ajratib chuvashdagi qarshilik kuch i; f  — ipni chuvashda uning 
tuftakdagi o ‘ram  va tuftakga ishqalanish koeffitsiyenti; a  — konusli 
o ‘ramni va tuftakni chuvatilayotgan ip bo 'lagi bilan qoplash burchagi; 
m — m a’lum  uzunlikdagi ip massasi; r  — ipni tuftakdan ajralishdagi 
nuqtasidan tuftak o ‘qigacha bo 'lgan  masofa; R — ballonning har 
qanday aniqlanayotgan nuqtasidagi radiusi.

Bu form ula yordam ida ballonning h a r qanday nuqtasidagi tarang- 
likni aniqiash m um kin. Form ulaning birinchi va ikkinchi qism i ipni 
o ‘ram dan ajratish qismidagi ko‘rsatiladigan qarshilik kuchidir. For- 
m ulani ikki tashkil etuvchisining yig‘indisi ipning o 'ram id an  ajra­
lishdagi boshlang‘ich tarangligini bildiradi:

T , =  . (7 .8 )

Yuqoridagi form ulaning oxirgi qism idagi ko‘rsatkichlar ba llon- 
dagi ip yo‘nalishidan uning tarangligi ortib  borishini aniqlaydi.

Ballonning yuqori qismidagi eng katta  taranglik, R = 0 b o ‘lganda, 
quyidagicha aniqlanadi:

T , = T y “ + m 4 ^ + m V ,V /2 .  (7.9)



Taranglovchi asbobda hosil bo4gan taranglik

Endi taranglovchi asbobdan hosil b o ‘ladigan taranglikni ko‘rib 
chiqam iz.

Taranglovchi asbobdan keyingi taranglik taranglovchi asboblar 
turiga, asboblam ing zonalariga bog‘liqdir. Q uyida shaybali taranglov­
chi asbobdan keyingi taranglikni V.T. Kostisina formulasi orqali aniq- 
laymiz:

T = T e '“ +
Wbf(e'“+l)

1+Sin
(7.10)

Bunda: Tp — taranglovchi asbobdan keyingi ipning taranligi; T, — 
taranglovchi asbobgacha b o ‘lgan ipning tarangligi; f  — ip bilan chinni 
ftulka orasidagi ishqalanish koeffitsiyenti; a  — ftulkaning ip bilan 
qoplanish  burchagi; — torm oz o ‘qi b o ‘ylab bosim  kuchi, torm oz 
shaybasi massasi va torm ozlovchi kuchga bog‘liq, sN; |3 — ftulka 
diam etri d bilan torm oz shaybasi D orasidagi nisbatga bog‘liq bo‘lgan 
burchak:

(7-11)

Yuqoridagi form uladan chiqqan natija ipning uzilishidagi mus- 
tahkam ligidan 6yo8%  ni tashkil qilishi m um kin.

Ipning bobinaga o^rashdagi o 'ram  zichligi

Y = y ,  gr/sm^ (7.12)

Bunda: G  — o ‘ram dagi ipning og'irligi, g; V — o‘ramdagi ipning 
hajm i, sm ^

Ipning qayta o'rashdagi chiziqii tezligi

Agar iplar o ‘ram aga parallel o ‘ralsa, u holda qayta o‘rash tezligi 
quyidagicha aniqlanadi;

V = KD,.,n. (7.13)
Bunda: — o ‘ralayotgan o ‘ram aning o 'rtacha  diametri; n — 

o 'ram an in g  aylanish soni.
Agar iplar krestli o ‘ram da o ‘ralayotgan b o ‘lsa, ipning harakat- 

dagi tezligi quyidagicha aniqlanadi;



V = VVe + (7.14)
Bunda: — ipning bobinaga qayta o ‘rashdagi ilgarilanma tezligi; 

Vj — ip taqsimlagichning ko‘ch irm a tezligi. M -150-2, Avtokoner, 
M urata uskunalar uchun:

Уб = лапбар (7.15)

Vt =ЬПб,р. (7.16)
Bunda: d — qayta o ‘rash barabanchasi diam etri; — qayta 

o ‘rash barabanchasining aylanish soni, m in ‘; h — barabanchani 
vintsim on ariqchasi qadaming o ‘rtacha  qiym ati, min.

Endi form ulani quyidagi ko 'rin ishda  yozish m umkin:

V = n ^^ {K d f  + . (7.17)

7.2. Tandalash. Tandalash uskunalari, ularga tavsif.

Param etrlarning hisobi

Tandalash mashinalari tandalash turiga bog‘liq holda quyidagicha 
bo‘linadi: guruhlab, piltalab, libitlab, seksiyalab, to ‘liq tandalash. 
To 'qim aning sifati va iplarning tannarxini hisobga olgan holda tanda­
lash turlari loyihaga tanlanadi. Paxtadan  tayyorlangan iplar, ko‘pin- 
cha, guruhlab tandalanadi. T andalash  jarayonida tanda 
tandalash mashinasi ishlatiladi. ^

Guruhlab tandalash iiskunaiari

Bu jarayonda to‘quv dastgohidagi to ‘qimadagi iplami hisobga olgan 
holda iplami tandalash romidan m a’Ium uzunlikda tandalash g‘altaklariga 
o‘raIadi.

G uruhlab tandalash m ashinalariga texnik tavsif 7.8-jadvaIda, 7.9- 
jadvalda esa tandalash romlariga texnik  tavsif keltirilgan.

Piltalab tandalash uskunalari

Qim m atbaho xomashyodan tayyorlanadigan iplar va iplarning soni 
ko‘p b o ‘lgan hollarda piltalab tandalash  lozim  b o ‘ladi, chunki p ilta­
lab tandalashda guruhlab tandalashga nisbatan chiqindi kam  chiqadi. 
Bundan tashqari, rangli iplam i tandalashda, ya’ni rang raporti bir 
m uncha m urakkab bo‘lganda, iplar oxorlanm aydigan bo 'lsa , piltalab 
tandalash q o ‘l keladi.



N om la-
nishi

SP-180 S P -180-
SH

S P -250-
SH

Beninger
Z C -R

(Shveyt-
sariya)

Model
DW

Barber-
Kolmon
(AQ SH)

Kovo
(Chexiya)

M ashinaning 
ishchi eni, 
mm. 1800 1800 2500 1 2 0 0 -2 2 0 0 1870

1800,
2300

T andalash
tezligi,
m /m in . 3 5 0 -8 0 0 1 5 0 -6 0 0 1 5 0 -6 0 0

1200 sekin 
tezlik50 304^922 1 0 0 -5 0 0

Tandalash
g 'altagi
o 'lch am i,
mm.
G ardish
oralig 'i 1800 1800 2500 1 2 0 0 -2 2 0 0 1870 1800-2300
G ardish
diam etri. 800 660 660 1000 990 530, 670
o‘zakdiam etri. 240 240 240 300 300 240
El.yuritkich 
q u w a ti kVt. 7,2 7,2 7,2 18,5 13,3 8,7
G ab aril о
‘Icham lari,
mm.
Kengligi. 1620 1570 1620 1775 2606 2850
U zunligi. 2840 2840 3540 1710 +  H* 8700 15600
Balandligi. 1260 1340 1375 2325 3000 3200
M ashina 
massasi,' kg. 1500 1500 2200 - -

H* — m ashinani ishchi eni

Ipak  iplari piltalab tandalansa, iplarni tandalash jarayonida yakka 
iplarni ikki qism ga b o ‘lib, ular orasiga ajratuvchi tayoqchalar yorda- 
m ida bar 100 m etrdan so‘ng maxsus yo‘g‘onlikdagi ip (nax) tashlanadi. 
B undan m aqsad, to ‘quv dastgohida chalkashgan iplarni to ‘g ‘rilab, 
o ‘z joyiga q o ‘yib ulashdir.

Piltalab tandalash m ashinalarida, ko 'pincha, ikkita tandalash romi 
ishlatiladi. Piltalab tandalash m ashinalariga 7 .10-jadvalda va piltalab 
tandalash  rom lariga 7 .11-jadvalda texnik tavsif keltirilgan.
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K o'rsatk iclilar SL -250-SH ST -210-0PB Beninger
(Shveytsariya)

Tekstim a
(G eim aniya)

M ashinaning 
ishchi eni, mm. 1 7 5 0 -2 5 0 0 2100 2 2 0 0 -4 2 0 0 1 7 5 0 -2 5 0 0

T andalash  
tezligi, m /m in . 1 5 0 -5 0 0 50 M aks 800 1 1 0 -6 6 0

T o 'quv  g 
‘altagiga 0‘rash 
tezligi, m /m in .

3 0 - 7 2 ,5 — 300 1 0 - 6 0

T o ‘quv g ‘altagi 
gardishi 
d iam etri, m m .

800 800 1000, 1250 800

T anda i p ining 
tarangligi, N . — —

M aks 4550 
M in 200 —

T andalash  
m ashinasining 
o 'lch am i, mm:
— kengligi;
— uzunligi;
— balandligi.

9260
14000
2170

9260
14000
2420

3850
6075
2310

3500
4000
2500

Rom  sig‘imi 612 612 2 4 0 -8 6 4 608

E lektr 
yuritk ich  
q u w a ti,  kVt.

6,8 16 6,2 5

P ilta lab  tan d a la sh  rom lariga  texnik tavsir.
7 .1 1-jadval.

K o‘rsatk ich lar SH -612X SH -1008-X SH K S-2256
Benninger GE 

rusum li V 
shaklli romi

Rom  sig‘imi 612 1008 2256 640

G ab arit
0‘lchamlari, mm: 
— uzunligi; 5850 9595 11070 10400
— kengligi; 2460 2980 6200 8690
— balandlig i. 1865 1865 2283 3070



Libitlab tandalash uskunasi

Bunday tandalash usuli avrli gazlamalar ishlab chiqarishda q o ila - 
niladi. Libillab tandalashda tanda iplari tandalash romiga g‘altaklar 
yoki bobinada o ‘rnatiladi. Bu tandalashning o ‘ziga xos xususiyati 
shundan iboratki, tandalash jarayonida tanda iplari bo‘lajak xonatlas 
to‘qimasining naqshiga bog'liq holda 6-^12 tagacha qismga bo‘linadi. 
Bo‘lingan bar bir qism iplari libit deb ataladi. Libitlar barabanga 
o‘ralishdan oldin keyingi jarayonlar sifatli, unumli o ‘tishi uchun 
SUV vannasidan foydalaniladi.

Tandalash romidan olinayotgan libitlar soni quyidagi formulada 
aniqlanadi:

!̂ib (7.18)

Bunda: — libitlar soni; — romdagi tandalanayotgan iplar 
soni; П|. — libitdagi iplar soni.

Agar m^= 400 ip, n,. = 40 ip bo‘lsa, unda Пщ, = = 10 ta libit 

bo‘ladi.
Bitta tanda g'altagi uchun olinayotgan umumiy libitlar soni esa 

quyidagi formulada aniqlanadi. Agar to ‘quv g ‘altagidagi iplar soni
=  4800 bo‘lsa:

Demak, 120 : 10 =  12 marta romdan qayta libitlash lozim bo‘la- 
di. Libitlab tandalash mashinasigatexnik tavsif7.I2-jadvalda keltirilgan.

7.12-jadval.

L ibitlab tan d a lash  m ashinasiga tcx n ik  tavsif.

Ko‘rsatkuchlar Qiym atlar

Libitlab tandalash mashinasining turi LM -2M

R om sig‘imi, bobinada. 400

Xomashyo turi. Pishit'lgan, qaynatib ishlov 
berilgan tabiiy va sun’iy i pak.

ipak

Qayta o ‘ralayotgan i p, chiziqiy zichligi, teks. 3 ,23x2

Hisobiy qiymati, teksda. 5,12



Kirayotgan va chiqayotgan o 'ram a turi
— kirayotgan; Konusli bobina
— chiqayotgan. Tanda ip i libitda

Kiruvchi bobina og‘irligi, g. 3 5 0 -4 0 0

Tanda iplari soni, dona. 6000

Libitdagi ip la r soni. 3 0 - 4 0

Birdaniga barabanga o ‘ralayotgan libitlar soni. 10

Tanda ipidagi lib itlar soni. 1 5 0 -2 0 0

Tanda i pining uzunligi, m. 700

T ig 'dan  ip larni o ‘tkazish. l / I

Ipning tarangligi, sN. 8 ^ 1 0

Tandalash tezligi, m /m in:
— ipakipi uchun; 1 1 0 -1 4 0
— viskoza uchun. 2 0 0 -3 0 0

10 ta libitga uzilish soni. 10

Baraban perim etri, mm. 4400

M ashinaning gabarit oMchamlari, mm:
— uzunligi; 2740
— kengligi; 1490
— balandligi. 1640

Rom o 'lcham lari, mm:
— uzunligi; 4590
— kengligi; 1810
— balandligi. 2320

Rom bilan m ashina oraligM, mm. 2 5 0 0 -3 5 0 0

Tandalash parametrlarining hisobi
Tandalash jarayonining asosiy parametrlariga: iplaming tarangligi, 

support siljishi, ipni o‘rashd£^ chiziqli tezligi va romda me’yorida o'matilgan 
bobinalar soni, o ‘ralayotgan ip uzunligi, hajmi va hokazolar kiradi.

Iplaming tandalashdagi tezligi

Guruhlab landalashda ipning chiziqiy tezligi xomashyo turi, tanda- 
lanayotgan bobinalar soni, tandalash turiga qarab, 300^1200 m/min. 
gacha boMishi mumkin.



Piltalab tandalashda barabandan to ‘quv g‘altagiga qayta o ‘rashda 
esa qayta o ‘rash tezligi tandalashga nisbatan kam bo‘Iadi.

Ya’ni, 60^300m/minut gacha bo‘Iishi mumkin.
7.13-jadvalda guruhlab va piltalab tandalash jarayonida ipning chi- 

ziqli tezliklari keltirilgan:

7.13-jadvai.
G uruhlab va p iltalab  tan d a lash  ja ray o n id a  ipiarnlng tezligi

Iplar turi G uruhlab
tandalashda Piltalab tandalashda

Paxta. 6 0 0 -8 0 0 3 0 0 -6 0 0

Qayta taralgan jun. 6 0 0 -7 0 0 3 0 0 -5 0 0

Apparat tizim idan o ‘tgan jun. 3 5 0 -4 0 0 2 5 0 -3 5 0

ZigMr tolasidan olingan ip. 2 5 0 -4 0 0

Viskoza. 3 0 0 -6 0 0 2 0 0 -4 0 0

Lavsan. 3 0 0 -6 0 0 1 5 0 -4 0 0

Atselat. — 2 0 0 -4 0 0

Kapron. — 1 5 0 -4 0 0

Loyihada tandalash mashinasida ipning chiziqli tezligini aniqlab 
tanlagandan so'ng tanda g'altagining o ‘rtacha aylanish sonini aniq- 
lash lozim bo‘ladi.

Ipning tandalashda o 'rtacha tezligi:
m /m in ; (7.19)

П -  do z + Dp-rani*̂ o‘na *)
Bunda: — tandalash g‘altagining o ‘rtacha diametri, mm; d̂ .̂ , — 

g‘altak o‘zagining diametri.
Tanda g‘altagining o ‘rtacha aylanish soni:

n ,  =  V y n D „ , .  (720)

Qo‘lIanilib kelinayotgan ba’zi bir piltalab tandalash mashinala- 
rida barabanga tandalashda barabandagi pilta qalinligi ortgan sari, 
o ‘ralayotgan ipning chiziqli tezligi o ‘zgarib boradi.



Barabanga o ‘rashni boshlanishida

V|=TtDj,n^, m/min, (7.21)

piltalar o ‘rab bo‘linganidan so‘ng esa;

V| =  Ti(Dj,+ hp)n^, m /m in (7-22)

Bunda: Dj, — landalash barabanining diametri, m; — bara- 
banning aylanish soni, miir*; — pilta o‘rami balandligi, m.

Zamonaviy tandalash mashinalarida ipning chiziqiy tezligi elek- 
tron boshqarish sistemasiga ega bo‘lib, ipni barabanga va to ‘quvg‘al- 
tagiga o ‘rashdagi tezligi hamda uzatilayolgan ip uzunligi bir xilda 
saqlab turiladi.

Barabanga o ‘ralgan ipning hajmi tanda g‘altagi gardishining mak- 
simal diametriga bog‘liqdir. Barabanga o‘ralgan piltaning chizmasi 
7.1-rasmda keltirilgan.

7.1- rdsm. Barabanga 0‘ralgan piltaning chizmasi.

Barabanga o ‘ralgan pilta hajmining hisobi:

V = ^ nns(D  + d) f sin a  = iTcns£sina(d + d + sin a )  =

= ^-Tms^sina(2d + 2 ^ s in a )  = 7m s?sina(d  + f s i n a ) .  (7.23)

Bunda: D — barabanga o‘ralgan o‘ram diametri, sm; n — piltalar 
soni, bu misolda 10 ta pilta; s — support siljish masofasi, misolda 
17,8 sm; d — tandalash barabanini diametri, misolda 75,5 sm; i  — 
konus uzunligi, 85 sm; a  — konus burchagi, 13,6° .

Qiymatlarni formulaga qo‘ysak, V =  1067000 sm^= 1,067 m^



To^quv g'altagi gardishining o^lchamini tanlash

Shu barabandagi o‘ram hajmini to ‘quv g‘altagidagi o‘ram haj- 
miga va to ‘quv g‘altagi gardishi diametriga bogMiqligini misolimiz 
ko‘rinishida aniqlaymiz.

T o‘quv g‘altagidagi o ‘ram hajmi:

V = i ^ ( D ^ - d ’ . )  = 1,067 m’ . (7.24)

Bunda: D, = ^(0,7632 + dJ.,) = ^0,7956 = 89,2 sm . (7.25)

M isolda =  18 sm =0,18 m, H =  178 sm.
Demak, barabandan to‘quv g‘altagiga o ‘rashda o ‘raIayotgan g‘altak 

gardishi D^= 900 mm bo'lishi kerak ekan.
Yuqoridagi barabanga o ‘ralgan pilta hajmi va to ‘quv g ‘aitagidagi 

tanda iplar o ‘rami hajmi qiymatiga qarab ham to 'quv g‘altagi gardi- 
shini aniqlash mumkin.

Tandalashda ipning tarangligi

Tandalashda taranglik, asosan, qayta o ‘rashdagidek ballondan, ta- 
ranglovchi asbobdan va yo‘naltiruvchilardan hosil bo ‘lgan taranglik 
kuchiga bog‘liq boladi. Shu taranglik kuchi tandalash g‘altagi o'rami 
va piltalab tandalash barabanidagi o ‘ram zichligiga ta ’sir etadi.

U m um an ipning tarangligini guruhlab yoki piltalab tandalash 
mashinalarida taxminan quyidagicha aniqlash mumkin:

T = (7.26)
Bunda: T — bitta ip tarangligi, sN; R — bitta ip mustahkamligi, 

sN; f  — bitta ip mustahkamligidan, foiz.
l-misol. Bitta ip mustahkamligi 250 sN, taranglovchi asbobgacha bo‘lgan 

taranglikni aniqlash zarur. U holda taranglovchi asbobgacha bo‘lgan ta- 
ranglikni bitta ip mustahkamligidan 3% deb olsak, 7’=  7,5 sN bo‘ladi.

Tandalashda ipning tarangligini eksperiment yo‘li bilan aniqlash 
mumldn.

Tandalashda ip tarangligini E .D . Efremov va A.B. Eshmatov 
qo‘zg‘almas va qo‘zg‘aluvchi shaybali asbobdan o ‘tishida aniqiab, 
formula tavsiya etdi. G.P. Popova esa ip ishqalanishi ta’sirida aylanuvchi 
shaybali taranglovchi asbobdan o‘tgan ipning tarangligini aniqlash 
formulasini tavsiya etdi.



Taranglikni tandalash jarayonida analitik usulda taranglash asbobi- 
dan so'ng quyidagi formula yordamida aniqlash mumkin:

T = + i ( f  + f, )(Q + n .,q )(e '' + l)e'^'. (7.27)

Bunda: — taranglovchi asbobdan oldingi taranglik, sN; e — 
natural logarifm asosi; f  — shayba bilan ip orasidagi ishqalanish 
koeffitsiyenti; f, — chinni trubkaga ipning ishqalanish koeffitsiyenti; 
a , p, Y “  ipning ma’ium joylarga ishqalanish koeffitsiyenti; Q — bitta 
tormozlovchi shaybaning bosim kuchi, sN.

Shu formuladan shaybalar soni (n^^)ni ham topish mumkin. 
2-misol. Tandalash mashinasida taranglovchi asbobdan keyingi ta­

ranglik aniqIansin.T^= 2,0 sN; f  =  f, -  0,3; a  = 180°; [3 =  60°; y =  20”; 
Q =  3 cH ; q  =  7 cH.

T = 2 , 0 - 2 , 3  + 0,3)-(3 + 3 -7)- 

.(2 7180,31.04 ^ 1)* 2^ 180-30.» ^ 20 sN.

Tandalash romiga o^rnatiladigan bobinalar sonl

V.A. Gordeyev formulasi bo‘yicha quyidagicha aniqlanadi; 
guruhlab, uzluksiz tandalash uchun:

uzlukli tandalash uchun:

_  1000>/32m = --------- ■ (7.29)
70,45av

Bunda: 6000 va 1000V32 — tandalash usuliga bog‘liq bo‘lgan 
empirik koeffitsiyentlar; a — I mln. yakka ipning uzilishlari soni; v — 
tandalash tezligi, m/s.

H ar xil iplar uchun m e’yoriy o ‘matiladigan bobinalar soni:
Pajda-----------------------------------------------400—800
Jun------------------------------------------------ 380-600
Zig‘irto ial! ip------------------------------- 400—700
Ipak-----------------------------------------------600—1600
Piltalab tandalash uchun m e’yoriy o ‘matiladigan bobinalar so- 

nini quyidagi formulada aniqlash mumkin:



m„ = 2000Д  = ./й!. (7.30)
" Vas Vv L

Bunda: L — piltani uzunligi, m; b — vertikal qator bo ‘ylab 
o ‘rnatilgan bobinalar soni; s — romga ishchining xizmat ko‘rsalishi 
uchun ketgan vaqti, s =  2,5; t — toqavay qilish uchun piltaga ip 
tashlash va piltani taxtlash uchun ketgan vaqt, s.

0 ‘ram zichligi.

0 ‘ram zichligiga, asosan, ip tarangligi va chiziqiy tezligi ta ’sir 
ko‘rsatadi.

0 ‘ram zichligi g/sm^ da turli iplar uchun quyidagicha bo‘lishi 
mumkin:

Paxta 0,48—0,58
Qayta taralgan jun 0,37—0,48
Apparat tizimidan o ‘tgan jun 0,34—0,46
Zig‘ir tolasidan tayyorlangan ip 0,55—0,62
Kimyoviy tolalardan tayyorlangan ip 0,6—0,68

Supportning siljish qiymati.

Piltalab tandalash mashinasida supportning siljishi barabandagi 
piltaning zichligi, ipning yo‘g‘onligi, baraban konusi, xomashyo 
turiga bog‘liq.

Supportni tandalash, barabanning bir aylanishida si^^ishi quyida- 
gi formula yordamida aniqlanadi:

Bunda: P, — tanda ipining zichligi (10 sm dagi iplar soni); T, — 
tanda ipi, teksda; a  — baraban konusining burchagi, grad.; у — 
barabanga o'ralgan piltaning zichligini xarakterlovchi koeffitsiyent 
ip yo‘g‘onligiga, tola turiga, yigirish turiga bogMiqdir.

Zamonaviy tandalash mashinalarida barabandagi konus sozlanib, 
ko ‘paytirish yoki kamaytirish imkoniyatiga ega.

Barabandagi konus burchagi quyidagi formula yordamida aniqla- 
nishi mumkin:



Iplarni emulsiyalash.

Jundan bo‘lgan apparai sistemasida olingan iplarni ohorlash qiy- 
indir. Bunday iplarni piltalab, tandalash mashinasida emulsiyalansa, 
ipni tuki asosiga yotqizib, ishqalanishga chidamliligini oshirib, ipdan 
tolalar to ‘kiIishining oldi olinadi. Natijada ipning uzilishi ham ka- 
mayadi, tanda ipning uzilishi ham kamayadi.

Tandalash-ohorlash agregati.

Bu mashinada ikkita tandalash va ohorlash jarayonlari uzluksiz baja- 
riladi. Shundan so‘ng ohorlangan iplar g'altaklardan to ‘quv g‘altagiga 
qayta o‘raladi. Bunday agregat Yaponiyaning «Tsudakoma» firmasida 
ishlab chiqariladi. Agregat sun’iy va sintetik tolalami tandalab ohorlashga 
mo'ljallangan bo‘lib, 1200 tagacha ip tandalash romidan olib ohorlanadi 
(7.2-rasm).

Bunda tandalash romi 1 dan tanda iplari tandalash-ohoriash agregati 
2 ga taxtlanadi va tanda iplari ohorlanib, tandalash g‘altagiga o‘raladi. 
G uruh tandalash g‘altaklari 3 dan to'quv g ‘altagi 5 ga qayta o ‘rash 
mashinasi 4 yordamida o ‘raladi. Ohorlash g‘altaklarini ohorlangan 
tanda iplarini qayta o ‘rash mashinasiga o ‘matish moslamasi 6 tagacha 
g‘altakni o ‘matishga moMjallangan.

7.2-rasm . "T sudakom a" firm asining tandalash-ohorlash  agregati chizm asi.



7. l4-jadval.

T an d a la sh -o h o rla sh  ag reg a tig a  texn ik  tavsif.

Nomlanishi K o‘rsatkichlar

Tandalab-ohorlash agregati ishchi eni, mm. 1806

Tandalab-horlash tezligi, m /m in. 200

Ohorlash g'altagini qayta to‘quv g'altagiga o 'rash  
tezligi, m /min. 300

Ohorlash g'altagini gardishi diam etri, mm. 900

Tandalash-ohoriash agregatining gabarit 
0 ‘lhamlari*, mm.
— uzunligi;
— kengligi.

22000
3970

Elektr yuritkichning qu w ati, kVt 18,5

*Mashinaning gabarit o ‘lchamlariga ohorlash g‘altagidan qayta 
o ‘rovchi mashinasi kirmagan.

Tandalash g^altaklaridan qayta to^quv g^altagiga o^rovchi 
PKP-185 mashinasi

Ushbu mashinada pishitilgan iplami yoki boshqa maqsadlarda iplar- 
ni to'quv g‘altagiga o ‘rash mumkin. Ko'pincha, guruhlab tandalash- 
dan so‘ng qo‘llaniladi. Loyihada ipni umuman to ‘liq emulsiyalash yoki 
ohorlash shart bo‘lmasa, shu mashinadan foydalanish qo‘llash mumkin 
bo‘ladi.

7.15-jadvalda PKP mashinasining texnik tavsifi keltirilgan.

PKP-185 mashinasiga texnik tavsif.
7.15-jadvaI.

Ko‘rsatkichlar Q iymatlari

Mashinaning ishchi eni, mm. 185

Ipni qayta o'rashda tezligi, m /m in:
— ishchi holatda; 70
— taxtlashda. 6



Tandalash g'altagining o 'lcham i, mm;
— gardishlar oralig‘i;
— gardishntng maksimaJ diam etri;
— o ‘zakdiam etri.

1850
660

2 5 - 4 0

T o ‘quv g‘altagining o 'lcham i, mm:
— gardishlar oraligM; 1800
— gardishning maksim al diam etri; 600
— o ‘zakdiam etri. 110

0 ‘rnatiladigan tandalash g ‘altaklari soni. 3 - 1 2

Emulsiyalash asbobi. Bir tomoniama

Elektr yuritkich quvvati, kVt. 5,7

M ashinaning gabarit o ‘lcham i, mm:
— uzunligt; 4130
— kengligi; 3685
— balandligi. 1255

7 .3 . Ohorlash

Ohor tayyorlash va ohorlash uskunalari, ularga tavsif, 
parametrlarini hisoblash

Ohor tayyorlash uchun qozonda 25—30'C isitilgan suvga kraxmal 
solinadi, so‘ngra 5—10 minut aralashtiriladi. So‘ngra oldindan 35“— 
40“C da eritilgan xloram in qo‘shiladi va m a’lum muddat ohorga 
aralashtirib, bug‘ ochiladi, so‘ng 30—35 minut qaynatiladi. Ohor 
tayyorligini maxsus asbob «Vyazkozimetr» yoki kleyyodkraxmai 
qog‘oziga ohorni tekkizib, ko‘karishidan bilish mumkin.

Ohorlash ikki operatsiyadan iborat:
1. Kimyoviy — bunda ohor tayyorlanadi va ip sirtiga yelimlanadi.
2. Fizik-mexanikaviy bunda tanda ipini quritib, to ‘quv g‘altagiga 

o ‘raladi.
Ohor tayyorlash uskunalari

Mexanik usulda. Bunda ohor maxsus qozonda tayyorlanadi.
Term omexanik usulda — germetik yopiq avtoklavda tayyorlanadi, 

bunda vint trubinasi yuqori chastotada aylanib, pastki qismidan bug‘ 
yuboriladi.

Akustik usulda — gidrodinamik ultratovush yordamida yoki plasti- 
nalar tebratiladi.



Avtomatik usuida — bakka ohor solinib, dastur asosida ohor tay- 
yorlanadi.

G PI-1 va SNIXBI ning avtomatlashgan 
ohor tayyorlash uskunasi

Bu uskunada ohor mexanizatsiyalashgan bakka solinadi. Ohorni 
rostlagich RTP yordamida dastur yordamida tayyorlanadi. Bakdagi 
ohor aralashtirgich motorining quw ati 1,7 kVt. Qozonda ikkita 
aralashtirgich bo‘lib, ular bir-biriga qarama-qarshi tomonga ayla- 
nib, ohor tayyorlanadi. Ohor tayyorlanishi, qozondagi ohor sathi, 
harorati va boshqa omillari dastur asosida nazorat qilib turiladi.

7.16-jadvaIda avtomatlashgan ohor tayyorlash uskunasining asosi 
dasturlashtirilgan rostlagichiga tavsif kehirilgan.

7.16-jadval.
A vtom atlashgan ohor tayyorlash  uskunasin ing  dastu rlash g an  

ro stlag ich ig a  tavsif.

Ko‘rsatkichlar Q iym atlar

O hor tayyorlashda harorat, *C 1 0 -1 1 0

Ohor tayyoriash vaqti, min.
— ohom i isilish 0 - 9 0
— ohom i tayyorlash 0 - 9 0

Rostlagichning harorat o'zgarishini sezish darajasi, 
"C ±0,5

Sarflanadigan elektr quw ati, kVt 3

Og‘irIigi, kg 12

Ohcrlash uskunasining gabarit o‘lcham lari, mm 900x1000x1600

Gidrodinamik ultratovush moslamasi yordamida ohor tayyorlash

Uskunada ohor aralashtirgich bo‘lib, uning aylanishi 25—30 
min'*. Uskunaga nasos orqali yuqori bosim ostida b ir necha marta 
generator yordamida quvurdan suyuqllk yuboriladi. Nasosni quvurla- 
rida suyuqlik «Turbolenta» tartibsiz girdobsimon harakatga aylantiriladi. 
Natijada suyuqlik katta tezlikda kichik tirqishdan kirib, titratkichga urilib, 
girdobli oqim kraxmalni parchalab yuboradi.



7 .17-jadval.
U ltra tovush  yordam ida o h o r tayyorlash  m oslam asiga tavsif.

K o'rsatkichlar Qiymatlari

U skuna turi SJ-2

Q uvurdagi bosim , Pa (• 105) 6 - 1 6

U num dorlik , m^^soat 2

Kinjvchi quvur diam etri, mm 19,5

Sopiodagi tirqish o 'lcham i, m m 1x 18; 0 ,8x18 ; 2 x 18

T ebratg ich lar soni 3

U skunaning gabarit o 'lcham lari 180x120x65

O g‘ir!igi, kg 1,8

Ohorlash uskunalari

O horlash mashinalari asosan quritish usuliga qarab:
— barabanli ohorlash;
— kamerali ohorlash;
— aralash ohorlash turkumiariga bo'linadi.
Hozirgi kunda Respublikamizda barabanli ohorlash mashinalari 

k o ‘proq  ishlatilm oqda. Ranglangan iplarni, jundan  bo‘lgan ip- 
larni ohorlash  uchun kam erali ohorlash m ashinasini loyihalash 
m a’qul.

Barabanli ohorlash mashinalarida ohorlangan iplarni quritish ba- 
raban sirti bilan iplarni tutashishi natijasida amalga oshadi. Bunday 
m ashinalar turkumiga SHB-11/140, SH B -11/180 uskunalari 
kiradi. Kamerali ohorlash mashinalarida kameradagi issiq havo 
yordam ida ipdagi namlikning m a’lum qismi ajratib olinadi. Bunday 
mashinalarga SHKV-140, SHKV-180 uskunalari kiradi.

7.18-jadvalda barabanli va kamerali ohorlash uskunalariga texnik 
tavsif keltirilgan.



K o'rsaikichlar SH B -11/140 SH B -11/180 SHKV-140 SHKV-180

Tanda i pining 
chiziqii tezligi, 
m /m in

8 - 1 4 0 ;
3 0 -1 5 0

8 - 1 4 0
3 0 -1 5 0 2 0 -1 0 0 1 6 -8 0

Tanda ipining dast- 
gohga taxtlashdagi 
uzunligi, m
— stoykasiz holaida
— faqat quritish 
zonasida

35
18

35
18

42
32

42
32

Ohorlash
varaiasining sig'imi, 1 200 200 200 200

M ashina
unum dorligi,
kg/soat 268,9 222,8 170 228

Mashinani qurita — 
olish qobiliyati 
(nazariy), kg/soat 419 490 183 210

1 kg yumshoq tanda 
ipi uchun:
— pam i sarf 
bo 'lish  darajasi
— e le k tr
energiyaning sarf 
boMishi, kVt/soat

1,664

0,0417

1,72

0,068

1,65

0,07

1,61

0,07

M ashina egallagan 
maydon, stoyka 
bilan birga 104,7 66 73,5

Ipning tarangligi, 
oxirgi tortuvchi 
valdan to ’quv 
valigacha, sN 5 0 -3 2 0 5 0 -3 2 0 150 200

G abarit
o‘lcham lari, mm
— uzunligi 
stoykasiz— kengligi
— balandligi
— m ashina og'irligi

10720
2960
3700
17500

10720
3360
3722
18600

11475
3540
4292
17627

11475
3940
4292
18927



Shveytsariyaning «Benninger» Ben-prokom barabanli 
ohorlash mashinasi

Bu mashina dastur yordamida monitor orqali boshqariladi. Hozir- 
gi kunda «Benninger» ohorlash mashinasi boshqarish jihatidan eng 
takomillashgan mashinalarsarasiga kiradi. Mashinada asosiy paramet- 
rlar: siquvchi vallarning, bosim kuchi, landa ipining namligi va ta- 
rangligi, uzunlik va boshqalar kompyuter orqaH nazorat qilinib, 
boshqariladi. KerakU statislik ma’lumotlar printerdan olib turiladi.

7.19-jadvalda barabanli Beninger ohorlash mashinasining texnik 
tavsifi keltirilgan.

7-19-jadval.
B enninger (S hv ey tsa riy a ) B en-prokom  barabanli ohorlash  m ashinasining tavsifi.

T o‘quv g'altagi gardishi diam etri, mm 1250

T o‘quv g ‘altagi gardishlari oralig’i, 1400-H2800

Ohorlash mashinasi, mm
— 8 va 10 barabanli uchun vallar soni 1
— 12 va 14 barabanli uchun vallar soni 2

Ipning chiziqli tezligi, m /m in 160

G abarit 0 ‘lcham lari, mm
— uzunligi stoyka bilan ( 12-barabanli) 2 8 6 3 0
— stoykasiz 1 6820
— balandligi 3 2 0 0

Germaniyaning «Zukker» firmasining barabanli 
ohorlash mashinasi

Bu m ashina, asosan, jundan bo‘lgan iplarni ohorlash uchun 
ishlatiladi. Mashinada barcha asosiy parametrlar nazorat qilinib sozla- 
nib turiladi.

7.20-jadvalda Zukker mashinasining texnik tavsifi keltirilgan.

7.20-jadval.
Z u k k er m ashinasin ing  texnik tavsifi.

O horiash tezligi, m /m in 100 gacha

Q uritish barabanini quriia olish qobiliyati, kg/s 3 8 0

Quritish barabanlarining soni 7



To'quv g'altagi o 'Icham i, mm
— gardish diametri
— gardishJar oraIig‘i
— 0 ‘zakdiam elri

600
1840
150

Quritish barabani diam etri, mm 800

0 ‘maliladigan tandalash vallari soni 14

Gabarit oMchami, mm
— uzunligi 21750
— kengllgi 3100

Elektr yuriikich quw ati, kVt 7,5

Ohorlash parametrlari

Ohorlashda ipni ishqalanishga chidamliligi ortib, to‘quvchilikda 
uzilish i kam ayadi. O horlash  p a ra m e trla r ig a  o h o r re tsep ti, 
konsentratsiyasi, haqiqiy namllkni hisobga olgandagi va hisobga ol- 
magandagi yelimlanish, ohorlashda iplarning cho'zilishi, ipni ohor- 
iashdagi tezligi va ohorlashdagi rostlagichlaming sozlash parametrla­
ri kiradi.

Ohor tarkibiga kiruvchi moddalar

— Yelimlovchilar.
Tabiiy: kartoshka, bug‘doy, guruch, javdar va boshqa kraxmallar.
Kimyoviy: PVS — polivinil spirti, KMS — karboksilmetill sellyu- 

loza, PAAM— poliakirilamid va boshqalar.
— Parchalovchi moddalar — xloramin, kislota yoki ishqor va 

hokazo.
— Neytralizatorlar — ishqor yoki kislota. Agar yelimlovchi modda 

ishqor bilan parchalansa, kislota bilan neytrallashadi. Parchalovchi 
modda xloramin bo‘lsa neytrallashmaydi.

— Yumshatuvchi — paxta yog‘i, glitserin, sovun va hokazo.
— Gigroskopik moddalar — kaliy xior, glitserin va hokazo.
— Antiseptiklar — chirishga qarshilik qiluvchilar — mis kuporosi, 

texnik formalin va hokazo.
— Antistatiklar — stearoks, alkamon. Bu preparatlar yumsha­

tuvchi hamdir.
— Ko‘pik yo‘qotuvchiIar — suvda erimaydigan spirt, skipidar, 

paxta yog4 va hokazo.



— Erituvchi m oddalar — yumshatilgan suv. 
Misol: 18,5 teks paxta ipi uchun ohor retsepti.
1-retsept.
Kraxmal — 60 kg.
0 ‘yuvchi natriy — 0,27 kg.
Xloramin — 0,06 kg.
Stearoks — 0,15 kg.
Glitserin — 0,3 kg.
Paxta yog‘i — 0,3 kg.
S uv

Tayyor ohor — 10001.
2-retsept.
PVS -  30 kg.
Suv 1

Tayyor ohor — 1000 1.
3-retsept.
K M S -  45 kg.
Suv -  1

Tayyor ohor — 10001.

Shoyi to ‘quvchiligida ishlatiladigan retsepl.
1-retsept.
Jelatin (I-nav) — 45 kg.
Sovun 40% li — 2,0 kg.
Glitserin — 3,5 kg 
Suv -  i

Jami 10001.

2-retsept.
KMS -  40 kg.

(namligi 20 %)
Suv -  1

Jami 1000 1.



3-retsept.
PAA, 8 % li -  35 kg.
Jelatin (1-nav) — 30 kg.
Suv -  1

Jami 1000 1.
Zig‘ir tolasidan olingan o ‘rtacha yo‘g‘onlikdagi 56—65 teks iplar 

uchun retsept.

1-retsept.
Kraxmal — 30—35 kg
Xioramin — 38—60 (g)
Bura— 1 (kg)
Glitserin — i ,5— t ,75 (1)
Suv

Jami 10001

2-retsept.
Bug‘doy uni — 36—42 kg 
O'yuvchi kislota — 90— 105(g)
Xioramin — 180—270 (g)
Bura— 1 kg
Glitserin — 1,8—2,5 (1)
Suv

Jami 1000 1

Ohorlashda yelimlanish miqdori

Ohorlangan ipning ohori hisobiga og‘irligi ortishiga yelimlanish 
deb ataladi. Ohorlangan ipning ogMrligi ortishi % da aniqlanadi va 
yelimlanish foizi deb ataladi. Yelimlanish ikki xilda hisoblanadi. 

Namlik hisobga olinmagan yelimlanish.
To‘quv g‘altagiga o ‘ralgan ipning yelimlanish foizi:

E ^ 100%. (7.33)
 ̂ Cl'̂ yum

Bunda: — quruq tanda ipining yelimlanish foizi; G ,̂ — yelim- 
langan lo‘quv g‘altagidagi tanda ipining ogMrligi, kg; G^ ,̂  ̂ — yumshoq 
tanda ipining og‘irligi, kg.



Namlik hisobga olingan yelimlanish.
Buni haqiqiy yelimlanish deyiladi:

E. = E ,+ W ^ , - W , ,% .  (7.34)
Bunda: — yumshoq ohorlanmagan tanda ipining namligi; Ŵ , — 

yelimlangan tanda ipining namligi.
O datda E < boMadi.
Haqiqiy onorlanish bo‘yicha qancha ohor moddasi sarf bo'lgani 

aniqlanadi.
Nam likni hisobga olinmagandagi yelimlanish, %:

Paxta ipi uchun: E
yakka ip uchun 5—10
pishitilgan ip uchun 2—4
Jun ipi qayta taralgan:
yakka ip uchun 6— 11
pishitilgan ip uchun 2—5
Jun ipi apparat usulida yigirilgan: 2—5
zig‘ir tolali ip uchun 4—6
viskoza shtapel ipi uchun 4—7
sun’iy iplar uchun 2—5
Nam likni hisobga olgandagi haqiqiy yelimlanish, %:
Karda sistemasida olingan iplar uchun: E^
polotno o ‘rilishi uchun 6
saija, atlas va aralash o ‘rilishlar uchun 4,5
Tanda ipi uchun qayta taralgan iplar: 
polotno 0‘rilishi uchun 5,0
boshqa o'rilishlar uchun 4,0
Ohorlash jarayonida namlikning hisobiga iplar uzunligi ortadi. Tan- 

dalash g‘altagidagi iplarning uzunligidan to‘quv dastgohidagi iplar 
uzunligi ortadi, shu uzunlik ohorlashdagi cho ‘zilish  deyiladi.

Tanda iplari ohorlashda cho‘zilishi quyidagicha aniqlanadi:

Ч ^  100% (7 35) 4  = ^ ^ ^ ^  100% (7.36)
*yum

Bunda: ohorlashda birinchi va oxirgi valdan o ‘tishdagi ip tezligi
— ohorlangan ip uzunligi, m;

ŷiim ~  yumshoq ipning uzunligi, mm.



Cho'zilishning kiruvchi va chiquvchi vallarini chiziqli tezligi orqali 
ham aniqlash mumkin.

Ohorlashda cho‘ziIish, %:
Paxta ipi uchun — 0,7—1,5.
Viskoza uchun — 4—4,5.
2 ig ‘ir ipi uchun — 0,5—0,8.
Ohorlashda tanda ipining chiziqli tezligi, m/min:

V = /7374ПтТ.а! U -J '/

Bunda: Q — mashinaning qurila olish qobiliyati, kg/soat — 9—П 
barabanli uchun Q =  300—500; kamerali uchun Q =  200—280 — 
tanda iplari soni; — tanda ipining yo‘g‘onligi, teks; a — siquvchi 
valdan keyingi ipdagi namlikning ipning og‘irligiga nisbatini bildi- 
ruvchi koeffitsiyenl, a =  0,9—1,4;

t — vaqt, min.

Ohor konsentratsiyasi

Ohorkontsentratsiyasi quyidagi formula yordamida aniqlanadi:

K = E ,- ]0 0 /S ^ ,% . (738)

Burvda: — haqiqiy yelimlanish; — ohorlanish jarayonida 
tanda ipi ohorni o'ziga shimib olish miqdori, %.

1000 kg ipni ohorlash uchun sarf bo‘lgan ohor miqdori:

loo-w,
Bunda: — ohor og‘irligi, kg; W, — ohor moddasining namligi.
M isol. Ohor konsentratsiyasi va 1000 \ ohor tayyorlash uchun 

sarf boMgan kraxmal miqdorini aniqlang. T, =  29 teks; =  4,6%; 
W, =18%; S„,= 96%.

K=£|:i5^ = ^ .1 0 0  = 4,9%.boh ^

1000 1 ohor uchun sarf bo‘ladigan kraxmal miqdori:

M = = 62 82 kg
‘ 100- W , 100-18



Ohorlashdan so‘ng tanda ipining namligi xomashyo turiga bog‘liq 
bo‘lib, quyidagi oraliqda bo‘lishi mumkin. Namlik, %da:

Paxta 8—10
Zig‘ir tolasi 10—14
Viskoza shtapel ipi 10—11
Asetat 5—7
Jun 12-14
T o‘quv g'altagidagi tanda ipining zichligi to ‘quv g'altagiga ohor- 

langan ipni o ‘rashda, o ‘ralayotgan ipning zichligi ko‘p omillarga 
bog'Iiq. Shufardan asosiylari o ‘ralayotgan ipning tezligi tarangligi, 
xomashyo turi, zichlagichni zichlash kuchidir.

Tanda g ‘altagidagi iplarning nisbiy zichligi quyidagicha bo‘lishi 
mumkin. Nisbiy zichlik, g/sm^ da:

Paxta ipi 0,5—0,52
Pishitilgan paxta ipi 0,52—0,53
Viskoza shtapel ipi 0,55—0,56
Jun, yigirishda qayta
taralgan 0,38—0,42
Zig‘ir tolali ip 0,65
Ohorlanishning boshqa usullari ham mavjuddir. Shulardan ohomi 

ko‘pik shaklida ipga singdirish usuli. Bunday ohorlash kimyoviy iplar, 
sintetik tolaning tabiiy tola bilan aralashmasidan olingan iplar uchun 
qoMlaniladi.

O hom i elektr zaryadlari ta’sirida tayyorlash usuUari ham mavjud. 
Bu usullaming xususiyati shundaki, ohorlanayotgan ip zaryadiga 
qaram a-qarshi zaryad yo‘naltirib, ip tolalari ichiga ohorning singishi 
tezlashtiriladi.

7 .4 . Em ulsiyalash. Emulsiya va emulsiyalash 
uskunalariga tavsif.

Emulsiyalash maxsus mashinalarda olib boriladi. Emulsiyalashda 
ipning chiqib qolgan, io ‘kilishi mumkin bo‘lgan kalta tolalari ip 
o‘zagiga yotqiziladi, iplaming bir-biriga yopishib qolishining oldini 
oladi, to ‘qish jarayonida iplar uzilishini kamaytiradi.

Emulsiyalash uchun yogMovchi antistatik preparat 
Risinoks-K-9, Oleoks Vik-10-4 lami ishlatish mumkin.
7.21-jadvalda emulsiyaning tavsifi keltirilgan.



Ko‘rsatkichlar Risinoks O leoks

Tashqi ko‘rinishi Yopishqoq
suyuqlik

Yaltiroq
suyuqlik

Rangi Q oram tir kulrang kulrang

Asosiy m oddani tashkil etishi, % 100 100

E rib ketish harorati, ’ С 4 0 - 5 0 4 0 - 5 0

R N muhiti 9 - 1 0 ,5 9 ,5 -1 0 ,5

Emulsiyalash uskunalari

Tanda iplami emulsiyalab qayta o'rashda maxsus MPE mashinalari 
ishlaliladi. Bu mashinada iplami emulsiyalab, parafmlab, pishitilgan 
iplar to‘quv g‘altaklarga o'raladi.

7.22-jadvalda emulsiyalash uskunasining texnik tavsif keltirilgan.

7.22-jadval.

Tanda irlarin i g ‘a lU k la rd an  q a y ta  o^rovchi em ulsiyalash  m ashinasinlng
tex n ik  tavsifi.

Ko‘rsatkichIar M P E -180 M PE-230

M ashinaning ishchi eni, mm 1800 2300

T anda iplni qayta o 'rash  lezligi, m /m ln 1 6 - 8 0 1 6 -8 0

U num dorlik , k g /so a t(8 0  m /m in  tezlikda) 435 418

100 kg ipnl qayta o ‘rash uchun elektr
quvvat. kVt 0,89 —

M ashina gabarit o ‘lcham Iari, m m , stoykasiz
— uzunligi; 4260 4260
— kengligi; 3300 3800
— ogMrligi, kg 1365 1365

T o ‘quv g ’altagidagl o 'ram ning nisbiy
zlchlig i, g /s m \ 0,6 0,6

Emulsiyaning m aksim al q o ‘yilishi, 1 36 50

Emulsiyalash param etrlari 
— to ‘quv g‘altagi gardishlarining m aksim al 
o ra lig ’i, mm; 1840 2300
— to‘quv g 'altagiga o 'ralayotgan o 'ram ning 
m aksim al diam etri, mm; 700 700
— 0‘ra m n ii^  nidjiy zichligi, g/sm^. 0,6 0,6



Em ulsiyalangan ipn ing  nam ligi, % 1 5 -3 0 1 5 - 3 0

Tanda ipining oxirgi tortuvchi valdan to 'quv 
g'alcagi orasidagi tarang lik , kN. 3,2 3,2

C ho 'z ilish , %. 2 gacha 2 gacha

T andalash  g ‘altag in ing  m aks.diam eiri. mm. 800 800

Namlovchi va emulsiyalovchi E U -86-1 mashinasi

Ushbu mashina o ‘ramadagi iplami namlash va emulsiyalashni for- 
sunkadan bosim ostida yuborilayotgan suv yoki emuisiya orqali bajara- 
di. Keltirilgan usullaming hammasida ham ipdagi namlik 7—9% ga ortib, 
o ‘ramadagi iplami yigirib, pishitishdagi zo‘riqishni kamaytirib, ipni 
o ‘zagiga tolalar yopishib turishini ta ’minlab, to‘quvciiilikda uzilish 
kamayishiga, paydo boladigan halqasimon nuqsonlaming oldini olishga 
olib keladi. Xomashyoni tejab, to ‘qima sifati ortishiga sharoit yaratadi.

7.23-jadvalda EU-86-1 mashinasiga texnik tavsifi berilgan.
7.23-jadval.

E U -8 6 -1  m ashinasining texn ik  tavsin.

K o‘rsatkichlar Q iym atlar

Konveyer kcngligi, mm 985

Konveyer uzunligi, mm;
— ishchl konveer; 2750
— ta ’m inlovchi. 2000

Konveyer tezligining o ‘zgarish soni. 5

C hiziqli tezligi, m /m in:
— ishchisiniki; 0 ,6 8 -1 ,5 6
— la'm inlovchiniki. 1 ,2 -2 ,8 3

Q uniq  ipda unum dortig i, kg/soat. 360 gacha

M ashinadagi fo n u n k a la r soni. 5

Bitta forsunkaning sarflash miqdori.
— suvni, 1/s; 2,7
— havoni, mVs; 4

Forsunkada h av o b o sim i, Pa. 2 - 10»

£{ek(r yuritkich q u w a tr, kV(. 0,55

G abarit o 'lcham i, mm:
— uzunligi; 6100
— kengligi; 1500
— balandligi. 1800

OgMriifi, kg. 1650



Yakuumii bug4i issiqlik kamerasi

Iplar berilgan buramni o‘z holalida saqlab qolish, yigirish va pishi- 
tishda vujudga kelgan buramdagi zo'riqishni erkin holatga keltirish maq- 
sadida bug‘Ii issiqlik kamerasida iplar m a’lum muddatda saqlanadi. Ay- 
niqsa, ipak iplariga bunday ishlov berish to ‘quvchiIikda juda sezilarli 
darajada uzilishni kamaytirib yuboradi va to ‘qima sifatini oshiradi.

Kamerada bosim va haroratni nazorat qiluvchi sezgichlar o ‘rna- 
tilgan. Kamerada iplar o'rnatilgan qutilar harakatlanib turadi.

7.24-jadvalda bug‘li issiqlik kameralarining texnik tavsifi keltirilgan.
7.24-jadval.

Vakuumli bugMi issiqlik kam erasi A S H R -2 M  va A S H R -3M  uskunalarining
texnik tavsif.

K o'rsatk ichlar A S H R -2M A S H R -3M

U num dorlik , kg/s. 500 1000

Bug'lash vaqtL davom iyligi, min. 7 - 1 4 6 - 1 5

Bug‘ning sarf bo 'lish i, kg/s. 30 45

Qutidagi ipn ing  og'irligi, kg. 30 30

Q utining o ‘rtacha harakati, m/s, 0.2 0,2

Arqoq i pi solingan quti o ‘lcham lari, mm:
— uzunligi; 950 950
— kengligi; 4 0 7 - 6 2 0 4 0 7 - 6 2 0
—balandligi. 530 530

Elektr yuritkichning quvvati, kVt. 11 11

U skuaa oMchamlari, mm;
— bug'lovchi kam era uzunligi; 3100 3980
— yig‘uvchi m oslam asi bilan; 13200 21720
— kengligi; 2412 2412
— balandligi. 2410 2410

Kameraning og 'irlig i, kg. 3400 4800

7.5 . Ip o4kazish .
Ip o4kazish  uskunalariga texnik tavsif

Hozirgi kunda Respublikamizda ip o ‘tkazish asosan PS rusumli ip 
o‘tkazish dastgohlarida, qo‘lda va PSM mashinalarida mexanizatsiya- 
lashgan tartibda bajarilmoqda. Tanda iplarini lamel, gula va tig‘ tishla- 
ridan o‘tkaziladi. H ar bir dastgohda ikki kishi ishlaydi, biri navbat- 
dagi ipni uzatuvchi, ikkinchisi esa ipni o4kazuvchi vazifasini bajaradi.



7.25-jadvalda ip o ‘tkazish uskunalarining texnik tavsifi berilgan.
7.25-jadval.

Ip  o ‘tkazish  dastgohlariga texo ik  tavsif.

Dasigoh turi PS PSM

Taxtlash eni, sm. 120, 175 140, 175, 230, 250

T ig‘ raqami. 2 5 - 1 2 0 2 5 -1 6 0

Passet konstruksiyasi.
Yarim

mexanizatsiyalashgan
Mexanizaisiyalash-

gan

M aksim al shodalar soni. 8 12

M aksim al lam el qatori. 6 6

Plankalam ing  minutiga ko‘tarilish soni. _ 1 1 -2 2

Plankalaming maksimal ko'tarilishi, mm. — 2 2 -2 5

G abarit o ‘lcham i, mm:
— uzunligi;
— kengligi;

— balandligi.

2200
1500,2050

1676

1600 
2170, 2520, 
3020, 3220 

1780

Og'Lrligi, kg. ... 190, 200 315, 330, 350, 360

E lckir yuritkich q u w a ti, kVi. — 0,27

E lektr yuritkich turi. - AOL-21-4

Barber-Kolman (AQSH) firmasining 
ip o4kazish avtomati

Bu avtomatda iplar tig‘, shoda gulasi ko‘zidan va lamel ko‘zidan 
avtomatik ravishda o ‘tkazi!adi. Iplar faqat maxsus yo'naltiruvchiga ega 
bo‘Igan plastinali gulalardan o'tkaziladi. Firmadan 1420, 1880, 2520 
mm ishchi eniga ega boMgan avtomatlar ishlab chiqariladi.

Tanda iplarini o ‘tkazish avtomati ikkita harakatlanuvchi arava- 
chadan iborat, b in  ishchi aravacha, ikkinchisi ehtiyot aravacha hisob- 
lanadi. Mashinani boshqarish perfokarta yordamida bajariladi. Perfokarta 
maxsus moslama yordamida tayyorlanadi.

Perfokartaning oxirgi teshiklari uni prizmada tutib turishga xizmat 
qiladi. Ip o4kazish avtomati quyidagi mexanizmlardan tashkil top- 
gan; ogohlantiruvchi, yordamchi friksion, gula uchun chervyakni 
aylamiruvchi mikro o ‘chirg‘ich tugmacha, qo‘ng‘iroqli ogohlantir- 
gich (ip uzatgichni no to‘g‘ri ishlashidan xabar beruvchi), lamel,



gula ko‘zidan ip o'tkazuvchi va o ‘tkazilgan iplarni bir tomonga ajra- 
tib qo'yuvchi.

7.26-jadvalda Barber-Kolman avtomatining texnik tavsifi keltiril- 
gan.

7.26-jadval.
«B arber-K olm an» flrmasining ip o ‘tk az ish  avtom atiga  texn ik  tavslf.

Ko‘rsatkichlar Q iym ailar

0 ‘tkazilayotgan ipn ing  yo‘g ‘onligi, teks. 11- 5 0 0

Ip o 'lkazish tezligi, minutiga:
— ishchi holatda; 140
— sekin ishlashida. 20

Tezligi 0‘zgarishi. Pog'onali

Tezligini o 'zgartirish pog'onalari soni. 12

Ip o ‘lkazishning m aksim al eni, mm. 2520

Ignaning m aksimal harakat trayektoriyasi, 16 shodada,
mm. 1650

Ip ajratib oluvchilar soni. 2

Ip 0‘tkazishda shodalar soni. 8 - 3 2

[p 0‘tkazishda lam el reykalari soni. 4 - 8

Aviomat unum dorligi, ip /s . 3 7 5 0 -4 9 0 0

G abarit o ‘Icham i, mm:
— uzunligi; 8100
— kcngligi. 7860

Elcktr yuriikich quvvati, kVt 0,367

Elektr yuritkichning aylanish soni, min 1425

7.6. Iplarni bog^ash.
Ip bogMash mashinalarining texnik tavsifi

Iplarni jihozlardan o‘tkazilmaydigan hollarda, tugayotgan iplar- 
ning oxirgi uchlari bilan yangi olib kelingan tanda iplarining uchi 
bog‘lanadi. Ip bog‘Iash mashinalari qo ‘zg‘almas bir joyda o ‘rnatil- 
gan, harakatlanuvchi va universal turlari mavjud. Q o‘zg‘almas ip 
boglash mashinalarida iplarni bog‘lash quyidagicha amalga oshiriladi. 
To'quv dastgohida tugagan tanda ipini lamel, gula, tig‘ va m a’lum 
uzunlikdagi to‘qima bilan olib kelinib, yangi tanda ipi uchiga bog‘lanadi.



H arakatlanuvchi tandalash mashinalarida ip bog‘lash mashinasi 
dastgohni skalo tomoniga joylashtirilib unda tugayotgan ip biian yangi 
ip uchlari bog‘lanadi. Universalda esa ham qo‘zg‘almas, ham hara­
katlanuvchi sifatida mashinadan foydalanib iplar bog‘lanadi.

U P-5 ip bog'lash mashinalari Kolomensk shahrida ishlab chiqari- 
ladi. Bu mashina ip bog‘lash qutisi, ip bog'lash qutisini joylashtirib 
tashuvchi aravacha, eski va yangi iplami taxtlash uchun qisqichli 
moslamalardan iborat. Iplarni ajratish uchun ignali yoki toqavay 
usuH qo‘llaniladi. Ignali usulda bir xil rangdagi iplami, toqavay usulida 
b ir rangli va ko‘p rangli iplam i bog‘lanadi.

U P-2M  mashinasi ham universal ip bog‘lash mashinasi turkumiga 
kiradi.

Germaniyaning AWA-2 mashinasi hamma turdagi iplarni bog‘- 
lash imkoniyatiga ega bo‘lib, 2-^200 teksli iplami hech qanday so- 
zlashsiz bog‘Iaydi. Bunday mashinalar statsionar va qo‘zg‘aluvchan 
bo‘lishi mumkin.

7.27-jadvalda ip bog'lash mashinalarining texnik tavsifi keltirilgan.

7.27-jadval.

Ip  b o g ia s h  m ash ina lariga  texnik tavsif.

M ashinaning turi. U P -5 U P -2 M AW A-2
Germ aniya

M ashinaning ishchi eni, mm. 1 250 ;1800 ; 
2 0 0 0 ;2 5 0 0

1250; 1750; 
2 0 0 0 ;2 5 0 0

1750;2000; 
24 0 0 ;2700

Ipni m aksim al ulash tezligi, 
m inutiga. 500 400 400

U lanayotgan ip  teksi. 2 ,2 - 1 0 0 8 ,5 -5 0 0 2 ^ 2 0 0

G ab arit o ic h a m i, mm:
— uzunligi;

— kengligi;

— balandlig i.

1650; 2310; 
2 7 0 0 ;3 0 6 0  

5 80 ,V

2610

1970;2310; 
2700; 3200 
500, 500, 
600, 600 

8 8 0 -1 2 1 0

23 100 ;2700 ; 
3100;3400 

600

8 8 0 -1 2 1 0
7 0 4 -1 0 3 7

E lektr yuritk ich  sarfi, kV t/soat. 60 50 -

E lektr yuritk ich  q u w a ti, kVt. — - 0,036



Germaniyaning «Klofeks—Mashinenbau» firmasi ishlab chiqar- 
gan ip bog‘lash mashinasi ham m a turdagi 11-ь1000 teks iplarni 
bog‘lash qobiliyatiga ega bo'lib, minutiga 600 tugun bog‘laydi.

Germaniyaning «Oskar—Fisher» firmasi ip bog‘lash mashinasi- 
ning o ‘ziga xos xususiyati shundaki, bu mashina ip bog‘Iashda qo‘yi- 
ladigan nuqsonlarni nazorat qiluvchi optik moslama bilan jihozlan- 
gan.

Daniyaning «Tefsen-Tekstil» firmasining KM6 ip bog‘lash ma­
shinasi 11—340 teksgacha bo‘Igan yo‘g‘onlikdagi iplarni bog‘lash 
imkoniyatiga ega. Ip bog‘lash tezligi 500 tugun/min.

Hozirgi kunda ko‘plab chet el firmalari iplarni tugunsiz ulash 
usuliga o ‘lgan. Pnevmosistema yordamida ulangan iplar sifati tugunli 
ulangan iplarga nisbatan birmuncha yuqori bo'ladi.

Ip bogiashdagi omillar

Ip bog‘Iash tezligini zamonaviy ip bog‘lash 
mashinalarida 400—500 iplarni minutiga bog‘lab 
ishlatish mumkin. Mashina igna yoki toqavay 
usulida iplarni ajratishi mumkin.

Igna yordam ida iplarni ajratuvchi usul 
qo‘llanilganda ignaning ip ajratuvchi qism 
o‘lchami ipning yo‘g‘onligiga qarab tanlanadi.

7.3-rasmda igna chizmasi va oMchamlari 
keltirilgan.

A =  B = 2 / 3 d , p . (7.40)

Bunda: A, В — ignaning bo‘rtib chiqqan joyi 
kengligi va uzunligi, mm.

d.p — ajratilayotgan ipning diametri, mm. 
7.28'jadvalda ipni igna yordamida ajratishda 

paxta, viskoza, shtapelli to lalardan  tayyor- 
iangan iplar uchun ignalar raqami keltirilgan.

7.3- rasm . Ip ajratish 
ignasining chizmasi.



1г b o g la sh  ignasining ip chiziqiy zichligiga muvofiqiigi.

Igna raqami Ip yo'g 'onligi, teks

7 8 ,3 3 -1 0
8 1 0 -1 2 ,5
9 1 2 ,5 -1 6 ,7
10 1 6 ,7 -1 7 ,9
11 1 7 ,9 -2 0 ,8
12 2 0 ,8 -2 5
13 2 5 -2 7 ,8
14 2 7 ,8 -3 1 ,2
15 3 1 ,2 -3 5 ,7
16 3 5 ,7 -4 0
17 4 0 -4 5 ,5
18 4 5 ,5 -5 2 ,6
19 5 2 ,6 -6 2 ,5

Ip o ‘tkazish boMimida texnologik jarayonni loyihalashda qoMlani- 
ladigan lamel, gula, shoda, tig‘ konstruksiyasi chizmasi keltirilib, 
ularga tavsif beriladi.

7Л» LameU gula, shoda, tig ‘ tozalash uskunalari, ularning
texnik tavsifi

Jarayonni loyihalashda lamellami tozalaydigan M CH L-25-I, gula 
va shodani tozalaydigan ham da tig‘ni tozalaydigan M CHB-1 usku- 
nalariga tavsif berilib, bu uskunalarni ham ip o ‘tkazish bo'limiga 
ajratiladigan maydonga maxsusxonagajoylashtirish lozim. 7.29-jadvalda 
lamel tozalovchi MCHL-25-1 mashinasining texnik tavsifi keltirilgan.

L<amel tozalovchi M C H L -2 5 -1  m ashinasining texnik  tavsifi.
7.29-jadval.

K o'rsatk ichlar Q iym atlar

M ashina barabanining sig 'im i, dm ^ 4,2

Barabanning aylanish soni, min 180

B arabanlar soni. 6

M ashina o 'lch am i, mm;
— uzunligi; 1010
— kengligi; 611
— balandligi. 1081

Og‘irligi, kg. 311

ElekiT yurilk ich  q u w a ii, kVi. 0,4



Chunki bu uskunalarishlashining tanda iplari uzilishi kamaylshiga 
ta’siri kattadir. Lamellaming qiyshaygan yoki o'yilgan joylari, zangi 
tozalanadi. Buning uchun mashina barabani qismlarga ajratilgan bo‘lib, 
har bir qismi alohida oMchamli lamellar uchun m o‘ljallangan.

Guia va shodalarni tozalovchi M C H R -1 mashinasi

Bu mashina kameraga ega bo‘lib, kamera ichida cho‘tkalar joylash- 
tirilgan. Shodalar kamera ichiga joylashtirilganda yuqori va pastga to- 
mon harakat beriladi. Elektr yuritkichdan harakat oluvchi cho4kalar 
gula va shodalarga tegib, har xil iflosliklardan tozalaydi.

Ishchi shodalarning bir tomoni toza bo‘lsa, boshqa tomoniga ay- 
lantirib o'rnatadi. Kameradagi chang, kirlar maxsus so‘ruvchi truba 
yordamida olib chiqiladi.

7.30-jadvalda gula va shodalarni tozalovchi M CHR-1 mashinasi- 
ning texnik tavsifi keltirilgan.

7.30-jadval.

Gula va shodalarni tozalovchi M C H R -1  m ashinasining 
tex n ik  tavsifi.

Ko'rsatkichlar Qiym atlar

Mashina cho'tkasining aylanish soni. 300 m in '

Bitta shodani tozalash uchun ketgan vaqt, min. 5 - 6

G abarii o 'lcham i, mm:
— uzunligi; 1220
-  kengligi; 1325
— balandligi. 950

Elektr yuritkichning q u w ati, kVt. 0,6

Tig^ni tozalovchi mashina

Bu mashina har xil chang, zanglardan tig‘ tishlarini tozalab, 
tishlarini silliqlaydi.

7.31-jadvalda tig‘ tozalovchi mashinaning texnik tavsifi berilgan.



K o'rsatkichlar Qiym atlar

C ho'tkaning aylanish soni, min '. 1070

T ig‘ tishining balandligi, mm. 160

C ho'tkaning tish b o ‘yichasi[jish masofasida borib 
kelish soni, m inutda. 10

Silliqlovchi m oslam aning borib kelish y o ii  
o 'Icham i, m. 140

C ho 'tkaning borib kelish yo4i o ‘lcham i, mm. 160

T ig‘ni b ir qadam ga siljish masofasi, mm. 65

M ashina gabarit o 'lcham lari, mm: 
— uzunligi; 3795
— kengligi; 870
— balandligi. 1715

E lektr yuritkichning quvvati, kVt. 3,75

M ashina og‘ir)igi, kg. 1650

7.8. To^quvchilik dastgohlari 
7.8.1. Mokili dastgohlar

Paxtadan tayyorlanadigan to ‘qimalar uchun AT-100-5M, 
AT-160-5, jun iplari uchun AT-175-SH5, ipakiplari uchun AT-160- 
SHL5, zig‘ir tolali iplardan to‘qiladigan to ‘qimalar uchun AT-60- 
L5, dasturxon, choyshablik to ‘qimaIar uchun AT-225-L5, brezent 
uchun AT-100-LB dastgohlari ishlatiladi. Bu uskunalarda ekssentrikli, 
karetkali, jakkard homuza hosil qilish mexanizmlari o ‘matilishi mumkin.

7.32-jadvaida m okili AT rusum li dastgohlarning texnik tavsifi 
keltirilgan.

M axsus to^qima to^qiydigan mokili dastgohlar

Bunday dastgohlarga yuqori zichlikdagi to ‘qima to‘qiydigan arqoq 
tukli to ‘qima, barxat va bo‘rtma - velvet to‘qiydigan AT-140-UV- 
5, halqa-tukli ATM-175-5M to ‘qima to ‘qiydigan, paxmoq - adyol va 
mebel bezash to'qim alarni to ‘qish uchun AT--4-175-2 dastgohlari, 
ikki, uch qatlamli paxta ipidan tayyoriangan kirza to‘qimalami to‘qish 
uchun ATT-120-5M va ATT~160-1M dastgohlari qo'llaniladi. Pike
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to‘qimasini to‘qish uchun TO-175-2 mexanik tarzda ishlaydigan jakkard 
homuza hosil qilish mexanizmi bilan jihozlangan dastgohlar isWatiladi.

P ike to ‘q im a la r in i to ‘qish  u chun  ik k ita  to ‘quv g‘allagi 
o ‘rnatiladigan oddiy dastgohlarni ham ishlatish mumkin.

7.33-jadvalda maxsus to 'qim a to'qiydigan dastgohlarning texnik 
tavsifi keltirilgan.

Belgiyaning «Pikanol» firmasimng avtomatik mokili Prezident nomli 
C M -C /SB Z dastgohi sinietik iplardan belting to ‘qimalarini lo‘qishga 
va E/4C-R dastgohi paxmoq lo'qimalar to‘qish uchun mo4jallangandir.

Yaponiyaning «Xokariku kikay kogio» firmasining IS dastgohi 
tabiiy va sun’iy iplardan tayyorlangan to ‘qim alar uchun, NL-8, 
NS-8 dastgohi 8 shodali bo'lib, tabiiy va metallik iplardan tayyorlan­
gan to ‘qimalar uchun, N SN  dastgohining metall to ‘rIari iatun, rux, 
bronzali simlardan to ‘qimalari uchun, NSB dastgohi filtr to ‘rlari 
tegirmon va konditer fabrikalari uchun to ‘qishda qo'llaniladi.

7.34-jadvalda maxsus to ‘qima to ‘qiydigan chet el firmalarning 
mokili dastgohlarining texnik tavsifi keltirilgan.

Mokili elektron boshqariladigan Shveytsariyaning «Zaurer» firmasi 
dasgohi bitta mokida ishlaydi va Yunifil qayta o ‘rash mashinasi bilan 
jihozlangan. Dastgoh to ‘qqizta shodali ekstsentrikli homuza hosil qilish 
mexanizmiga ega bo‘lib, yigirma beshta shodali «Shtoybli» firmasining 
karetkasi o‘matihshi ham mumkin. To‘qimaning ikki chetida arqoq 
ipini nazorat qiluvchi fotoelektron sezgich o'matilgan. Dastgohda arqoq 
ipi bo‘yicha iplar zichligi I dm da 20\;/o 176 tacha bo'lishi mumkin.

Shveytsariyaning «Ryuti» firmasining mokili avtomat dastgohida 
butun texnologik jarayonni elektron nazorat qilinadi.

AQSH ning «Ю’ошрюп Nouels» firmasining S -11 rusumli paxmoq 
to ‘qima to‘qiydigan dastgohi har xil paxtadan, kimyoviy toladan, 
shtapelli katta hajmli iplardan to ‘qima to'qish imkoniyatiga ega. Bu 
dastgohda «Shtoybli» firmasining shoda ko‘tarish karetkasini o‘rnatish 
mumkin. Shodalar soni 25 ta. To‘quv g‘altagidagi o ‘ram diametri 
halqali tanda uchun 813 mm, zamin tanda g‘altagi uchun 762 mm.

7.35-jadvalda elektron boshqariladigan mokili dastgohlarining texnik 
tavsifi berilgan.

Germaniyaning «Tekstima» dastgohining 4304 G modelida ikki 
polotnoli tukli gilam ishlab chiqariladi. Dastgohda uch sistema tanda 
iplari qatnashadi: zam in, asos, tuk tanda iplari. 4860 va 4860 ilgakli 
jakkard mashinalari modeli ishlatiladi. Tuk tanda iplari bobinadan 
olinadi. Zamin, asos iplari to ‘quv g‘altaklaridan oUnadi.
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K o'rsatkichiar •Zaurer»
Shveytsariya

«Ryute»
Shveytsariya

S-11
AQSH

Dastgohning ishchi eni, sm. 120, 200, 300 380 61, 81, 91

Bosh valning aylanish soni, min 380, 270, 
190, 160 160 200, 185, 175

G ab arit o 'lcham i, mm:
— uzunligi; 2800, 3620, 

4620, 5420
5500 1700

— kengligi. 1765 1800 1200,
1400,1500

E lekir yuritkich q u w ati, kVt. 1,1. 1,45, 
2 ,0 , 2,4

2,4 2

7.36-jadvalda tukli gilam ishlab chiqaradigan tekstima dastgohi- 
ning texnik tavsifi keltirilgan.

T ekstim a dastgohining 4 3 0 4 /G  nisum li m odeiiga tavsif.
7.36-jadval.

Ishchi en i, mm: 2200 2700 3200

Bosh valning aylanish soni, min 60 53 46

R o m o 'lc h a m i, mm:
— uzunligi; 2500 2500 2500
— balandltgi. 2500 2 5 0 0 . 2500

G ab arit o ‘lcham i, mm:
— uzunligi; 5840 6340 6840
— kengligi: 5100 5100 5100
— balandligi. 5570 5570 5570

E lektr yuritkich q u w a ti, kVt. 5 6 7

7.8.2 M okisiz dastgohlar

Dunyoda 60 ga yaqin firmalar mokisiz dastgohlar ishlab chiqaradi.
Mikromokili dastgohlar. Mikromokili dastgohlarda arqoq iplarini 

kichik oMchamli mokicha homuzaga tashlaydi. Bunday dastgohlarga 
STB, «Zulser» (Shveytsariya), «Novostav» (Chexiya) firmalarining 
dastgohlari kiradi. Bundan tashqari, Drepr (AQSH), Omita S (Italiya), 
Eliteks (Chexiya) firmalari ham mikromokili dastgohlar ishlab chi­
qaradi.
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STB dastgohlarining tig‘ bo'yicha eni 180, 220, 250, 280, 330 
sm ni tashkil etadi va ikki, to ‘rt rangli asboblari bilan zavodda ishlab 
chiqariladi. STB2-180 da 2 raqami rangni bildiradi. Texnik to‘qimalami 
to ‘qish uchun STBT dastgohlari ishlab chiqariladi.

7.37-jadvalda STB dastgohlariga texnik tavsif keltirilgan.
AQSH ning «Dreyper» firmasining D M L dastgohi ishchi eni 2,3— 

5,6 metrni tashkil etib, bitta rangda arqoq ipini tashlaydi. Dastgoh 
unumdorligi 700 m /arqoqni tashkil etadi. Karetka yoki jakkard 
mashinasi bilan jihozlanishi mumkin.

Chexiyaning «Eliteks» firmasining OK-3, OK-4 dastgohlari ishchi 
eni: 1,20; 1,65; 1,85 metrni tashkil etib, dastgoh unumdorligi 460—500 
arqoq/min. Ekssentrikli 10 ta va karetkali 16 ta shoda bilan jihozlanishi 
mumkin. U to‘rt rangli asbob bilan jihozlangan.

7.38-jadvalda mikromokili dastgohlaming asosiy parametrlarining 
qisqacha tavsifi berilgan.

M ikrom okili dastgobiarn ing  asosiy  p a ram etrU rig a
7.38-jadval. 

q isqacha  tavsif.

FIrm alar Dastgoh
rusumi

Ishclii eni, 
m

M aksim al
u num dor-

lik
m /arqoq .

m inut

H om uza 
hosil qiiish 
m cxanizm i

Rangli 
arqoq 

tplari soni

Zultscr (Shvcyisariya) SW 2 ,6 -2 ,7 9 7 4 0 - 9 5 0 V-IO 1 - 2
3 ,3 0 -3 .8 9 (I4 )L -2 0 4 - 6

5,41 Z

D reyper (AQ SH) DW H 2 ,3 - 5 ,6 700 L, 2 1

Omita (Italiya) T P S /l 3 ,3 5 -3 .8 5 7 0 - 6 8 0 V, L 1

Eliteks (Chexiya) OK-3 1,20; 1,65 4 0 0 - 5 0 0 V-IO 1 - 4 ;  M
OK-4 1.85 — L-16
Honac — — — —

Jadvalda ko'rsatilgan belgilar: V— kulachokli homuza hosil qilish 
mexanizmi, L — (25) karetka (maksimal 25 shoda bilan jihozlanishi 
mumkin); Z —jakkard mashinasini bildiradi.

Shveytsariyaning «Zulser» firmasi dastgohlari o 'zining turlicha 
xomashyodan to‘qima to‘qish bo‘yicha universalligi bilan ajralib turadi. 
Aslida, STB dastgohi Zulser dastgohi asosida yaratilgan. Dastgohda 
paxta, tabiiy ipak, kimyoviy tola, kanop, shunga o ‘xshash iplardan 
bo‘lgan to'qim alar to ‘qish mumkin.
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Zulser dastgohida oddiy to ‘qimalardan tortib, mebelbop, ko‘ylak- 
bop, texnik, paxm oqto‘qim alarto‘qiladi. Dastgoh oltitagachabo‘Igan 
rangli asbobga ega. Ekstsentrikli homuza hosil qilish mexanizmiga o ‘n 
to ‘rttagacha shoda o ‘rnatib, kompyuter orqali boshqarish mumkin. 
U ikki ko4arimJi 18 shodali karetka va 896, 1344, 1792 ilgakli jakkard 
mashinalari bilanjihozlanadi. Chexiyaning «Novostav» dastgohi jundan 
bo‘lgan to ‘qimalarni to'qishga m o‘ljallangan bo'Iib, bir rang bilan 
ishlovchi NS-1 va to ‘rt rang bilan ishlovchi NS-2 modellari mavjud. 
Mikromoki bu dastgohda ikki tom onidan tashlanadi. Ya’ni, bir 
tomondan tashlanib, ikkinchi tom onda tutgich yordamida to ‘xtatilib, 
180“ ga burilib ikkinchi tomonga yuboriladi. Miltromoki siqilgan havo 
bosimi yordamida tashlanib, bosimni pudovchi klapandan qo‘lda 
sozlash mumkin. Arqoq ipini tormozlash elektromagnitli to 'qim a 
milki eshiluvchi iplar bilan to'qiladi.

3.39-jadvalda Zulser va Novostav dastgohlarining texnik tavsifi 
keltirilgan.

Pnevmorapirali dastgoblar

Pnevmorapirali dastgohlar faqat Rossiyaning Юimovsk zavodida 
ishlab chiqariladi. 0 ‘zbekistonda bu dastgohlar asta-sekin iqtisodiy 
samaradorligini hisobga olgan holda korxonalardan olinmoqda. Bu 
dastgohda arqoq ipini rapira va uning ichidagi havo bosimi yordamida 
o‘ng tom ondan yo'naltiriUb, chap tom ondan so'ruvchi rapira 
yordamida tortib olinadi. Paxta, shoyi, zig‘ir, kanop tolalaridan 
tayyorlangan 14,9—50, 36—400 teksgacha bo‘lgan iplardan, oddiy 
to ‘qim alardan tortib, qopsimon, kanopli tukli to ‘qimaIar to ‘qish 
mumkin. Dastgohda friksion tanda rostlagichi yoki «Xanta» tanda 
rostlagichi o ‘matiladi.

Avtomatik pnevmorapirali dastgohlardan quyidagi rusumlari ish­
lab chiqilgan: ATPR-100-4, ATPR-120-2U, ATPR-120-LM , 
ATPRV-160-1. ATPRV dastgohi shoyi iplaridan mex va duxoba singari 
tanda tukli to ‘qimalar ishlab chiqarishga mo'ljallangan.

ATPRV dastgohi «Xanta» tanda rostlagichi bilan jihozlangan.
7.40-jadvalda ATPR va 7.41 -jadvalda ATPRV dastgohlariga texnik 

tavsif keltirilgan.



K o'rsaik ichlar A T P R -100-4 ATPR-120-LM

Ishchi eni, sm. 100 120

Bosh valni aylanish soni, m in '. 380 30

T o ‘quv g'allagi o 'lch am i, mm:
— gardish diam etri; 650 650
— o 'zakd iam etri; 100 146
— gardishlar oralig 'i. 1020 1220

T o ‘qim a g'altagidagi o 'ram  diam etri. 300 300
mm.

Ishlatiladigan iplar yo‘g ‘onligi, leks:
— tanda; 1 4 ,9 -5 0 8 3 -4 0 0
— arqoq. 1 4 ,9 -5 0 3 6 - 3 4 0

A rqoq ipi bo ‘yicha zichlik , 1 dm. 7 0 -6 0 0 3 6 -1 2 0

G abarit o 'lcham i, mm;
— uzunligi; 2512 2990
— kengligi; 1480 1550
— balandligi. 1460 1460

Elcktr yuritkich q u w a ti, kVt. 3 2,2

O g'iriig i, kg. 1650 1900

7.41-jadval
T an d a  tukli to ‘q im a to^quvchi pnevm orapirali dastgohning texnik tavsifi

Ko‘rsatkichlar Qiym atlar

Ishchi en i, mm 1600

T o 'quv g ‘altagi o 'licham i, mm;
— asos tanda g 'altagi; ganlishi diam etri; 600
— tukli tanda g 'altagi gardishi diam etri; 1000
— gardishlar oralig‘i; 1620
— o ‘zak diam etri. 146

T o ‘q im a validagi o ‘ram  diam etri. 600

T o ‘qim ada zichlik , \ d m g a:
— arqoq  bo 'yicha; 1 0 0 -4 0 0
— asos tanda; 1 0 0 -2 6 0
— tuk tanda. 5 0 -1 5 0



Ishlatiladigan iplar, teksda;
— arqoq paxtadan;
— asos tanda paxta va tabiiy, kimyoviy lola 
aralashm asidan;
— tuk tanda kimyoviy toladan;
— kom pleks iplar.

1 8 ,5 x 2 -7 2 x 2
1 1 ,7 x 2 -3 6 ,2 x 2

2 5 - 1 0 0
1 1 -3 3 ,3

T ukbaland lig i, mm. 3 0 - 4 0

Shodalar soni. 14

Tanda kuzatuvchi reykalar soni:
— asos tanda; 4
— tuk tanda. 2

Bosh valning aylanish soni, min '. 180

G abarit o 'Icham i, mm;
— uzunligi; 4030
— kengligi; 3100
— balandligi. 2700

Elcktr yuritkich quvvati, kVt, 3

Og'irligi, kg. 4000

Pnevmatik dastgohlar

Pnevmatik dastgohda arqoq ipi homuzaga havo bosimi yordamida 
yuboriladi. Bunday dastgohlar, asosan, Chexiya, Yaponiya, Gol- 
landiya, Shvetsiya va Germaniyada ishlab chiqariladi. Ko‘proq Chexiya 
va Yaponiyadan chiqariladi. 7.42-jadvalda pnevmatik dastgohlar para- 
metrlarining tavsifi berilgan.

7.42-jadval
Pnevm atik  dastgoh lam ing  asosiy  p a ram e tr la r ig a  q isqacha tavsif.

F irm alar D asgoh turi Ishchi eni, 
m

M aksim al 
unum . m /a r

H om uza h /q  
m ex-zm

A rqoq ip 
rangi

Sprojovka
(Chexiya)

P
JE T TS

1 ,0 5 -1 ,2 5

1 ,4 5 -1 ,6 5  
2 ,3 (3 , 4)

4 0 0 - 5 0 0

810

K ulachokli
8-shoda

K ulachokli
8-shoda
(kareika)

1

I

Те streyk 
(G ollandiya)

T .S .W . 1 ,3 5 3 -2 ,1 3 6 2 0 - 8 0 0 K ulachokli
8-shoda

1

M aksbo(Sh-
vetsiya)

M R -9 0,94; 1,2 500 K ulachokli
8-shoda

1



Chexiyaning P -125-ZA8 va P -155-ZA8 rusumli dastgohlarida arqoq 
ipi dastgohning chap tom onidan homuzaga tashlanadi. Dastgohlarga 
umumiy kompressordan havo yuboriladi. Havo bosimi soplo yorda- 
mida, konfuzorlar orasidan ipni yetaklab o‘tib, havo yordamida ip 
uchini so‘ruvchi moslamaga yetkazib beradi. Tashlangan ipning oxir- 
gi qismi yordamchi milk bilan kesiladi.To‘qima milkini mustahkam- 
lash uchun eshiluvchi iplar ishlatiladi. Bundan tashqari, Chexiyada 
PN-170 rusumli dastgoh ham ishlab chiqarilmoqda, bu dastgohda 
bosh valning aylanish soni 480 min ' ga yetkazilgan. PN dastgohida 
ingichka paxta iplaridan batist to ‘qimalarini to ‘qish mumkin.

Yaponiyaning «Nissan Motor», Tsudakoma, Toyoda firmalari da- 
stgohi shoyi iplaridan to 'qim a to ‘qish uchun mo‘ljallangan. Arqoq 
ipini homuzaga maxsus rolikJar yordamida bobinadan olib yuboriladi. 
Iplar o ‘lchovchi moslamadan halqasimon soploga uzaliladi, o ‘ng 
tomonda ipni to‘qimada to‘qilgungacha surib tortib turuvchi soplo bor. 
Arqoq ipi uzunligi o‘ng tomonda elektron tarzda nazorat qilinadi. Tanda 
iplari ham elektron tanda kuzatuvchi orqali nazorat qilinadi. Milk iplari 
eshiluvchi iplar yordamida hosil qilinib to'qilgandan so‘ng alohida 
moslamada kesib, alohida o‘raladi. Ishlatiladigan shodalarsoni kulachokli 
bd'Isa, 6 ta karetkali bo‘lsa 16 tagacha qo‘Uaniladi.

Yaponiyaning «Toyoda» dastgohiningboshqa dastgohlardan farqi, 
arqoq tashlovchi sapio tebratuvchi batanda joylashgan bo‘lib, batanning 
orqa holatida 50 mm homuzaga kirib turadi, batan to ‘qima qirg‘og‘iga 
yaqinlashganda tortuvchi sim arqon yordamida soploni homuzadan 
chiqarib turadi. Batandagi tig‘dan sal narida metall segment o ‘matilgan 
bo‘lib, u xuddi STB dastgohining yo‘naltiruvchi tarog‘iga o'xshaydi. 
Shu segment tig‘ bilan birga havo yo‘naltiruvchi vazifasini o'taydi. 
Segmentlar orasida estafetali soplo joylashgan. Dastgohda uzluksiz ish- 
lovchi pozitiv to ‘qima rostlagichi o ‘matilgan. Arqoqning homuzada 
borligi elektron-optik nazoratchi orqali nazorat qilinadi.To‘qima milki 
eshiluvchi iplari milk hosil bo‘lgandan so‘ng kesilib maxsus konteynerga 
taxlanadi. Arqoq bo‘yicha iplar zichiigi almashuv tishli g'ildiraklar 
bilan sozlanadi. Homuza hosil qilish mexanizmi xuddi «Nissan moton> 
dastgohi kabidir.

Yaponiyaning «Tsudakoma» firmasining dastgohi ko‘p soploli usu- 
lida ishlaydi. Arqoq ipi bir necha soplolar yordamida o‘tkaziIadi, so- 
plolar soni dastgohning ishchi eniga bog‘liqdir. Arqoq iplari o ‘lchov- 
chi rolikdan o4kazilib, havo oqimi yordamida ip yig‘uvchi moslamaga 
yuboriladi, ip yig‘uvchidan ip asosiy soplodan homuzaga tashlanadi.



Tashlangan arqoq ipi o ‘ng tom onga qo‘shimcha milk yordamida 
mustahkamlanadi va chap tomondan kesiladi. Arqoq ipining tashlani- 
shi bu yerda ham elektron-optik mexanizm yordamida nazorat qilinadi.

7.43-jadvalda pnevmatik dastgohlarning texnik tavsifi keltirilgan.
7.43-jadval.

Rnevm atik dastg o h la rn in g  tex n ik  tavsifi.

K o 'rasaik ichlar P -I5 5 -Z A 8 «Nissan m otor* «Toyoda* «Tsudakoma»

Ishchi eni, mm. 1550 1560, 1900 1500, 1900 1500, 1900

Bosh valning
aylanish
so n i,m iir '.

375 600 , 450 500, 420 , 380 600, 450 , 400

T o 'q u v  g'altagi 
o ‘lcham i, mm. 
G ard .d iam etri 
o ‘zakdiam etri

500, 600 
150

1000
150

1000
150

1000
150

T o 'q im a  valigi 
d iam eiri, mm.

80 120 120 120

T o 'q im a  o 'ram i 
d iam etri, mm.

500 500 520 500

S hodaiar soni 
o 'rtadag i iplar 
uchun.M ilk  
iplari uchun.

8
2

8
2

8
2

8
2

G abarit 
o ‘icham i, mm: 
uzunligi;

kengiigi;
balandligi.

2615

1443
1350

2616 ,3000

1727
1346

2570, 2900, 
3800 
1785 
1346

2570, 2900, 
3800 
1785 
1345

E lektr 
yuritgich, 
q u w a tl kVt.

1,35 3,1 1,0 1,8

Gidravlik dastgohlar

GidravHk dastgohlarda arqoq ipi homuzaga forsunkadan otilib chi- 
qayotgan ingichka yuqori bosimli suv oqimi yordamida tashlanadi.

GidravHk usulda arqoq tashlovchi dastgohlarga «EUteks» (Chexiya) 
«Dreper» (AQSH), «Nissan*» (Yaponiya), «Ryuti» (Shveytsariya) fir- 
malari daslgohlari kiradi.



7.44-jadvalda gidravlik dastgohlaming asosiy parametrlarining qisqa- 
cha tavsifi keltirilgan.

7.44-jadval.
G idrav lik  dastg o h lam in g  aso siy  p a ram etrlarin ing  qisqacba tavsifi.

F irm alar Dastgoh turi Ishchi eni, m M aksimal
unum dor.
M /arqoq
minutiga

Hom uza 
hosil qilish 
mexanizmi

Rangli arqoq 
soni

«Eliteks» RR, и / 1 1 ,0 5 -1 ,2 5 5 8 0 -8 5 0 Kulachokli 1
(Chexiya) 1 ,4 5 -1 ,7 5 ; Karetkali —

2.25
«D reper» JH -1 1 ,2 -1 ,3 7 ___ Karetka
(A Q SH ) JH-11 1 ,0 9 -1 ,3 7 ; — —

DWJ 1,42 I

«Nissan» LW 1 ,4 5 -1 ,6 5 660 ___ 1
(Yaponiya) 1 ,9 5 -2 ,1 ; 800

82 1000

«Ryuti» DW V 1 ,3 5 -2 ,1 5 800 ___ 1
(Shveytsariya) W IH

Chexiyaning H rusumli, turli enli to ‘quv dastgohlari sintetik iplar- 
dan oddiy to ‘qimani to‘qish uchun mo‘ljallangan. Dastgohda bosh va 
mayda naqshli o ‘rilishlarda to ‘qima to‘qiladi. Zarb kuchi bitta arqoq 
tashlash uchun sarf bo‘ladigan suv miqdori bilan belgilanadi.Bitta 
arqoq uchun 0,5—2,5 sm^ suv sarflanadi. To‘quvchilikda hosil bo‘ladigan 
namlik maxsus moslama yordamida ajratib olinadi va quritishga ehtiyoj 
qolmaydi. Arqoq tashlash uchun maxsus suv talab etilmaydi.

Shveytsariyaning «Ryuti» firmasining W-4000 rusumh dastgohi 
sintetik iplardan to ‘qima to ‘qishga mo‘jallangan. Arqoq iplarini 
tashlash bu dastgohda ham suv tomchisi yordamida amalga oshiriladi. 
0 ‘lchovchi disk bitta arqoq ipini tashlash uchun o ‘ram adan chuva- 
tilayotgan ipni m a’lum uzunlikda o‘lchab uzatadi. Arqoq ipi uza- 
tuvchi rolikdan ip to ‘plovchiga uzatilib, unda halqa shaklida joylashadi 
va hom uzaga tashlanadi. To‘qim a dastgohda vaakumli so‘rgich yoki 
issiq havo yordamida quritiladi.

T o ‘qima milki ikki tom ondan eshiluvchi iplar bilan hosil bo ‘ladi. 
Arqoq ipining maksimal zichligi 300 ip/dm. Arqoq ipining homuzaga 
tashlanishi elektron nazoratchi orqali tekshirib turiladi. Tanda 
kuzatuvchi elektro magnit ta ’sirida ishlaydi.

7 .45-jadvalda gidravlik to ‘quv dastgohlarining texnik tavsifi 
keltirilgan.



Ko'rsaikich-
lar

N -175I
(CHexiya)

N -195I
(CHexiya)

N '2 2 5 I
(C H exiya)

Ryuti
(SHveyts.)

Nissan
(YAponiya)

Ishchi eni, 
mm.

Bosh valning 
aylanish soni,

IS 0 0 -1 7 S 0 1 7 0 0 -1 9 5 0 2 0 0 0 -2 2 5 0 1 4 0 0 -2 2 0 0 1 5 0 0 -1 7 0 0 , 
1900, 2100, 

2300

m in '.
Arqcx| ipining 
zichiigi.

400 380 320 450, 350 630

1 dm.
To'qima
valigi

4 - 1 2 0 4 - 1 2 0 4 - 1 2 0 7 - 9 0 5 - 6 0

diamelri, mm.
To‘qima
o ‘rami

70 70 70 100 100

diametri, mm. 
Tanda g'al- 
t£^i olcham i, 
mm; 
gardish;

420 420 420 500 4 2 0 - 5 0 0

diametri;
o 'zak;

800, 600 800, 600 800, 600 800 8 0 0 -1 0 0 0

diametri;
gardishlar;

150 150 150 150 150

oraligM.
Gabarit
o 'lcham i.

1 4 0 0 -1 7 5 0 1 6 0 0 -1 9 5 0 1 9 0 0 -2 2 5 0 1 4 0 0 -2 2 0 0

mm;
uzunligi;

3120
(karetka)

3350
(karetka)

3650
(karetka)

— H + 900

kengligi. 1520 1520 1520 16000 1600
El.yuritkich 
q u w ati, kVt.

1,5 1,5 1,5 2 1; 1,2; 1,5; 
1,8; 2,2.

Rapirali dastgohlar
Rapirali dastgohlarda arqoq iplari homuzaga yumshoq elastik va 

bikr egilmaydigan konstruksiya rapiralar yordam ida tashlanadi. 
Rapiralar faqat bir tomondan yoki ikki tom ondan homuza ichiga 
harakat qilib kirib chiqishi mumkin.

Elastik rapiralar dastgohlar.
7.46-jadvalda elastik rapiralar dastgohlarini asosiy param etrlari- 

ning tavsifi keltirilgan.
Belgiyadagi «Pikanol» firmasining Prezident rusumli dastgohi ipak 

va sun’iy tolalardan, ulami aralashmasidan tayyorlangan iplardan to‘qima



7.46-jadval.
E lastik  rap ira li dastg o h la rn in g  asosty  param elrlariD iog qisqacha tavsin.

Ko'rsat-
kichlar

Dastgoh turi Ishchi eni, 
m

Maks, 
uniimd. 

M/arq. min

Homuza 
hosil qilish 

mex-zm.

Arqoq ipi 
rangi

Disvayz
(Ispaniya)

Super
T .L.ll

1.62,3.65 3 2 0 -4 4 0 L-25,Z 1— 8

Dreyper
(AQSH)

DSL, DSG 1,1— 2,4 330— 525 V-6
L-28^,

1— 8

Kapps SA 
(Fransiya)

Universal 1.1— 1.6; 
2 ,3 -^ ,2 5

3 8 ( ^ 2 5 V-6
L-28,Z

1— 8

Nuove
Pin'one
(Italiya)

Smit, TR/3 1,9— 2,1 
5,5gacha

380—620 L-28,
Z

1— 8

Snoks
(Belgiya)

Alsoll super 1,7— 1,9 
2,1—2,31; 

3,3

4 0 0 -^ 8 0 L-28, Z 1— 8

Somet
(italiya)

AS 2/S 
AstraAS

1,6—2,0 
2,4— 3,3

3 8 0 -^ 0 0 V-16 
L-24, Z

1— 6

Vabli
(Ispaniya)

SND — —

Engels
(Gcrmaniya)

Grifteks — —

Lents
(Gcrmaniya)

HBS-GII 1 ,6 -2 ,6 3 0 ( ^ 0 0 L-25, Z 1— 6

Pikanol
(Bel’giya)

GTM.A 1,9; 2,2 
2,2; 2,8

900 V-8 
L-22, Z

1— 8

to ‘qishga mo‘ljallangan. Arqoq ipi o‘ng tomondan chapga poliamiddan 
yasalgan yo‘naltiruvchisiz rapira yordamida tashlanadi. Milk iplar eshi- 
luvchi iplar yordamida hosil qilinib, to ‘qimani kesib tashlanadigan 
milki kengligi 40—50 mm ni tashkil etadi.

Rossiyaning STR-8-250 dastgohi movut va jun adyoi to ‘qimalari- 
ni lo ‘qish uchun m o‘Ijallangan.Dastgohda homuza hosi! qilish me- 
xanizmi karetkasi 20 ta shodaga esa bo‘lib, dastgohning yuqori qismi- 
da joylashgan. Arqoq ipi koniisli bobinadan yumshoq rapira yordamida 
tashlanadi.

Dastgohda sakkizta turdagi arqoq ipini tashlash imkoniyati bor. 
To‘qima milki eshiiuvchi iplar yordamida hosil qilinadi. Tanda va arqoq 
iplari uzilishini elektr nazoratchilari kuzatib turadi. Tanda rostlagichi.



«Xanta» rusumlidir. Bu to‘qima rostlagichi uzluksiz harakatlanuvchi 
bo4ib islab turgan holatida variator dastasini burash orqali arqoq 
zichligini o ‘zgartirish mumkin.

«Ryuti» firmasining GK4N-170G dastgohi ko‘ylaklik, manzarali 
fayizli, texnik to ‘qimalarni turli xil iplardan to‘qish uchun m o‘ljal- 
langan. Rapira uchidagi arqoq ipini tutkichi yuqori aniqlikda 
tayyorlangan bo'lib, har turdagi iplarni tutib homuzaga tashlay oladi. 
Arqoq ipini tutkichi AS/S rusumli bo‘lib Somet dastgohinikiga 
nisbatan kichikdir. Rapiraga harakat uzatuvchi qismlar batan bilan 
bog'lanmagan.

Rapiraning to‘g‘ri chiziqli harakat qiladigan qismidagi qo‘zg‘almas 
yo‘naltiruvchisi pastki qismida o ‘zgarmas magnit bilan jihozlangan 
boMib, rapirani o ‘ziga tortib turadi.

Italiyaning «Smit» firmasini elastik rapirali dastgohi jun  iplaridan 
apparat usulida yigirilgan yo‘g‘on, iplar pishitilgan 220—560 teksga- 
cha bo'lgan iplardan to'qim a to ‘qish uchun moMjallangan. Dastgoh 
Fransiyaning «Shtoybh» firmasini 24 ta  shodali homuza hosil qilish 
mexanizmi yoki Verdol rusumli 1344 ta ilgakli jakkart mashinasi bilan 
jihozlangan boMib, 6 yoki 8 rangli arqoqni homuzaga tashlash imko- 
niyatiga ega.

Italiyaning «Somet» dastgohida kiyimbop, mebelbop, jinsi va 
adyolbop to‘qimalarni hamma turdagi xomashyodan to ‘qish mumkin.

Dastgoh milk iplarini uchini qayirib homuzaga taxtlovchi mexa- 
nizm bilan yoki eshiluvchi iplar yordam ida milk hosil qiluvchi 
mexanizmlar bilan jihozlangan boMishi mumkim

Iplar uchini qayirib, homuzaga taxtlovchi mexanizmini ishlash 
usuli STB dastgohinikidek, ip uchlarini aniq tutib homuzaga taxt- 
lash uchun kesiluvchi yordamchi milk hosil qilinadi.

Qayirma milk eni chap tom ondan 30 mm, o‘ng tom onidan 70 mm 
ni tashkil qiladi.

TTESI ning to‘quvchilik texnologiyasi kafedrasida Somet dastgohini 
milk hosil qiluvchi mexanizm eshiluvchi iplar yordamida hosil qilinadi.

Kafedrada ikki turdagi dastgoh o ‘rnatilgan bo‘lib, biri pastda joy- 
lashgan karetka ekssentrikli, ikkinchisi jakkard homuza hosil qilish 
mexanizmi bilan jihozlangan.

Dastgohning asosiy mexanizmlari va ularning parametrlari komp- 
yuter orqali boshqarilib sozlab turiladi.

Dastgohlami homuza hosil qilish mexanizmi Fransiyaning «Shtoy- 
bli» firmasining 16 ta shodali karetka va jakkard mashinasidir.



Italiyaning «Nuovs Pinone» firmasining TR /3 dastgohi kiyim- 
bop, mebelbop, texnik va adiyol to ‘qimalarini tabiiy, sintetik, kanop, 
polipropilen iplari, shoyi iplaridan to ‘qish uchun mo‘ljallangan.

Dastgoh pastda joylashgan Fransiyaning «Shtoybli» firmasining 
ratatsion karetkasiga hamda ikkita arqoq ipini bir homuzaga tashlash 
imkoniyatiga ega.

Italiyani «Wamatex» rusumli dastgohi ham elastik rapira yordami- 
da arqoq ipini homuzaga tashlaydi. Karetkali va jakkard homuza hosil 
qilish mexanizmlari bilan jihozlanish imkoniyatiga ega. Tanda iplarini 
taranglab uzatish mexanizmi «Xanta» rostlagichidir.

AQSHni «Dreyper» firmasini DLG dastgohi arqoq ipini ikkita 
elastik rapira yordamida tashlaydi.

Dastgohda ekssentrikli yoki 24 ta shodali karetkali homuza hosil 
qilish mexanizmi o ‘rnatilishi mumkin. 7.47-jadvalda elastik rapirali 
dastgohlarning texnik tavsifi keltirilgan.

Elastik rapirali gilam to^qish dastgohlari

Belgiyaning «Karpermatik» firmasining ALL-60 rusumli gilam to‘qish 
dastgohi har qanday gilam to ‘qish uchun ishlatiladigan iplardan 
murakkab to‘qimalar o‘rilishi asosida gilam to‘qishga mo‘ljallangan.

Arqoq iplari elastik rapiralar yordamida dastgohni chap tomoni- 
dan uzatilib, o ‘ng rapira yordamida homuza o ‘rtasidan tortib olinadi. 
Dast-goh zamonaviy jakkard mashinasi bilan jihozlanishi mumkin. 
Dastgoh 2; 2,5; 3; 3,5; 4 m. gilamlarni to ‘qib chiqara oladi.

BKS rusumli gilam to ‘qish dastgohida arqoq ipi elastik rapira yor­
damida faqat bir tomondan tashlanadi. Bu dastgohning gabarit o ‘lcha- 
mi kichik bo ‘lib, yo‘laklar uchun ensiz gilam lar to ‘qish uchun 
moMjallangan. Dastgohda rapira disklari o‘ng tom onda joylashgan 
boMib, arqoq ipi bobinasi chap tomonda joylashgan.

Arqoq ipi rapira uchiga ildirilib, halqa shaklida to ‘qima eni bo‘ylab 
tashlanadi. Arqoq tashlash mexanizmini buzilish ehtimoli juda kam. 
Bir marta rapiraga taxtlangan ip uzluksiz homuzaga tashlanaveradi. 
Bunday gilamni to ‘qish uchun asos va tuk tanda iplari zarur bo‘ladi. 
To‘qima kartasi yordamida asos tanda iplari bilan arqoq ipi polotno 
o ‘rilishida to ‘qiladi. Tuk tanda iplari tuk hosil qiluvchi ignali taxtacha, 
ikkitalik arqoq iplari bilan birinchi o ‘rilishni hosil qiladi.

7.48-jadvalda elastik rapirali gilam to ‘qish dastgohlarining texnik 
tavsifi keltirilgan.
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K o'rsatk ich lar ALL-60 BKS

Ishchi e n i,  m m . 2 0 0 0 -4 0 0 0 1010
Bosh valni ayl.soni, m in '. 6 0 - 9 5 110

T o 'q u v  g ‘altagini o ‘lcham i
tu k ta n d a  uchun;
gardish d iam e tii; 1250 1250
o ‘zak d iam etri; 150 150
gardish o ra lig 'i. 2 0 0 0 -4 0 0 0 1060

Asos tan d a  uchun:
gardish d iam etri; 900 900
o ‘zak d iam etri; 150 150
gardish o ralig 'i. 1060 1060

G ab arit o ‘Icham i, mm;
kengligi; 2 5 0 0 -4 5 0 0 2100
uzunligi; 6 6 7 0 -9 3 7 0 1950
balandligi. 4970 2400

E lek tr yu ritk ich  q u w a ti, kVt. 3,5 2,0

Bikr rapirali dastgohlar

Fransiyaning SAKM firmasining MAV rusumli dastgohi. Bu 
dastgoh atsetat, viskoza, sintetik pishitilgan va pishitilmagan iplardan 
astarlik to ‘q im aIarto ‘qishga, paxta, jun, poliefir, poliamid iplaridan 
m ebel-bop va jozibali to ‘qim alar to ‘qishga m o‘ljallangat\. Arqoq 
ipini ikkita bikr rapiralar yordam ida homuzaga tashlaydi. To‘qima 
milki to ‘quv dastgohida kesib olinadi. Dastgoh har xil turdagi ip 
tashlash mexanizmiga ega bo‘Ushi mumkin. Elektr yuritkichi torm oi 
bilan birga dastgohni har qanday holatida yurgizib yuborishga mos- 
lashtirilgan. Firm a 140, 180, 206 sm ishchi eniga ega bo‘lgan 
dastgohlarni ishlab chiqarm oqda.

Dastgoh ikkita rapira yordamida ishlash uchun mexanizm bilan 
jihozlanishi mumkin va birdaniga ikkita ustma-ust bo‘Igan polotno 
to ‘qib chiqarish imkoniyatiga egadir.

Germaniyaning «Оотеп> firmasi dastgohi har xil turdagi xomashyo- 
dan va turli yo‘g‘onlikdagi iplardan rapiradagi boshqariluvchi qisqich 
yordamida turli to ‘qimalarni to ‘qib olish imkoniyatiga ega.

D astgoh «Verdol» yoki «Sangs» firmalarini jakkard mashinalari 
bilan jihozlanishi va besh, sakkiz rangli arqoq iplarini tashlash me-



xanizmlari bilan ishlash imkoniyatga ega. Arqoq iplarini 1 dm. zich- 
ligini 6,7—1000 gacha ta ’minlaydi.

Chexiyadagi «Investa» biriashmasining Akutis dastgohida birin- 
chi ip uzatuvchi bikr rapira ip tashlagichni to ‘qima milkiga olib kela- 
di va arqoq tashlagicii arqoq ipini uchini tutib homuza o‘rtasida qabul 
qiluvchi bikr rapiraga uzatadi. Qabul qiluvchi rapira ipni homuzaga 
tashlab bo'lgandan so‘ng maxsus moslama yordamida ip tashlagichni 
bo‘shatadi, ip tashlagich esa transportyorga o ‘tkaziladi. Arqoq ipining 
bunday tashlash usuli chiqindini bir foyizgacha kamaytira oladi. 
Dastgoh sakkiz rangli asbob bilan jihozlangan.

Italiyaning «Galileo» flrmasi dastgohi bikr teleskopik rapiralar 
bilan jihozlangan bo‘lib, arqoq ipini uchidan tutib homuzaga tash- 
laydi. Dastgoh paxta va sintetik iplardan to ‘qima to ‘qishga moMjallan- 
gan bo'lib, ikki va olti rangli asbobga ega.

Shveytsariyaning «Zaurer» firmasi «Versamat 2G» dastgohi pax­
ta, jun, sun’iy iplardan ingichka va o‘rta yo‘g‘onlikdagi iplardan to'qima 
to ‘qishga m o‘ljallangan.Bu firma 160, 185, 205, 225, 265 sm ishchi 
eniga ega bo‘lgan dastgohlarni ishlab chiqarmoqda. Arqoq ipi qattiq 
rapira yordamida tashlanadi.

7.49-jadvalda bikr rapirali dastgohlaming parametrlari tavsifi kel- 
tirilgan.

«Versamat 20»  dastgohi rapirasi yo‘na!tiruvchisiz tig‘ va tanda 
iplariga tegmasdan homuzada harakat qiladi.

Dastgoh ekssentrikli 12 ta shodali karetka, «Shtoybli» 20 ta shoda 
ko‘tarish karetkasi yoki jakkard mashinasi bilan jihozlanishi mumkin. 
Dastgoh qotirma milk hosil qiluvchi yoki eshiluvchi iplardan milk hosil 
qilish mexanizmlari bilan, ranglarini avtomat ravishda o ‘zgartiruvchi 
boshqariluvchi ko‘p rangli asbob, homuza hosil qiluvchi mexanizm 
bilan bog‘Iiq holda ishlovchi moslamalar bilan jihozlangan. To'quv 
g‘altagi diametri 600, 800 mm. Arqoq iplarini soni 1dm. 33—1400 
ipgacha o'zgartirish mumkin.

«Zaurer» (Shveytsariya ) firmasining Jerri Matig 2 0  dastgohi 
paxta iplaridan o ‘rtacha chiziqii zichlikdagi iplardan paxmoq to ‘qi- 
malami to‘qishga mo‘ljallangan. Arqoq iplari homuzaga teleskopik qattiq 
rapira yordamida tashlanadi. Homuza hosil qilish mexanizmi sifatida 
«Shtoybli» firmasining karetkasi ishlatiladi.



7.49-jadval.
B ik r rap ira li d astgoh larn i asosiy  p a ram etrlarin ing  tavsifi.

Firmalar Dastgoh turi Ishchi eni, 
m

Maksimal 
unumdorlik , 

m/arqoq, 
min.

Homuza 
hosit qilish 

mex-zm

Arqoq ipi 
rang]

«Doraer»
(Geimaniya)

GWM, 
GW 8, GTW

1,6— 1,8 
2,4 ~3

380-480 V-10 
L-20(28) Z

M; I-—8

«Galileo»
(Italiya)

SN
super

1.9
2,2

455— 500 V-10 L-25, 
Z

«Gardella»
(Italiya)

Tigard 2*0.745 600 V 1;1 
V-4

«Gyonne»
(Germaniya)

— 2,35 490 V 1;1,ZL- 
17(20)Z

—

«Gyuskcn»
(Germaniya)

Vilourmat
Tessamat

1,55
1,75

300 350 L-17,(25),
Z

1— 8

«Matesa»
(Ispaniya)
«Fateks»
(Fransiya)

Iver

Fatcks

1,2— 1.5 
1,6— 1.8

2.2

290 V
L-25.Z

2

«Jakey»
(Shimoliy
Irlandiya)

Onemak
S-4
Grilmak

1 ,2 -1 ,5 2
4 600

V
L-28

Z
2

«Ruti-
Rosherv
(Germaniya)

Grikomat 1,5; 1.8 300—360 V-6 
L-22, Z

1— 8 16 
gacha

«Sakm»
(Fransiya)

MAV 1,4— 1,85
2,06

350— 450 V-12L-20,
28, Z

M; 1— 8

«Zaurer-
Dtederiks»
(Fransiya)

Versamat 1,6— 1.85
2 ,0 5 -2 ,2 5

3 9 0 -^ 7 0 V-12 
L-20, 
25, Z

M; 1—7

«Vendiv»
(Belgiya)

VDE.VD 1,52— 1,65 365—380 L-20, Z 1— 8

«Vilson va
Longbot»
(Angliya)

Vilson
Belting

0,7
2,65

— V-8 L-12.Z 1— 6

«Vlarsk
strojuni»
(Chexiya)

Akutis SVL 
200

2 320 L-20 4

«Jambersa»
(Ispaniya)

MT, MS 
MR

1,6— 3,3 
1,8— 2,4

476 V -8(12) 
L -20(28)



7.50-jadvalda bikr rapirali dastgohlarga texnik tavsif keltirilgan.
7.50-jadval,

B ikr rap ira li d a s tg o h lam in g  tex n ik  tavsifi.

Ko'rsat-
kichlar

•M A V .
Fransiya

«Domer*
Germaniya

«Akutis»
Chexiya

«Galileo»
Italiya

•Versamat
2G»

Shveytsa-
riya

Jerri
Matig

ShveyLsa-
riya

Ishchi eni, 
mm. 1800-2060 150-360 2000 1900 1850-2650 220
Bosh val 
ayl. soni, 
min’’. 230-220 2 6 0 -1 6 0 200 235 265-200 230
G abarit
o ‘lchami,
mm:
uzunligi; 4710, 4780-8070 5150 4000 4030-5425 4500

kcngligi.
4450
1770 1962 I960 1960 2010 2700

Mokisiz pilta to^qish dastgohlari
Pilta to ‘qish dastgohlari turm ushbop, texnik m aqsadlarda ishlati- 

ladigan harbiy pogonlar va boshqa turdagi pilta to ‘qim alam i to ‘qish 
uchun m o‘ljaIlangan. Pilta to ‘qish uchun  tabiiy va sintetik, iplar va 
qayishqoq iplar ishlatiladi. Pilta to ‘qim alarini to ‘qish uchun tanda va 
arqoq iplari o ‘zaro o ‘rilishi natijasida rapira va trikotaj ignalari yordamida 
hosil qilinadi.

Qayishqoq to ‘qim a hosil qilish jarayon ida ip qutidan yoki g‘altak- 
dan uzatiladi.

Pilta to ‘qish TLB -50, TLB -40, T LB -80, TLB-250, TLBK -25 
daslgohlarida to ‘qi)adi. Bu dastgohlar Rossiyaning Shuysk m ashina- 
sozlik zavodida ishlab chiqariladi. D astgohda ipining zichligi Ism  da, 
tanda bo‘yicha 10—70, arqoq b o ‘yicha 6—44,4 ni tashkil etadi.

Ishlatiladigan tanda va arqoq iplarining yo‘g‘onligi 3,33—41,7 teks 
piltalar mayda naqshli o ‘rilishlardan aralash o ‘rilishlar qoMlash bi- 
lan amalga oshiriladi. TLB-40 rusumli dastgohda ikkita TLB-80 da 3 ta 
to‘quv g‘altagi o^matiladi. Arqoq ipini kichik rapira ydrdamida homuzaga 
tashlaydi.

«Krompton» va «Nouls» firm alarining (A Q SH ) N L  rusum li pilta 
to 'q ish  dastgohlari. Firm a N L -2 , N L -9 , N L -10 rusum li dastgohlarda 
77,45,25 mm li piltalar ishlab chiqaradi.

Germaniyaning «Myuller» firmasi S-40, C-2/120, C-2/80, Z-2/25, Z- 
2/50, Z-2/64, Z-2/223-2, Z-4/25, Z-4/50 rusumli pilta t o 'q i i  dastgohla-



rini ishlab chiqaradi. Pilta ishlab chiqish uchun tabiiy va sun’iy iplar va 
qayishqoq iplar ishlatiladi. Dastgohda molniyali yopqich, jozibali pilta, 
to ‘qilgan tasma, meditsina-sanitariyada ishlatiladigan bog‘lash material- 
lari, elastik bog‘Iagich, izolyatsiya piltalar va shunga o'xshash buyumlar 
ishlab chiqariladi. Arqoq iplarining zichligi 3—43 ip/sm. Shodalar soni 4— 
14gacha.

7.51-jadvalda mokisiz pilta to ‘qish daslgohiga texnik tavsif keltirilgan. 
Angliyaning «Bonas Variteks» firmasinng dastgohi 45—155 mm dagi 

pilta to ‘qish uchun m o'ljallangan. Arqoq va tanda iplari zichligi 3 ,5— 
66,7 ip Ism  da. Dastgohda to'qilayotgan piltalar soni 1—4 tagachadir. 
Arqoq ipi hom uzaga spiral arqoq ignasi bilan tashlanadi. To‘qilayotgan 
piltaning eni dactgohning tig‘ bo'yicha eniga bog‘Iiq. Pilta tig‘ bo‘yicha 
eni 155, 105, 80, 65, 55, 45 m m; shunga qarab bosh valning aylanish 
soni ham  1200, 1500,1750, 1850, 2000, 2250 min^‘ ni tashkil etadi. 

D astgohning gabarit 0 ‘lcham i, mm: 
uzunligi — 1645; 
kengligi — 684; 
balandligi — 2 2 1 0 .
E lektr yuritkichning q u w a ti, kVt —1,124.
Dastgoh og‘irligi, kg — 418.

7.51-jadval.
Moki&iz p ilta  to ‘qish dastgohlarin ing  texn ik  tavsifi.

K o 'n a t-
Мй\1аг

T L B -4 0 -1 
Hos&iya

T L B -80-1 
Rossiya N L-9A Q SH

S-40
Olmoniya

Y A -2/50
O lm oniya

Pilta  eni. 40 80 45 40 50
m m
Bo9h v aM
ayl.soni m in ' 100 5 7 0 - 8 5 0 2500 2500 2000
S h o d a l^ iO 10 8 4 - 1 2 4 - 1 4
l^rttalar soni 10 7 2 2 2

T o 'quv
g'ahagf
oMchami,
mm:
gardish
d iam etn ; 42 0 420 — — —
0‘2 r t — — —

4ra«netri; 150 150
gardish
oraligi. 1250 1250 — — —



G abarit
o 'lch am i,
mm:
uzunligi;
kengligi;
balandlig i.

2315
1800
1900

2280
1800
1900

2150
820

2010

2400
475
2500

2900
530

2100

E l.yuriikich 
quvvati, kVt. 1.0 I.O 0,9 1,1
O g 'irlig i, kg. 2300 1788 — - —

7.8 .3  Arqoq tashiashning o^ziga xos noan’anaviy usullari 

Dumaioq to^quv m ashinalari
Bu m ashinalarda arqoq ipi m oki yordam ida uzluksiz m ajburiy ra- 

vishda o ‘zgarmas tezlikda homuzada aylana bo‘ylab harakat qilib turadi.
Bunday harakat gorizonlal yo‘nalishda ham  bo 'lishi m um kin. D u­

m aioq to ‘quv mashinalariga T K D -425 -L , T K -470-L , Т К Р -1 1 0 -U , 
TK R -150-S  larkiradi. D astgohlarasosan zig‘irtolaIi iplardan polotno 
o ‘rilishida qopsim on to ‘qima to ‘qib chiqarishga moMjallangan. Tanda 
iplari ikkita to ‘quv g‘altagida joylashadi. Arqoq iplari ikkita moki 
yordam ida tashlanadi. Tanda iplari 12 ta  seksiyaga bo 'lingan  b o ‘lib, 
m okining aylana bo‘ylab harakati davom ida navbatm a-navbat seksi- 
yalardagi ochilib boruvchi hom uzalarga arqoq ipi tashlanib, to ‘qima 
qirg‘og‘iga jipslashtirib boriladi.

D astgohda to ‘quv g ‘altagi pastda toyilgan b o ‘lib, to ‘qilgan to ‘qi- 
ma yuqori tom onda joylashgan to ‘qim a g‘altagiga o ‘raladi.

H ar bir m okida katta irubkasim on tuftak joylashtirilgan bo‘lib, 
uning ogMrligi 1,5 kg tashkil etadi. M okini qo‘Ida alm ashtiriladi.

Т К Р -110 -U  rusumli dum aioq dastgohlar, asosan, yong‘inda ish- 
latiladigan shlanglami lo ‘qib chiqarishda q o ‘llaniladi. Bu m ashina uni­
versal b o ‘lib, paxta, zig‘ir tolasi, sin tetik  iplaridan shlanglar ishlab 
chiqarishga ham  moslashtirilgan. T o ‘qim a o ‘rilishi polotno.

Bu dastgohda ham  ikkita to ‘quv g‘altagida joylashgan tanda  iplari 
yuqori vertikal tom on yo‘naltirilib, 12 ta  seksiyaga taqsim lanadi. H ar 
bir seksiya elektrik tanda kuzatuvchiga ega bo‘lib, ikkiiadan m arkaziy 
hom uza hosil qiluvchi shodalardan tashkil topgan. Arqoq ipi homuzaga 
moki yordam ida tashlanib, unga o ‘rnatilgan jipslashtiruvchi m oslam a 
yordam ada arqoq ipini to 'q im a qirg‘og‘iga jipslashtiradi.

TK R-150-S dastgohi ham  yong‘in shlanglarini, g 'iioflarni sintetik 
iplardan to‘qishga moMjallangan. To‘qimada arqoq ipining zichligini zanjirii



uzatm a variator yordamida o'zgartirish mumkin. Tanda ipi 28—384 teks, 
arqoq ipi 110—1400 teksli iplardan tayyorlanadi. Gilofning ichki dia- 
metri 28—150 mm. Tanda iplarining soni maksimal 960 ipgachadir.

E lektr yuritkichning qu w ati 4 kVt. M ashinaning gabarit o ‘lcha- 
mi 345x3190x2040 mm.

Portugaliyaning «Irmao» va «Ferreyrina» firmalari ham ikki mo- 
kili dum aloq  to ‘quv dastgohi ishlab chiqaradi. Ishlab chiqariladigan 
qopsim on to 'q im aning  diam etri 508 yoki 635 m m. Bosh valning ay- 
lanish soni 150 m in ''. Elektr yuritkich quw ati 1,1 kVt.

A Q S H ning  «B arber-K olm on» firm asining TW -2000 rusumU 
to ‘quv dastgohi. Dastgoh uch o ‘qli to ‘qima to ‘qib chiqarishga m o‘ljal- 
langan. Dastgohda to ‘qim a ikkita tanda va bitta arqoq ipini o ‘zaro bir- 
biriga n isbatan  60* da joylashib o ‘rilish hosil qilishidan shakllanadi. 
D astgohning ishchi eni 2 m ni tashkil etib, bosh valning aylanish 
soni 150 m in“ '. D astgohda tabiiy va kimyoviy iplardan dirjabel, 
lem brana, brezent, kreslolarga qoplagich, sam olyot, avtobus, oddly 
m ashinalar o ‘rindiqlari, cho 'm ilish , sport m ashg‘ulotIari o4kazish 
kostyum lari uchun to 'q im a to 'q iladi. Arqoq ipi bikr'rapira yordamida 
tashlanadi. Tanda ipining zichligi 1 sm da 7 ^ 4  ni, arqoq ipiniki 3,5+22 
ni tashkil etadi. M ashinaning gabarit o ‘lchami 5220x3302x3568 mm.

Yassi seksiyali uzluksiz arqoq tashlovchi mashinalar.

A rqoq ipini tashlash usuliga qarab bu dastgohlar quyidagi turlarga 
b o iin ad i:

1. M okini hom uzaga harakatga keltirish va arqoq ipini jipslash bitta 
ishchi organ bilan bajariladi, ya’ni to 'qim ani shakllantirish mexaniz- 
mi biian bajariladi. Bunday mashinalarga TM M -360 va Shveytsariyani 
«Ryuti» firmasining R-6000 rusunli mashinalari kiradi.

2. M okini homuzada harakatga keltirish va to ‘qima qirg‘og‘iga arqoq 
ipini jipslashni ikkita alohida ishchi organ bajaradi. Bunday mashina- 
larga Chexiyaning «Kontis» va Italiyaning TSP uskunalari kiradi.

3. Oldingi tashlangan arqoq ipini, moki yordamida to‘qima qiig‘og‘iga 
jipslovchi mashinalar. Bunday mashinalar tiirkumiga Ispaniyaning ONA 
rusumli uskunasi kiradi. Yuqorida keltirilgan mashinalarda to ‘qima uz­
luksiz ravishda shakllanib hosil qilinadi.

7.52-jadvalda yassi seksiyali uzluksiz arqoq tashlovchi mashinalarga texnik 
tavsif keltirilgan. Bu dastgohlarda har bir gula yoki m a’lum kam sondagi 
shodaga o ‘tkazilgan gulalar navbatma-navbat to ‘qima eni bo‘ylab ko‘ta- 
rilib, to ‘lqinsimon homuza hosil qiladi. Hosil bo lgan  homuza eni dast-



gohni taxtlash enidan 30 barobargacha kamdir. H ar bir taroqda moki 
bo‘lib, to ‘qima eni bo‘ylab ularning soni bir nechtani lashkil etadi, ular 
bir xil tezlik bilan harakat qiladi. Tanda iplari harakatdagi mokining yaqin 
masofasida homiiza hosil qilib, ketidan darrov yopib boradi va oldingi 
mokining orqasidagisi uchun ham shu hoi takrorianaveradi.

• 7.52-jadval.
Yassi sektsiyali uzluksiz arqoq  tashlovchi m ash ina lam ing  texn ik  tavsifi.

K o'rsat-
kichlar TM M R-6000

Shveytsariya TT SP Ital. Kontis
Chexiya ONA Ispan.

Ishchi eni, 
mm.
M inutiga
arqoq

3600 1 6 0 0 -2 5 0 0 3300 3300 3300)^2

tashlanishi.
Iplarning
chiziqli

500 500 470 620 480

zichligi, teks. 
Taxtlash eni 
bo'yicha

1 5 ,4 -1 0 0 2 8 -2 3 8 1 5 ,4 -1 0 0 1 5 ,4 -5 0 1 5 ,4 -1 0 0

m okilar soni. 
M okilar

23 1 6 -2 5 18 17 27x2

lezligi, m /s. 
A rqoq ipini 
qayta o‘rash 
baraban-

1,27 1 2,1 2,1 1

chalari soni. 
Tanda g'aitagi 
o 'lcham i, 
mm: 
gardish

6 1 8 16 20x2

diam etri;
o 'zak

700 800 900 800 300

diam etri;
gardish

100 100 100 100 100

oraiig'i.
Shodalar

1820 1 6 2 0 -2 5 2 0 1670 1670 1670

soni.
T o‘qim a
o 'ram i
diam etri.

2 4—6 4 4 2 - 4

mm.
CJabarit
o lch am i,
rnm:

500 600 600 500 600

u/unligi; 6436 3100 4800 5700 4940x2
kcngligi; 1740 1700 1600 2000 1620
balandligi.
Elekir
yiiritkich

1230 1250 1270 1300 1330

quvvati, kVt. 5,3 5 4.5 7,5 4



Chexiyaning «Metap-160» mashinasi

Bu dastgoh to ‘quvchilik va trikotaj texnologiyasi asosida to ‘qish 
jarayonida to ‘qim a hosil qilinadi. T o ‘qilgan to ‘qim a va trikotaj polot- 
nosi nom i trikotajsimon to ‘qima deyiladi. T o‘qim a o ‘z xususiyati jiha- 
tidan to ‘qim a va trikotaj polotnosi xossalarini mujassamlashtirgandir. 
D astgohda boshqa dastgohlarga nisbatan o'ziga xos farqli o ‘laroq joyi 
shundaki, tan d a  iplari b ilan  hosil qilingan hom uza ichida ikki qator 
ignalari navbatm a-navbat arqoq iplarini chap va o ‘ng tom onga trikotaj 
ignalariga tashlab turadi. Trikotaj to ‘quvchi ignalar o ‘z o ‘qi atrofida 
harakat qilib, arqoq  bilan to ‘qim a o ‘rihshini hosil qilib to ‘qimani 
to ‘qiydi. Trikotaj o ‘riIishi bilan tanda ipi orasida to ‘quv o 'rilish i hosil 
b o ‘ladi. N atijada kichik yo‘l-yo ‘l to ‘qilgan to ‘qim a, kelgusi yonidagi 
yo‘l-yo ‘l to ‘qim a bilan trikotaj o ‘rilish yordam ida bog‘!anadi.

Dastgoh bosh valni aylanish sonini 1000 arqoq m inutga yetkazsa 
b o ‘ladi. Shuning bilan birga, arqoq  ipini hom uzaga tashlash tezligini
7,5 m /m inutiga kamaytirish m um kin. Bu ko‘rsatkich boshqa dastgoh- 
larda juda yuqoridir. Texnologik jarayonda homuza hosil qilish, to ‘qima 
o ‘rilishi, to ‘quv g‘altagidan tanda  ipi uzatilishi b ir hil b o ‘lgani 
uchun, tanda  iplarini tayyorlash bizga m a’lum b o ‘!gan oddiy usulda 
layyorianadi. Ishlab chiqarishda chiqindi miqdori juda  kam. «Metap» 
m ashinasi ayollar ko‘ylagi, erkaklar kostyumi va boshqa turdagi 
to ‘qim alar to ‘qish im koniyatiga ega.

M etan m ashinasining ishchi eni 1600 mm ni tashkil etadi, bosh 
valning aylanish soni 400—500 m in ', ekssentrikli hom uza hosil qilish 
mexanizmiga ega. Shodalar soni 8 ta. Ikkita to ‘quv g‘altagi ishlatiladi. 
Tanda g‘altagi gardishi diam etri 500, 600, 700 m m  ni tashkil etadi. 
Arqoq uchun  g‘altakning diam etri 500 mm. T o‘qim a valigi diam etri 
500 m m. M ashinaning gabarit o*lchami 2340x 1415x 1950 m m , elektr 
yuritkich q u w a ti 1,2 kVt ni tashkil etadi.

7.8.4. To^quv dastgohlarining taxtlash param etriari 
va ularning hisobi.

D astgohning ish unum dorligini oshirish va to ‘qim a sifatini yax- 
shilash uchun har bir to ‘qilayotgan to ‘qima uchun dastgohning tax­
tlash param etriari aniqlanishi va to ‘g‘ri o ‘rnatilishi zarur.

T o ‘qim ani dastgohda taxtlash param etrlarini tanlashda tanda va 
arqoq xossalari, to ‘qim aning tuzilishi va to ‘quv dastgohining konst- 
ruksiyasi hisobga olinadi. Tanda va arqoq iplarini dastgohga taxtlashda,



m e’yoriy param etrlar o 'rnatilganda iplarning uzilishi kam bo‘ladi, 
to ‘qim a yuqori sifatda chiqadi. Shuning uchun iplarning uzilishi, 
taxtiash param etrlarini m e’yoriylashtirishda to ‘qim a sifatiga ta ’sir 
etuvchi asosiy m ezon deb hisoblanadi. T anda va arqoq  iplari qancha 
kam  uzilsa, param etrlar shuncha m e’yorlashtirilgan hisoblanadi. 
T o ‘quv dastgohida to ‘qim a to ‘qishda param etrlarni m e’yorlashtirish- 
da boshqa mezonlar ham  bor. Bularga tanda iplarining to ‘quvchilikda- 
gi eng  maksimal tarangligi, tanda  va a rqoq  iplarining yoki to ‘qim ani, 
to 'quvchilikdan keyingi uzilish va c h o ‘zilish chegarasi kiradi.

D astgohning asosiy taxtiash param etrlariga quyidagilar kiradi:
— tanda  va to ‘qim ani dastgohda taxtlanish  uzunligi, dastgohning 

elastik taxtiash chizig‘i (D E T C H ), to ‘quv dastgohining konstruk- 
tiv taxtiash chizigM (K TC H ); K T C H  — tanda  iplari va to ‘qim ani 
dastgoh qismlariga nisbatan qanday  holatda joylanishini ko 'rsatadi;

— hom uza o ‘lchamIari;
— skalani vertikal yo‘naIishi bo‘yicha grudnitsaga nisbatan joylanishi;
— o 'r ta  hoi miqdori;
— tanda iplarini, taxtiash tarangligi;
— arqoq ipining taxtiash tarangligi;
— to ‘qim a qirg‘og‘ining zarbadan siljish masofasi.
Param etrlar doimiy va o‘zgaruvchanlarga bo‘linadi. Doimiysi das­

tgoh konstruksiyasiga bogMiqdir, o ‘zgaruvchisi esa to ‘qim a tuzilishi va 
xususiyatiga b o g iiq  holda o ‘m atiladigan param etrlardir.

To^quv dastgoblarining konstniktiv taxtiash ko^rsatkichlari 
va ularning hisobi

Dastgohni asosiy omillaridan ayrimlarini ko‘rib chiqamiz (7.4- rasm).
D astgohning konstruktiv  tax tiash  (K T C H ) ch iz ig ‘i, bu dast­

gohda grudnitsaga nisbatan tanda  iplarini hom uzani o ‘rta holat m iq- 
dorida , to ‘qim ani en lam a tu tk ich in i, tig ‘n i, gula k o ‘zim , lam elni, 
skaloni joylashishidir.

K T C H -ni burchaklariga:
CD— zarb burchagi tig‘ni to ‘qim a qirg‘og‘iga urilganda to ‘qima yo‘na- 

lishi bilan tig‘ning orasidagi burchagi;
a  — tanda ipini shodada egilish burchaklari;
K TCH ni gorizontal chiziqqa nisbatan burchak  hosil qilib egilishi;
p — batan sklizini orqadagi ho latida gorizontal chizig‘iga nisba­

tan  burchagi;



X — to ‘qim a enini tutkichi bilan grudnitsa orasidagi burchagi;
T I — m arkaziy turdagi hom uzada to ‘qim a qirg‘og‘i bilan shoda 

oralig‘idagi burchagi;
a — shoda bilan tanda kuzatkich orasidagi burchak;
5 — tanda kuzatkich m arkazidan skalogacha orasidagi burchak.

Chizmadagi gorizontal yo^nalish bo^yicha o icham lar:

G — grudnitsadan to ‘qim a qirg‘og‘igacha b o ‘lgan masofa;
to 'q im a  eniam a tu tkichidan to ‘qim a qirg‘og‘igacha bo'lgan

masofa;
— to ‘q im a qirg‘og‘idan birinchi shodagacha b o ‘lgan masofa;

^2 ~  to ‘q im a qirg‘og‘idan oxirgi shodagacha bo'lgan masofa;

a, — tan d a  kuzatkichdan b irinchi shodagacha b o ‘lgan masofa;

— tanda  kuzatkichdan oxirgi shodagacha bo‘lgan masofa.
L — tan d a  kuzatuvchi m arkazidan skalo m arkazigacha boMgan 

masofa;
T  — to ‘qim a qirg‘og‘idan tig 'gacha bo'Igan masofa (bu batan yo‘li 

ham  deyiladi);
s — zarbadan  siljish masofasi;
Ф— tax tlash  ch iz ig 'in ing  shoda-skalo  zonasidagi grudnitsaga 

nisbatan egilish burchagi.

V ertikal yo^nalish bo^yicha grudnitsaga nisbatan m asofalar:

Э  — to ‘qim a enining tutkichigacha;
К  — to ‘qim a qirg‘og‘igacha bo 'lgan  masofa;



о ,  — batanning orqadagi holatida, batan sklizigacha bo'lgan masofa;
O2 — batanni old holatida, batan sklizigacha bo‘lgan m asofa;
B, — o ‘rta hoi m iqdorda tanda ipi oldingi shodagacha;

— o ‘rta hoi m iqdorda tanda ipi orqadagi shodagacha;
M — tanda kuzatuvchi m arkazigacha;
AS — skalogacha;
h, — hom uzaning tig‘ bo‘yicha balandligi; 
h, — birinchi shodada hom uza balandligi; 
h^ — oxirgi shodadagi hom uza balandligi;
Hom uzaning o ‘rta hoi m iqdorida, grudnitsa chizig‘idan tan d a  ip- 

larigacha b o ‘lgan masofa, birinchi va oxirgi shodalarda (7.5- rasm ).

N ,, N 2 tanda iplarining gula ko‘zidagi holati, m os ravishda b irin ­
chi va oxirgi shodalardagi gulalar uchun.

B, = K. + /,tgT, (7.41)

Bn = K, + ^jgT | (7.42)
Tanda kuzatuvchini m arkazidan grudnitsa chizig‘igacha b o ‘lgan 

masofa bj vertikal b o ‘yicha, 7.6-rasm da keltirilgan.
M = Bi + b, tga (7-43)

M — tanda kuzatgich m arkazini grudnitsaga nisbatan joylashishi, 
mm.

Grudnitsaga nisbatan skaloni o 'rnatilish i, 7.7- rasm da keltirilgan.



7.6- rasm . T anda kuzatuvchi grudnitsaga nisbatan joylashishi.

Rasmdan:
(7.44)

Keltirilgan ishoralam ing musbati grudnitsidan skaloni baland o ‘ma- 
tilish ini, m inusi past o ‘rnatilishini bildiradi.

K onstruktiv taxtlash chizig‘ida skalaning tanda kuzatkichiga nis­
b a tan  joylashishi 7.8-rasm da keltirilgan.



Rasmdan:

± Д 5  = (В, + A ) * tg a - B , (7.45)

bunda, Д  —  lamelni hom uza hosil qilish paytidagi siljish masofasi.

Ipning tarangligi

Iplarning tarangligi to ‘qim aning tuzilishiga tanda va arqoq iplari- 
ning sarf boMishiga katta ta ’sir lco‘rsatadi. Tanda iplarining tarangligi 
stalik va dinamik holatda aniqlanishi mumkin.

Statik holatdagi taranglik dastgohda tanda iplari o ‘rta hoi miqdorda 
tinch holatda joylashganda aniqlanadi. Statik va dinam ik taranglikni 
form ulalar yordam ida yoki eksperim ental yo‘l bilan aniqlash m um - 
kin. Tanda iplarining statik tarangligini STB dastgohlarida aniqlaymiz 
(7.9-rasm).

F

7.9- rasm. STB dastgohidagi tan d a  ip la rin ing  tarangligiga ta 's ir  etuvch i kuchlar
chizm asi.

Ba’zi bir ishqalanishlar va boshqa omillarni hisobga olmagan holda, 
tishli richagni o ‘qiga nisbatan m om ent olamiz:

X M „  = K f j - K f , + 2 Р т ^ ,- Q f ,  = 0 . (7.46)

Bundan statik taranglikni aniqlaym iz.

K c r - { 2 F /3 ” Q ^ ) / ( ^ - ^ 2 ) .  (7.47)

Bunda: ~  kuch lar t a ’sir etuvchi yelkalar; —
prujinalaming ta ’sir etuvchi kuchi; Q — skalo bilan richagning og‘irligi.



Bizga m a’lumki, tanda  ipining tarangligi ICj. statik va dinam ik 
taranglik lar yig‘indisiga tengdir:

K ^ = K ^ + K d i n .  (7.48)

A T , STB, Zulser dastgohlarida taranglikni aniqlash formulasi 
bir-b iriga o ‘xshaydi. Shuning uchun, misol tariqasida AT dastgohida 
statik  taranglikni aniqiaym iz.

Misol. Um um iy va yakka tanda iplari tarangligini aniqlang. Prujina- 
ning ta ’sir kuchi 190 N.

Skalo bilan richag massasi G  =  12 kg, =  90 m m , ^2 = 3 5  m m , 

^3=  170 m m , 80 m m . T anda iplarining soni 2100 dona.

V  190*170-12*80 32 3 0 0 -9 6 0  31340 n м
= ..... 90-35- -----------------=  =

Yakka tanda iplarining tarangligi:

K . , = | M  = 0 , 27N.

D astgohda tanda ipining taxtlash tarangligini yakka ipning uzilish 
chegarasidan taxm inan 3-5-8 % gacha ham olsa bo‘ladi. U holda taran­
glikni quyidagicha aniqlash m um kin:

K„ = - i ^  = cN. (7.49)

Bunda: U — yakka tanda  ipning uzilish chegarasi, sN; A  — 3-5-8 % 
yakka ipning uzilish chegarasi U dan.

A rqoq ipining tezligi va tarangligini STB, Zulser dastgohlarida 
arqoq  tashlagichning tezligini boshlangMch maksimal tezligiga teng 
qilib olinsa:

V. = 0, 18 5 .  (7.50)
V ‘̂kc ‘kc

Bunda: G — ikkinchi turdagi elastiklik m oduliga ega bo‘lgan to r­
sion valik materiaii (8 • lO^N/sm^); Ik — torsion valik kesimining qutb 
m om ent! (0 ,ld '‘); d — torsion val diam etri (d =  15 m m); f — torsion



valning buraluvchi qismi uzunligi (720 m m ) ; Фп — torsion valning 
m oki harakati boshlanishiga m os keladigan boshlang‘ich va keyingi 
burilish burchagi; va — torsion valni o ‘qiga keltirilgan zarb 
mexanizmini harakatlanuvchi qismlarini inersiya m om ent! massasi mos 
ravishda Фб» Фп holatda; *̂̂quv .— zarb m exanizmini m uallaq nuqtasidan 
qo‘zg‘alishini boshlanish paytidagi quvgichning bosh iang‘ich tezligi.

A rqoq ipining o ‘rtacha m e’yoriy m um kin b o ‘lgan tarangligi:

+ Q )  ̂ (7.51)

B unda: — arqoq tash lag ichn ing  o ‘rtacha  m um kin  b o ‘lgan 
tezlig i; — eksperim ent usuI b iian  an iq iangan , a rq o q  ipining 
h o m u z a d a  ipsiz  b o sh la n g ‘ic h  m ak sim al te z lig i;  m  — arq o q  
tash lag ich  m assasi; —arq o q  tash lag ichn ing  zarb  qu tisidan , 
q a b u l  q u t ig a c h a  h o m u z a d a g i  e rk in  h a ra k a t  y o ‘U; — 
yo‘naItiruvchi taroqning ijozat e tilgan  qarshiligi lOOsN (yo‘riqno- 
ma b o ‘yicha); Q — arqoq tash lag ichn ing  h o m uzada  harakat qilish 
paytida havoning qaram a- qarsh i to m o n d an  qarsh ilig i;

• 6 ■ n ^ /  a  , (7.52)

Bunda: t̂ , — arqoq tashlagichning hom uzadan uch ib  o ‘tish vaqti;
~  bosh valning aylanish soni, min*'; a^ .^  — arqoq  tashlagichning 

hom uzadaji o ‘chib o'tishida. bosh  valning m aksim al m um kin ho‘lgan 
burilish burchagi.

A rqoq  tash lash  tezligi m ok ili d astgohda  (12— 16 m /s )n i, STB, 
Z u lser dastgohlarida esa (23—25 m /s)n i tashkil e tad i. STB dastgo- 
h id a  a rqoqn i tash lash  tezlig i b a ta n n in g  h a rak a t tez lig iga  b o g ‘liq 
em as.

Pnevm atik to ‘quv dastgohida tanda  ipining sta tik  tarangligi quyi- 
dagi form ula yordamida aniqianadi:

B unda: p — shkiv radiusi; R, R ,, R^, R 3, R^, R 5, R^ — harakat 
u z a tu v c h i  t ish li g ‘i ld i r a k la r  ra d iu s i;  ^2» ^7 ~
m exanizm  richaglari yelkalari uzunligi; f  — ishqalanish koeffitsiyenti.



Uzluksiz to^qima hosil qilish mashinalarining param etriari

Uzluksiz to ‘qim a hosil qilish mashinalarida arqoq iplarini homuzaga 
tashlash tezligi 2—6 m /sek. K o‘p homuzali to ‘quv m ashinalarining 
unum dorligi: hom uzalar soni (8—36 ta) ga, m ashinani taxtlash eniga; 
m a’lum  vaqtda tashlayotgan arqoq iplari soniga; dastgohning har xil 
sabablarga ko‘ra to‘xtashiga ketgan vaqllaiga bog‘Iiq. Mashinaning nazariy 
unum dorligini quyidagicha aniqlash mumkin:

= i / X .  (7.54)
Bunda: V — arqoq  tashlagichning harakat tezligi, m /m in ; — 

m ashinaning lig‘ b o ‘yicha taxtlash eni, m; t —m ashinaning ishlash 
vaqti, m in; X — hom uzani yarim  to 'lq in  qadam i, m.

T o ‘quv m ashinalarida arqoq  ipining tarangligining tashqi kuch 
ta ’sirida gorizontal va vertikal yo‘nalish bo 'yicha quyidagi form ulada 
aniqlash m um kin:

K, = E F '(j„‘ Q- d x + j ‘Q. d , ) / 2 - S  . (7.55)

Bunda: S  — arqoq ipining tarangligini aniqlash u chun  lo ‘qima 
yuzasining m a’lum  qism i, mm^; Q^, ~  vertikal va gorizontal 
yo‘nalish b o ‘yicha ko‘ndalang ta ’sir etuvchi kuchlar; sN ; — kuch 
ta ’sir etuvchi arqoq  ipining b o ‘lagi uzunligi.

A rqoq  ip lari to ‘q im ada  to ‘qilib , to ‘qim a qirg‘og‘idan  grudnitsa 
to m o n  borgan  sari un ing  taranglig i kamayib boradi. X om uza hosil 
q ilishda ipning yem irilish i va uzilishiga ta ’sir etuvchi om illarning 
asosiy laridan  b iri, bu  ip la rn ing  gula ko‘zidan o ‘tishda  ishqalanish 
kuchi qiym atidir. Ipning ishqalanish kuchi qiym atining ortib  borishi 
yok i k a m a y is h i  b u  ip n in g  g u la  k o ‘z id a n  is h q a la n ib  o ‘tish  
trayektoriyasiga bog ‘Iiqdir.

T o ‘quv uskunalarida hom uza hosil qilish jarayonida ipni gulaga 
ishqalanish kuchi ishini quyidagi tenglam adan aniqlashi mumJcin:

d|i. (7.56)

Bunda: ц — hom uzaning  ochilish burchagi; — ipning gula 
ko‘ziga norm al bosim  ostidagi ta ’s i r i ; / — gula ko‘zi bilan ip orasidagi



ishqalanish koeffitsiyenti; a  — urinm alar o 'rtasidagi burchakning, 
m e’yoriy va haqiqiy tanda ipining trayektoriyasiga nisbati; s — gulaning 
aylanm a harakatidagi trayektoriyasi.

H om uzaning old va orqa qism idagi tanda  iplarining tarangligi 
quyidagicha aniqlanadi.

Hom uzaning old qismidagi tanda  ipining tarangligi:

к  = _______ + я Г7 ^7\' “1 c^oc * ^ C7-57)
Cl C 2 [ c o s P ± { b c o s a -c o s p )

Xomuzaning orqa qismidagi tanda ipining tarangligi:

_  ( A ± a / C i ) c o s a  
 ̂ ^ o s P ^ ( b c o s a - c o s p )  c o s a ' ( 7 ^ )

C, "  Сз

Bajarilgan ishni aniqiash:

A = K ,{1/C , + 1 /С з)  + ,̂ + ^2+ L , (7.59)

Bunda: a, b — m ashinaning dinam ik holatda ishlashiga bog‘liq 
b o ‘lgan koeffitsiyent; C, va —hom uzani old va orqa qism idagi 
tanda iplarining bikirlik koeffitsiyenti; a  va P — hom uzani old va orqa 
qismidagi hom uza burchaklari; — tanda iplarining hom uzani o ‘rta 
hoi miqdoridagi tarangligi; — hom izaning old qismidagi tanda  ip 
uzunligi; f-2 ~~ hom izaning orqa qism idagi tanda  ip uzunligi; — 
hom uzadagi taxtlangan tanda ipining um um iy uzunligi.

Zarb kuchi deb, tig 'n i to ‘qim a qirg‘og‘iga urish paytidagi eng 
katta kuchga aytiladi va quyidagi form ulada aniqiash m umkin:

P = K ^ -K ^ .,, (7.60)

Bunda: p — zarb kuchi;. Kj  —  tan d a  ip in ing  tarang lig i, N ; 
A" — to ‘qim aning tarangligi, N.

V.N.Vasilchenko bitta tanda  ipi zarb kuchini aniqlashda paxta ipi- 
dan boMgan o‘rilishli to ‘qim a uchun quyidagi form ulani qoMlagan:

P = K,,. S,. (7.61)

Bunda: — tig 'n ing to ‘qim a qirg‘og‘iga urish paytidagi shu 
to ‘qim a qirg‘og‘idagi tanda ipining tarangligi; — to ‘qim a tarangligi



va zarb paytidagi hom uza burchagining hisobga oluvchi koeffitsiyenti, 
kam  zichlikdagi to ‘qim alar uchun , S ,=  0,5—0,7.

Y uqori zichlikdagi to ‘q im alar uchun  bu koeffitsiyent qiym ati 
b irm uncha yuqori boMadi S ,=  0 ,7 -0 ,9 5 .

T o ‘q im aning  butunlay eni b o ‘ylab jam i zarb kuchi:

Рж = P  n,  (7.62)

Bunda: — tanda iplarning soni.
Z arb  paytidagi taranghk:

(7.63)

Bunda: T  — tanda  ipining chiziqiy zichUgi, teks; e — natural 
logarifm  asosi; — to ‘qim a yuzasini to ‘ldirish foizi, %; S,,
S3, S4, S5 — m os ravishda zarb paytida tanda  ipining tarangligiga 
ipning chiziq iy  zichligini, tanda  va arqoq iplarining nisbatini, tanda 
va a rqoq  ip larin i chiziqiy zichligi nisbatining ta ’siri ham da zarb 
paytidagi hom uza burchagini tanda  iplarini tarangligiga ta ’sir etuvchi 
koeffitsiyentlari.

A rqoq ipini to ‘qim a qirg‘og‘iga urish uchun sarf bo‘lgan energi- 
yani paxta ip idan tayyorlangan polotno o ‘rilishidagi to ‘qim a uchun 
quyi-dagicha aniqiash mumkin:

(7.64)

Bunda: B̂ ĵ . — to ‘qimaning tig‘ bo‘yicha eni, m; m, — ipning sirti va 
bikrligi, ho lati ta ’sirini hisobga oluvchi em pirik koeffitsiyent. Bu 
koeffitsiyent ipning chiziqiy zichligi T, ga bog‘liq = 0,4 -  1,15; — 
tanda  va arqoq  iplarini to ‘ldirish foizlarining nisbatini ta ’sirini hisobga 
oluvchi em pirik koeffitsiyent; n^ « 0,53 -  0,57; n̂ — /Гд  nisbatini 
ta ’sirini hisobga oluvchi empirik koeffitsiyent n ,« 0,89 -  1,9.

Zarbdan siljish
T o ‘qim ani zarbdan siljish masofasi dinam ik holatda quyidagicha 

an iqlanadi:
-  2E, 1000 (7  5 5 J

P  w



T o'quv  dastgohidan kesib olingan to ‘q im a saralash b o ‘limiga olib 
kelinadi. Saralash b o ‘lim ida to ‘qimia navi aniqlanadi, bo‘lak raqam i, 
uzunligi, navi va nazoratchi raqam i yoziladi, so‘ngra taxtlanib, joy- 
lashtirilib, texnologiya bo‘yicha m o ‘ljallangan joyga jo ‘natiladi.

Saralash bo‘limida katta quw atga ega boMgan korxonalarda agregat- 
potok chiziqli saralash uskunalarida ketm a-ket uzluksiz dum alatib 
taxt-lovchi R U , saralovchi M K M , tozalovchi, U SD , o ‘lchovchi- 
taxtlovchi MS, 77 klassdagi tikuv, tam bur mashinalari ishlatiladi.

A grega t-po tok  ch iz iq li u sk u n a la rg a  B olgariyaning  «Sterna» 
Rossiyaning A PL ketm a-ket o 'm atilgan  m ashinalari kiradi. Kelajakda 
kichik korxonalar va to ‘qima turlarini tez o ‘zgartiriladigan fabrikalami 
hisobga olsak, yuqorida keltirilgan m ashinalar korxona ehtiyojidan kelib 
chiqqan holda, to ‘qima turiga qarab, alohida-alohida o ‘matiUshi mumkin.

To‘qimani dumalatib taxtlovchi RU mashinasi
M ashinada dastgohdan olingan vaHkka o ‘ralgan to‘qimani ikki valik 

ustiga joylashtirihb tortuvchi val bilan dum alatib  tortib olib kom - 
pensator yordam ida stolga taxtlaydi. R U  m ashinasi saralash yoki 
tozalash m ashinasidan oldin o ‘rnatilishi m um kin.

7.53-jadvalda RU mashinasiga texnik tavsif keltirilgan.
7.53-jadval.

RU m ashinasiga  tex n ik  tavsif.

Ko'rsatkicM ar Qiym atlar

M ashinaning ishchi eni, mm. 1600, 1800

T o'qim aning tezligi, m /m in. 1 0 0 -1 4 0

Tortuvchi valning aylanish soni, min 3 5 0 -4 8 9

G abarit 0‘lcham i, mm:
uzunligi; 2230
kengligi; 2 4 0 0 -2 6 0 0
balandligi. 1370

O g'irligi, kg. 769, 804

E lektr yurithich q uw ati, kVt. 1,7

Saralab-hisoblash mashinalari

Saralab-hisoblash m ashinalarida vizual ravishda to ‘qim ani sara­
lash, 0 ‘lchash, taxtlash, rulonga qayta o ‘rash ishlari bajariladi. Saralash



uchun  Bolgariyaning «Sterna» rusumli m ashinasi va 0 ‘zbekistonda 
ishlatilib kelinayotgan M K M  m ashinalarini turli modifikatsiyalari 
q o ‘llaniIadi. Jun  ip laridan b o ‘lgan to ‘qim alar uchun nazorat-saralov 
stoli SKR saralash-hisoblash mashinasi BM -270-SH2, zig‘ir tolasidan 
tayyorlangan to ‘qim a uchun dum alatib saralab-o‘lchovchi BM N 
m ashinalari q o ‘llaniladi. M ovut to ‘qim alam i to ‘qish uchun M KV- 
260 saralab-o‘lchash m ashinasini loyihalash munnkin.

7.54-jadvalda saralash-hisoblash  m ashinalariga texnik tavsif kel- 
tirilgan.

S a ra la sh -h iso b la sh  m ash inalarin ing  texn ik  tavsifi.
7.54-jadval.

K o‘rsat-
kichlar

Stem a-201
(Bolgariya) M K M B M -270-S-

H2
BM N

H isoblab-
o ‘lchovchi

stol

Ishchi eni. 1 6 0 0 -2 0 0 0 1800 2700 gacha 1 8 0 0 -2 2 0 0 1 0 0 0 -2 1 0 0

T o 'q im a
tezligi,
m /m in . 7 - 4 2 5 - 6 3 5 - 5 0 40 1 5 -3 0

G abarit
o 'lch am i,
mm;
uzunligi; 2600 1920 3670 2900 1600
kengligi; 2 5 3 0 -2 9 3 0 2870 3380 3100 2 1 0 0 -2 7 0 0
balandligi. 2240 2200 2000 2200 2000

E lektr 
yuritkich 
q u w a ti. kVt. 0 ,8 1,0 0.8 0,8 0,8

Tarashlab-tozalash mashinalari

Bu m ashina to ‘q im an ing  ikki tom onidan  chiqib qolgan m ayda 
to la larn i, m om iq larn i, tugun  uchlarin i va boshqa iflosliklarni toza- 
lash uchun  xizm at qiladi. T o ‘qim aning ikki tom onidan  tarashlab- 
toralashi uchun U S D  1200, 1400, 1600, 1800 mm eniga e g a b o ‘Igan 
m ashinalar ishlatiladi. H ozirgi kunda bu m ashinalar SV rusum i b i- 
lan  ch iqarilm oqda.

7.55-jadvalda tarashlab-tozalash  SV -I80 mashinasiga texnik tavsif 
keltirilgan.



K o’rsatkicNar Qiym atlar

Ishchi eni, mm. 180

T o ‘qim ani tozalashdagi tezligi m /m in:
og‘ir lo 'q im alar uchun; 2 6 ,8 -4 0 ,8
engil lo 'q im alar uchun. 5 3 - 8 1 ,7

G abarit o 'lcham i, mm:
uzunligi; 4075
kengUgi; 3765
balandligi. 2565

Elektr yuritkicb q u w a ti, kVt. 21,55

Hisoblab-oMchash mashinalari

Hisoblab-oM chash m ashinalari xom  va tayyor to ‘qim alarni taxt- 
lab, hisoblash uchun xizmat qiladi.

7.56-jadvalda hisoblab-oMchash m ashinalariga texnik tavsif kelti- 
rilgan.

7.56-jadval.
S tem a-2 0 3  (B o lg ariy a) nisum li b iso b lab -o 4 cb ash  m ash ina lariga  tex n ik  tavsif.

K o 'i^ tk ic h la r S tem a-2 0 3 M S -1 8 6 -2

Ishchi eni, mm. 1 6 0 0 -2 0 0 0 I860

T ahtlash uzunligi, m m . 9 0 0 - 1 0 0 0 1000

G abarit 0‘lcham lari, mm;
uzunligi; 3200 , 3800 2540
kengiigi; 2600 3322
balandligi. 1370 1350

Elektr yurilkich q u w a ti,  kVt. 0 ,8 0,8

7.10. P aram etrla rn i taniash, asoslash  va ioyihaga qabul qilish

Loyihada h a r b ir jarayon uchun texnoiogik jarayonda qatnasha- 
yotgan uskunalarga tavsif berilgandan so ‘ng ularning texnoiogik pa- 
ram etrlari m a’lum to ‘qima uchun tan lanad i yoki hisoblab chiqiladi. 
Loyiha uchun qabul qilinayotgan param etrla r D avlat loyihiUash in- 
stituti (D L I), m a’lum otnom a, fabrikadagi p a ram etrla r bilan taq- 
qoslanib asoslangan holda Ioyihaga qabul qilinadi.



Texnologik jarayonlarni loyihalashda uskunaning ishlash tezligi va 
iplarning uzilishi asosiy param etr sifatida hisoblab, tanlab, asoslab 
maxsus jadvalga olinadi. 7,57-jadvalda uskunalar tezligi va ip uzilishi- 
ni lanlash  keltirilgan.

N azorat savollari

1. Texnologik jarayon lar uchun uskunalam i qaysi asosiy ko‘rsat- 
kichlarvga qarab  tanlanadi?

2. H alqali yigiruv m ashinasidan olingan o ‘ram ani qanday usku- 
nalarda va nim a uchun qayta o'raladi?

3. Q ayta o 'rashdagi o ‘m atiladigan param etrlam i sanab o ‘ting.
4. Ipak  iplarini qayta o ‘rash qanday uskunalarda amalga oshiriladi?
5. Zam onaviy qayta o ‘rash avtomatlarida ipning qaysi parametrlari 

nazorat qilinib, uning sifati oshiriladi?
6. Qaysi zam onaviy qayta o ‘rash uskunalarining texnologik imko- 

niyatlari yuqori?
7. Q ayta o ‘rash om illari qanday hisoblanadi?
8. T anda iplari qaysi uskunalarda tandalanadi?
9. Tandalash rom larining rusum i, sig‘imi va ularning qo‘lIanilishi- 

ni izohlang.
10. L ibitlab tandalashning o 'ziga xos xususiyatlarini sanab o ‘ting.
11. T andalash  param etrlari qanday hisoblanadi va loyihaga qabul 

qilinadi?
12. Qaysi hollarda g ‘altakdan g 'altakka o ‘rovchi PK P mashinasi 

q o ‘Ilaniladi?
13. Emulsiyalash qanday uskunalarda bajariladi va nima maqsadda?
14. O h o r tayyorlash uskunalarini sanab o ‘ting.
15. O horlashning qanday usullari mavjud va qanday rusumli usku­

nalarda ip lar ohorlanadi?
16. O horlashda hisoblab loyihaga qabul qilinadigan param etrlam i 

sanab o ‘ting.
17. O h o r qaysi m oddalardan tashkil topadi va bu m oddalar vazi- 

fasini izohlang.
18. Ip  o ‘tkazish va ip bog‘lash qaysi hollarda qoMlaniladi?
19. Ip  o ‘tkazish uskunalariga tavsif bering.
20. Ip  bog‘lash uskunalariga tavsif bering.
21. Lam el, shoda, gula, tig ‘lar qaysi rusumli uskunalarda tozala- 

nadi va loyihaning qaysi bo 'Iim iga joylashtiriladi?
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22. Mokili dastgohlar uchun arqoq iplari qanday uskunalarda qayta
o ‘raladi?

23. Arqoq iplari nim a uchun nam lanadi yoki issiq bug‘da saqlanadi?
24. H ar xil xom ashyodan tayyorlangan iplar uchun qaysi mokiH 

dastgohlarni q o ‘llash m um kin?
25. M axsus to ‘qim alam i to ‘qish uchun qanday rusumii dastgohlar 

loyihalashtiriladi?
26. Shveytsariyaning mokili elektron tarzda boshqariladigan «Zau- 

rer» firm asi dastgohiga tavsif bering.
27. M ikrom okili dastgohlar rusum ini va qanday enli to ‘qim alar 

to ‘qish m um kinligini izohlang.
28. Pnevm orapirali dastgoh larn ing to ‘qim a to ‘qish im koniyatlari- 

ni sanab o ‘ting.
29. Qaysi firm alar pnevm atik  dastgohlar ishlab chiqaradi va bu 

dastgohlam ing texnologik infikoniyatlari qanday?
30. G idravlik to ‘quv dastgohlam ing o 'ziga xos xususiyatlariga tav­

s if bering.
31. Rapirali dastgohlarga qaysi firma dastgohlari kiradi?
32. M okisiz pilta to ‘qish dastgohlari, ulardan olinadigan m ahsu- 

lo tlam i sanab o ‘ting.
33. A rqoq tashlashning o ‘ziga xos usullaridan dum aloq to ‘quv 

dastgohida to ‘qim a qanday shakllanadi?
34. Yassi seksiyali uzluksiz arqoq tashlovchi m ashinalarda to ‘qima 

hosil b o ‘lishini tushuntiring.
35. T o ‘quv trikotaj m ashinasida hosil bo‘lgan to ‘qim aning boshqa 

to ‘q im alardan  qanday farqi bor?
36. T o ‘quv dastgohining asosiy omillariga n im alar kiradi va ular- 

n ing  hisobi qanday bajariladi? M isollar keltiring.
37. Saralash b o ‘lim ida q o ‘lIaniladigan uskunalar va ulam i texnik 

ko ‘rsatkichlarin i taqqoslab izohlang.
38. Taranglab tozalash uskunalarining rusumlarini va qanday to ‘qi- 

m alar sifatini oshirishda xizm at qilishini izohlang.
39. U skunalar tezligi va iplarni uzilishini qabul qilishda qaysi 

m anbalarga asoslanib loyihaga qabul qilinadi?



8-bob. 0 4 im lar bo^yicha o ‘ram alar va chiqindilar hisobi

0 ‘ram alar hisobida bobina, landalash  g‘altagi, to ‘quv g ‘altagi 
va boshqa o ‘ram alarning muvoflq uzunligini aniqlashdan m aqsad shu 
iplardan chiqindiga chiqadigan uzunlikni kam aylirish, sarflanayol- 
gan iplar uzunligini to 'quv dastgohida to ‘qilayotgan to ‘qim a bo'lagi 
uzunligiga m oslashtirish  ham d a  u sk u n a la rn in g  texn ik  tavsifida 
ko‘rsatilgan o 'ram alar o‘Icham larini hisobga olgan holda ulam ing 
m aksimal hajm i, vazni va iplarning uzunliklarini aniqiash. ^

0 ‘ram ada iplarning uzunligi qancha katta b o isa , ularga ishlatiladi- 
gan m ashinalarning unum dorliklari shuncha yuqori bo 'lad i. Shuning 
uchua avvalo o ‘ramadagi ip larning hajm i va vazniga qarab, ularning 
maksimal uzunliklarini topiladi.

0 ‘ram adagi iplarning uzuniiklari nafaqat m ashina unum dorligiga 
ta ’sir etadi, ular shuningdek m ahsulo t sifatiga va ayniqsa, texnologik 
jarayonlardagi chiqindilar m iqdoriga ham  ta ’sir etadi. 0 ‘ramadagi 
iplarning muvofiq uzunliklarini to ‘g ‘ri aniqiash bevosita chiqindilar 
m iqdorini aniqlaydi.

/ 0 ‘ram alar hisobini to 'q im a ishlab chiqarish  texnologik jarayoniga 
teskari tartibda bajariladi, y a ’ni, to 'q u v  g‘altagi, tan d a  g‘altagi, 
qayta o ‘rash m ashinasidan olingan bob inalar hisoblanadi.

Tandalash g'altagidagi tanda  ip larining uzunligi, to ‘quv g ‘alta- 
gidagi iplarning haqiqiy uzunligi b ilan  m uvofiqlashtiriladi.

Qayta o ‘rash mashinasi yoki av tom atlaridan  olingan bobinadagi 
iplarning haqiqiy uzunligi ham  m uvofiqlashtiriladi. 0 ‘ram adagi m u­
vofiq uzunliklam i aniqlashda texnologik jarayonlardagi chiqindiga ch i­
qadigan iplarning uzunliklarini hisobga olish zarur b o ‘ladi.

0 ‘ram alar hisobini bajarishda an iq roq  natijalar olish uchun, ip­
larning texnologik jarayonlarda c h o ‘zilishi natijasida chiziqli zichlik 
o ‘zgarlshini hisobga olish tavsiya etiladi.

8.1. O ^ram alar hisoM 

To‘quv g^altagining hisobi
8.1-rasmda to ‘quvg‘aItaginingchizm asi v a o ‘lcham lari keltirilgan.
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8.1- rasm . T o ’quv g ’altag in ing  chizm asi va o'lchamlari.

1. T o ‘quv g‘altagining o4cham lari.
Bunda: H — gardishlar oralig‘i, sm; — gardish diam etri, sm; 

D^. —o ‘ram  diam etri, sm ; d^. — o ‘zak diam etri, sm;
D ^.= D^ - ( 2 - 3 ) ,  sm.
2. 0 ‘ram adagi ip hajm i

V  = T tH (D ^.-d^ .)/4 , sm=.

3. G ‘altakdagi ohorlangan  iplarining og‘irligi 

G  =  V - Y / 1 0 0 0 , k g

(8 .1)

(8.2)

Bunda: у  —  o ‘ram  tig ‘izligi, g/sm^; V  — o ‘ram  hajmi.
4. T o ‘quv g‘altagidagi yum shoq iplarning og‘irligi

(8.3)

Bunda: — haqiqiy oh o r m iqdori %.
5. T o ‘quv g‘altagidagi ip larning maksimal uzunligi.

ch \
L 7 ’‘ = G  l O V n t - T ,  1 100 У

m (8.4)

Bunda: ch  — tanda ip larin ing ohorlashdagi cho ‘zilishi %; T, — 
tanda ip larn ing  chiziqh zichligi; — tanda iplarning soni.

T o ‘qim ani to ‘qish jarayonida dasgohda to ‘qilgan to ‘qim a o ‘ramini 
m a’lum  uzunlikda kesib o linadi. Shu dastgohdan kesib olingan to ‘qi-



т а  b o ‘lagi tanda iplarning uzunligiga muvofiqlashgan boMishi kerak. 
Ya’n i, landa  iplarning uzunligi, dasgohdan kesib olingan to ‘qima 
bo‘lagi, uzunligiga mos kelislii va butun  boMaklar b o ‘Iishi shart, aks 
holda, chiqindi ko‘payadi.

6. T o ‘qim a bo‘lagiga sarfianadigan tanda ipining uzunligi.

m (8.5)

Bunda: — to ‘qim a b o ‘lagiga to ‘g‘ri keladigan tanda iplarning 
uzunligi (ohorlashdan keyingi tanda  iplarining uzunligi); — tanlab 
o lin g an  to ‘qim a b o ‘lakchasi, bar xii to ‘q im ala r u ch u n  bar xil 
uzunlikda bo‘ladi; g, — tanda ipining to ‘qishda qisqarishi.

7. Bitta to ‘quv g‘altagidan olinadigan to ‘qim a b o ‘lagi soni (kam 
tom oniga yaxlitlanadi):

I max

Kb = — ■ (8.6)
"  Man

Bunda: n — bo‘laklar soni.
8. G ‘altakdagi tanda iplarining muvofiq uzunligini hisoblash:

к  = Kb n l„„ +1,,., +1,. m (8.7)

Bunda: — ip o ‘tkazish b o ‘lim ida xosil b o ‘ladigan chiqindi 
uzunligi (0 ,6—I m); 1̂ — to ‘quv dastgohida hosil b o ‘ladigan chiqindi 
uzunligi, (1,5—2,5 m).

Tanda iplarining muvofiq uzunligi maicsimal uzunligidan kam yoki 
unga leng bo‘lishi kerak. Bu uzunlik quyidagicha tekshiriladi:

I tTi ^  r max

9.T o‘quv g‘altagidagi yum shoq tanda iplarining haqiqiy ogirlig i,

G ,  = ( L ^ n , - T , ) / I O ^  (8.8)

10.Tanda iplarining muvofiq ogMrligi maksimal ogMrligidan kam 
yoki teng bo‘lishi kerak, ya’ni

G .  < G
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8.2- rasm . T andalash g ‘ahagining chizm asi va o ‘lcham !ari.

1.  Tandalash g ‘altagining oMchamlari.
Bunda: H — gardishiar oraIig‘i, sm; — gardish diametri, 

sm; D  o ‘ram  diam etri, sm; d . — o ‘zak diam etri, sm;' О ’ ’ 0
D„. = D g - ( 2 - 3 ) , s m .

2. Ip hajmi

V = n H ( D j . - d ^ . ) / 4 .  sm  ̂ (8.9)

3. T anda g‘altagidagi ipning maksimal og'iriigi, kg:

= ( V * y ) / 1 0 0 0  kg- ( 8 . 1 0 )

Bunda: у — o ‘ram ning tig‘izligi, g/sm^; V — o ‘ram hajmi.
4. T anda ipining maksimal uzuniigi, m.

L r ; = ( G r  iO‘ ) /(m |. T ,), m . (8.11)

Bunda: — tandalash g ‘altagidagi iplar soni.
5. G uruhdagi tandalash g‘altaklari soni:

K ,=  n ./m ^. (8.12)

Bunda: n.̂ . tanda  iplarning soni; — rom ning sig‘ishi; K̂ . — 
g‘altak larsoni, ko 'p  tom onga butunlashtiriladi va K ,̂' bilan belgilanadi.



M asalan: К =  3703/616 =  6,001 ni К^,’ -  7 deb olamiz.
6. Tandalasn g‘altagidagi iplam ing soni:

т ’р =  п , / К Л  (8.13)

7. G uruhdagi tandalash g‘altaklaridan olinadigan to ‘quv g‘altak- 
larining soni:

_  T max / I m

(8.14)
K „ = K - .

Bunda: — tandalash  g 'altagidagi ipning m aksim al uzunli- 

gi; — to ‘quv g‘altagidagi ipning m uvofiq uzunligi; — to ‘quv
g‘altagining soni kam tom onga yaxlitlanadi.

8. Tandalash g‘altagidagi ipning m uvofiq uzunligi, m:

L7,. == L : - k ;, (8.15)

U = l , + l , ( K i . - l / K ‘.) , m. (8.16)

Bunda: 1, — ohorlanib chiqindiga chiqadigan ipning uzunligi.
I, — qabul qilingan ohorlash m ashinasiga bog 'liq  bo 'lib , (10-^45 

m ) b o ‘ladi; 1̂ — (5+10) m  stoykadan oh o r tog 'arasigacha; 1 — 
tandalash g ‘altaklarida ohorlashdan so 'ng  ch iq indi b o ‘lib qoladi- 
gan o ‘rtacha uzunHk (3-*-10) m:

T in ^ T max

9. Tandalash g‘altagidagi ipning m uvofiq og‘irligi kg: 

G J = L -  m ' ■ T ,/1 0 ^

g ;;. < o ; ^ \

Bobinani hisoblash

(8.17)

8.3-rasmda tsilindrik shakldagi bobinaning chizm asi va o ‘lchamlari 
keltirilgan.

1. 0 ‘ram  hajmi, sm^

V =-j^{2 h(D^ + Dd + d^) + 3H D ' - 3 ( 2 h  + H )d^}, sm^ (8.18)
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8.3- rasm. silindrik bobinaning chizm asi.

2. Ipning og‘irIigi, kg yoki, g.

Gb = y V .  (8.19)

Bunda: у  — o ‘ram ning tig‘izligi, g /sm ^
3. Ipning m aksim al uzunligi, m:

L™’' - G b  -IOOO/T,. (8.20)

Bunda: Г, — lan d a  ipining chiziqli zichligi.
4. Bitta bobinadan  olinadigan tanda g‘altaklarining soni:

=  ( 8.21)

Bunda: L'J’g. — tandalash g ‘altagidagi iplarning muvofiq uzunli­
gi; Kbg. — kam tom onigabu tun lash tirilad i.

5. Bobinadagi ipning m uvofiq uzunligi, m:

{200-^ 400 m).  (8.22)

Bunda: (200-400  m ) — bobinada qoladigan uzunlik.
6. Bobinadagi ipning muvofiq og'irligi, g:

Gb" = Ц Т т /1 0 0 0 ,

< G , .
(8.23)

Arqoq ip larin i hisoblashda m uvofiq uzunlik hisoblanm aydi, faqat 
(8.19), (8.20) form ulalar hisoblanadi.



Konussimon bobinaning hisobi

8.4-rasm da konussimon bobinaning chizm asi keltirilgan.

E H i T z  ^

8.4- rasm . Bir konusli konussim on bobina  chizm asi. 

I. Bobina hajmini hisoblash:

V = :7 l H (d ; + + D .D j) -  (df + d l +  d ,d 2) ] / 12, s m \ (8.24)

Bunda: D ,, Dj — bobina o ‘ram ining katta  va kichik diam etri, sm; 
d,, d 2 patron konusidagi o‘ram ning katta va kichik d iam etri, sm.

2.  Bobinadagi ipning og‘irligi, kg yoki g:
Gb = 7  V. (8.25)

Bunda: у — bobinadagi o ‘ram ning tig 'izligi, g /sm ^
3. Bobinadagi ipning uzunligi:

L r  = G b l O O O / T , .  (8 .26)

Bunda: T  — bobinadagi ipning chiziqli zichligi, teks.

Naycha o^ramasining hisobi

8.5-rasmda naycha o ‘ramasining chizm asi keltirilgan.
l.N aychadagi o‘ram aning hajm i, sm^

V = 7c{(D^ + df + D d |)h ,  (D ' + d^ + D d 2 ) h j  + 3 D 'H  -

- ( ( I f  + d j  + d ,d j ) * ( h ,  + H  + h 2 )} /1 2 . (B.27)

Bunda: D — o ‘ram ning silindrik qismidagi d iam cin . sm; d, — 
naychaning yo‘g‘on qismidagi o‘ramning diametri, sm; d^ naychaning
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8 .5 - rasm . N aycha o 'ram asin ing  chizm asi.

ingichka qismidagi o ‘ram ning diamelri,sm; H — o ‘ramning silindrik 
qism i o ‘lcham i, sm; h, — o ‘ramning boshlanishdagi konus o ‘lcham i, 
sm; hj — o ‘ram ning tugashidagi konus o ‘lcham i, sm.

2. N aychadagi o ‘ram ning og‘irligi, g:

G , = y -V . (8.28)

Bunda: у — o ‘ram ning tig'izligi. Tig‘izlikni «Densimetr» asbobi 
yordam ida aniqlash m um kin yoki m a’lum otnom alardan olinadi.

3. N aychadagi ipning uzunligi:

L„ = G „ 1 0 0 0 /T ,. (8.29)

Bunda: — arqoq  ipining chiziqiy zichligi, teks.
Tuftakka o ‘ralgan har xil yo‘g‘onlikdagi ipiar uchun o ‘ram z ich ­

ligi 8. • -jadvalda keltirilgan.

8.1-jadval.
H a r  x il y o ‘g ‘onlik(lagi iplar uctiun tu ftakdagi o*ram zichligi.

Ip  yo‘g ‘onligi Y . g/sm^ Ipning yo‘g ‘onligi y, g/sm^

T anda i pi uchun Arqoq ip i uchun

5 - 8 - 8 , 4 0 ,4 7 -0 ,4 6 2 0 0 -1 8 ,5 0 ,4 3 -0 ,4 2 3
1 0 -2 1 0 ,4 8 -0 ,4 7 1 5 ,5 -1 1 ,4 0 ,4 5 -0 ,4 3
2 5 - 8 1 0 ,4 9 -0 ,4 8

0 ‘ram alar hisobi bajarilgandan so 'ng o ‘ram adagi ipning m aksi- 
mal ogMrhgi va uzuniigini muvofiq og‘irlik ham da uzunlikka taqqos- 
lash m aqsadida 8.2-jadvalga ulami quyidagi ko‘rinishda yozish mumkin.



T /b № 0 ‘ram alar turi
Hajini

sm^

0 ‘ram -
ning

nisbiy
zichiigi,
g/sm-

M aksi- 
mal 

o g 'ir- 
lik , kg

M aksi- 
mal 

uzun­
lik, m

M uvo- 
fiq 

og‘ir- 
lik , kg

M uvo- 
fiq 

u zu n ­
lik, m

1.
2.
3.
4.

T o ‘quv g'allagi. 
T andalash g 'altagi. 
T anda ip i bobinasi. 
A rqoq ip i
o 'ram asi va hokazo.

8.2. Chiqindilar hisobi

Chiqindilar to ‘quvchilik jarayonlarida yo‘qotilgan, uzilgan iplarni 
ulash va taxtlash uchun sarflanadigan qoldiq iplar yig‘indisidir. Chi- 
qindining kamayishi mahsulot lannarxining kamayishiga, b ir m etr 
to‘qimaga sarflanadigan xomashyo tejalishiga olib keladi. Chiqindining 
kam chiqishi to ‘quv sexiga keltirilayotgan xomashyo sifatiga bog‘liq. 
Bundan tashqari, chiqindi miqdori o ‘ram a uzunligi, uskuna holaliga, 
o‘matiladigan parametrlarga rioya etilishiga, ishchiiarmalakasigabog‘Uq.

1. Qayta oVashdagi chiqindilar hisobi.
(8.30)C h, =

Bunda: Ц. — tuftakdagi ipning uzunligi;^, — iplami bog‘Iashda 
chiqadigan ch iq indi (0 ,2—0,5 m );^ 2 “  tuftak tu tg ichga tuftakni 
joylashtirib, yangi tuftak uchini topishda chiqadigan chiqindi (0,5—2 
m); ^3 — tuftak almashtirishda eskisi oxiriga qolayotgan chiqindi ip uzun­
ligi (1—3 m).  ̂ yU^ I '  — qayta o ‘rashda uzilishni aniqiash normasi 
i '  =10^ m. — uzuniakkato‘g‘ru keluvchi uzilish soni =  2-^6

2. Tandalash boiimidagi chiqindilar hisobi.

C h„ = ( / ,  U , + 2̂ + ^  + ^ )■  100/Lb [%]■
Bunda: — iplami ulashda uchlarini kesishdan chiqqan chiqindi (0,5— 

1,5); Ц  — bobina ipining uzunligiga to‘g‘ri keladigan uzilishlarsoni; f.2 ~  
bobinani almashtirishda chiqadigan chiqindi (1—2 m) har bir bobina 
uchun; ^3 — idishda (patronda) qoladigan uzunlik (2—5 m); — rom uzunli© 
va romdan tandalash g‘altagigacha bo‘lgan uzunlik (10—15 m).



и , = u ;-L '^ /1 0 ^  (8.32)
U'j — tandalashda I-m ln. m etr yakka ipga to ‘g‘ri keladigan uzilish- 

lar soni.
Tandalash boMimidagi chiqindilam i ham (0,01—0,1)% qabul qilib 

olish m um kin.
3. Ohorlash boMimidagi chiqindilar hisobi.

K„-l
/ l : . )

(8.33)
ioor%+ (K ^. U , / , /1 0 ^ )

Bunda: Ц  — tandalashda Im ln, metr yakka ip uzunligiga to ‘g‘ri 
keladigan uzilkhlar soni; £4 — halqa o‘ramIami yo‘qotishda sarfbo'ladigan 
ipning o‘rtacha uzunligi (5—10 m); ohorlangan iplar uchidagi 
qoladigan chiqindi (10—45 m ); ^3 “  ( 5 — 10) m; ^3— tandalash 
g‘altaklarida qoladigan xom iplar uchidan kesiladigan uzunlik (3-5-10 m); 
K^ — gunihdagi g‘altaklar soni; K ^  — g‘altakdagi halqa o ‘ramlari sonini 
hisobga oluvchi kceffitsiyent Kj^. =  0,2; L'J- — tandalash g ‘altagidagi 
ipning muvofiq uzunligi.

4. Ip o ‘tkazishdagi chiqindilar, hisobi.

Ch..,. = ( ^ o .* K ,„ ./L ': ) l0 0 [% ] . (8.34)

Bunda: £-,о-— ip 0 ‘tkazish vaqtida sarf bo‘ladigan chiqindi (0,6— 1)

m; К  — tanda iplarini qanchalik o ‘tkazishni hisobga oluvchi kceffitsiyent 
(0 ,1—0,15); L ’”̂ ~  to 'quv g‘altagidagi ipni muvofiq uzunligi

5. Siljiydigan ip bog^lovchi mashinadan chiqadigan chiqindi, hisobi.

= (2 Л  +^2)K,b - 1 0 0 /L ^ [ % ] .  (8.35)

Bunda: — tugayotgan va taxllanayotgan tanda  iplarining siljiy­

digan m ashinada kesib olinadigan qismi (0,4m); f.2 — bog‘langan iplar 
shoda  gulasining tig ‘dan  o ‘tkazib, kesib olinadigan qismi (0,8 — 1,5 
m ); K., =  (1 -  K i.o‘.); =  (0,85 -  0,90).

Ip  o4kazish  va bog'lashdagi um um iy chiqindi, %.

Chip = C h ,„ . + Chi„^..



T o‘quvchilikda chiqadigan ch iq ind ila r hisobi.

6. Tanda ipiDing chiqindisini hisobi

Ch, = f 2?3 + ?4 "l
I ” У

- b ( ^ ^ U s . . ) 0 - a , / 1 0 0 ) / n ^ y 100 [%
(8.36)

Bunda: — ip o‘tkazish m ashinasida yangi taxtlanayotgan tanda 
iplarining kesib tashlanayotgan oxirgi qismi (0,4—0,6 ip
o‘lkazish vaqtida sarf b o iad igan  chlqindi; — to‘quv dastgohida 
iplaming uzilishidan Iiosil b o ‘ladigan chiqindi (0,5 m); i / ,  — I m etr 
to ‘qimani to ‘qishda tanda iplarining uzilish soni; n^ — tanda iplarining 
soni;fl,— tanda iplarining to ‘qilishda qisqarishi, %; K. .̂ — 1 — K. ;̂

^3 = 0, 4 ; ^4 = 0,8 — 1,5. ip  bog‘lashdagi chiqindilar.
Bir metr to ‘qimani to‘qishda tanda iplarining uzilish sonini aniqiash:

(U ’, n ^ / 1 0 ^ ) 1 -
100 (8.37)

Bunda: £/  ̂—10'* m etryakka ip uzunligiga to ‘g‘ri keladigan tanda 
ipining uzilishlar soni (m a’lum o tnom adan  olish m um kin).

7. Arqoq ipning chiqindisi hisobi

" ^ T P R  va STB dastgohlarida to‘qima to‘qilganda quyidagicha hisoblanadi: 

Ch, = (f, + 2̂ ■ U ,, + K„.,, . U ,, .^3 + ^ ) -  1 0 0 /L , [ % y  (8.38)

Bunda: t, — bobina taxtlashda sarf bo 'ladigan chiqindi (l-*-3 m ); 
^2 — arqoq ipi uzilganda uni bog‘Iashda sarf b o ‘ladigan chiqindi (0 ,5—
1,5 m); £3— to‘quv dastgohida sodir bo‘ladigan nuqsonlarni 
yo‘qotishda sarf boiadigan chiqindi uzunligi (5—10 m); ^^ishlatilgan 
bobina oxirida qoladigan ip uzunligi (2 — 10 m ); — bobinada 
arqoq ipining uzilish soni; —  arqoq  ipi uzilganda to ‘qim ada 
sodir bo‘ladigan va olib tashlanadigan nuqsonlar sonini bildiradigan 
koeffitsiyent (0 , 1-0 ,2); — bobinadagi ipning uzunligi, m.

Bobinadagi ipning uzunligiga to ‘g ‘ri keladigan uzilishlar 
sonini hisoblash.



Us. = u L - L , / i o r (8.39)

В и п ё а :и ‘з — arqoq ipining lO'* m etryakka ip uzunligiga to ‘g‘ri 
keladigan uzilishlar soni.

H isoblangan ch iq indilar 8.3 hjadvalda keltiriladi.
8.3 jadvali.

Ishlab chiqarisbdagi chiqindilam ing yakuniy jadvali

№ Jarayonlar
T anda chiqindisi % 

C iv
Arqoq chiqindisi %,

C h.

1. Qayta o ‘rash.
2. Tandalash.
3. Ohorlash.
4. Ip  0‘tkazish.

Ip bog'lash.
5. T o ‘quvchilik.

JA M I:

100 metr to^qima to^qish uchun sarflanadigan tanda va arqoq 
iplarning ogirlig i (chiqindi bilan birga)

1. 100 m etr to ‘q im a to ‘qish uchun sarflanadigan tanda iplari- 
n ing og‘irligi, chiqindi b iian  q o ‘shib hisoblaganda, kg.

M ?  = М -г / (1 - С Ь т /1 0 0 ) .  (8.40)

Bunda: — 100 m etr yum shoq tanda ipi og‘irIigi, texnik 
h isobidan oHnadi; Ch.^ — tan d a  iplarining um um iy chiqindisi, %

2. 100 m etr to 'q im a  to ‘qish uchun sarflanadigan arqoq iplar- 
m ng og‘irligi, chiqindi b ilan  q o ‘shib hisoblaganda, kg

M ?  = М д / ( 1 - С Ь д / 1 0 0 ) . (8.41)

Bunda: — 100 m etr to ‘qim a to ‘qish uchun sarflanadigan 
arqoq ipining og‘irligi; Ch^ — arqoq iplaming umumiy chiqindisi, %.

N azorat savollari

1. 0 ‘ram alar hisobini bajarishdan  asosiy maqsad nimada?
2. T o ‘quv g‘altagi o ‘ram asini hisoblash uchun qaysi qiym atlardan 

birlam chi foydalaniladi?



3. 0 ‘ramadagi muvofiq uzunlik va og‘irlik qanday hisoblanadi? Bu 
tushunchani va to ‘qim a tannarxiga qaysi ko 'rsatk ich  orqali ta ’sir eti- 
shini izohlab bering.

4. G uruhdagi tandalash g ‘altaklaridan olinadigan to ‘quv g 'altak- 
larining soni qanday yaxlitlanadi? MisoUar keltiring.

5. Silindrik, konussim on bobina, naychadagi o ‘ram aIarni hisob- 
lashdagi farqlarni aytib bering.

6. C hiqindilar hisobi qaysi k o ‘rsatkichlar asosida bajariladi?
7. C hiqindilarni kamaytirish om illarini izohlang.
8. Bir m etr to ‘qimani to ‘qishda tanda va arqoq ip larining uzilish 

soni qanday aniqlanadi?
9. T o ‘qim a ishlab chiqarishdagi jam i chiqindilar q iym ati qaysi 

jarayoniardagi chiqindilardan tashkii topadi?
10. 100 m to ‘qim a to ‘qish uchun  sarflanadigan tan d a  va arqoq 

iplari ogMrligi, chiqindini hisobga olgan holda, qanday  aniqlanadi?



9-bob. Ishiab turgan korxonalarni rekonstniksiya qilish 
va zamonaviy uskunalar bilan qayta jihozlasb

K orxona uskunalari m a’naviy eskirganda yoki ishiab chiqarilayot- 
gan m ahsulot sifati va uskuna unum dorlikjihatdan pasayib ketganligi, 
tannarx in ing  ortib ketishi, ekologiyaga salbiy ta ’sir ko 'rsatishi, kor- 
xonan ing  rekonstruksiya qilinishini taqozo etadi.

Rekonstruktsiya qilishda, ishiab chiqarish jarayonlarini korxona- 
ni ilg‘o r texnologiya bilan jihozlashni, ishchilarga har tom onlam a 
qulaylik  yaratilishini, kelajakda to ‘qib chiqarilayotgan m ahsulotning 
xaridorgir b o ‘lishi ko‘zda tutilishi asosiy maqsad qilib qo‘yi}adi. Bundan 
ta s h q a r i  rek o n s tru k s iy a  q ilin g a n  k o rxona  kam  ish c h i kuch i 
sarflanadigan , texnologik jarayonni boshqarish avtom atik sistem ada 
TJBA S ishlaydigan b o ‘lishi lozim . Shuning uchun birinchi navbatda 
ishiab tu rgan  korxonaning har tom onlam a texnologiyasini, iqtisodiy 
to m o n in i tahlil qilib chiqish va rekonstruksiya qilish zarur ekanligini 
asoslab borish  kerak b o ‘ladi. Rekonstruksiya qiluvchi talaba buning 
uchun  m alaka ishi oldi, am alyotida ham m a m a'lum otlarn i yig‘ishi 
lozim . Rekonstruksiya qilish uchun  quyidagi masala atroflicha tahlil 
q ilin ib , o ‘z yechim ini m antiqiy jiha tdan  topishi lozim.

T a n d a  va arqoq iplarini to 'quvchilikka tayyorlash va saralash- 
tozalash  b o ‘Iimidagi uskunalarning, ishlash holati, tashqi ko‘rini- 
sh i, ish iab  ch iqarilayo tgan  m ahsu lo ti sifatin i ilg‘o r ko rxonalar 
uskunalari va m ahsuloti b ilan  taqqoslanishi lozim. Ishchilavning va 
uskunani unumdorligiga alohida e ’tibor qaratiladi. Rekonstruksiya qili- 
nayo tgan  korxonaning o ‘zida texnologik jarayonni uzluksiz ishlashga 
xalaqit berad igan  jarayon yaqqol ko‘zga tashlanib turgan boMishi 
m um kin , u holda bunday m asalani hal qilishga tezda kirishsa bo‘iadi. 
A m m o shunday masalalar ham  boMadiki, masalan, korxonadagi ishiab 
ch iqarilad igan  to ‘qim a sifat jiha tidan  bozortalabiga javob berm aydi.

K orxonan i rekonstruksiya qiluvchi bu masalani korxonaga kela- 
yotgan m ahsulotdan boshlab, uskunalam ing param etrlarining to ‘g‘ri 
o ‘rnatilish i va uskunaning holatigacha batafsil tahlil qilib ilmiy 
asoslashi kerak b o ‘ladi.



Rekonstruktsiya qilishni lalab qiladigan narsalardan biri, iplarning 
ko‘p uzilishi, dastgohda ishchining ko‘p band b o ‘lishi ham  m umkin. 
Buning uchun korxonada ishni tashkil etish darajalari ham  lahlil 
qilinadi. K o‘p hollarda texnologikjarayonlarni, bironta o ‘timi uskunasi 
o ‘z vaqtida sifatU xom ashyo bilan  keyingi jarayon larn i ta ’m inlay 
o lm aydi, m asalan, M -150-2 m ashinasin i olaylik, buning o ‘rniga 
M urata yoki Autokoner m ashinalari o 'rnatilsa , m ashina unum dorligi 
va m ahsuloti sifati yaxshilanadi. T exnologik jarayonn i loyihalovchi 
buning  uchun 0 ‘zbekistondagi yangi qurilayotgan qo 'shm a korxo- 
nalardagi zam onaviy uskunalarn i va texnologiyani o ‘zlashtirgan, 
a lbatta  qobiliyath shu m asalaga qiziquvchan  b o ‘lishi kerak. 0 ‘z 
m a h o ra lin i  ijobiy ta rz d a  k o rx o n a n i re k o n s tru k s iy a  q ilishga , 
loyihalovchi ishga solsa, a lba tta , yangi qayta jihozlangan  korxona 
ko‘zlangan yuqori sam aradorlikn i beradi.

Yangi uskunalar ishlab turgan uskunalardan unum dorligi jihatidan 
yuqori b o ‘lishi zarur, buning uchun  rekonstruksiya paytida alm ashti- 
rilayotgan uskunaning tezligiga e ’tiborni qaratish lozim. lin in g  m ak- 
sim al m e’yoriy tezligini, ish latiladigan iplar uchun  am alda tekshirib 
k o ‘rish va o ‘rnatilishi lozim  b o ‘lgan uskunada yuqori maksimal 
m e’yoriy tezlik o'rganilishi kerak b o ‘ladi. M asalan, tandalash jarayoni 
uchun 0 ‘zbekistonda ishlatilayotgan. SP-180 m ashinasi bilan hozir 
kirib kelayoigan Benginger guruh lab  tandalash m ashinasini taqqos- 
lasak, m os ravishda m aksim al tezlik  SP da 800 m /m in  Bengingerda 
1200 m /m in  bundan tashqari Benginger guruhlab tandalash mashinasi 
ishlash uchun qulay. Bozor sharoitida m ahsulot turlarining ko'payishi 
yaxshi, am m o korxonada m ah su lo t tu rla rin ing  haddan  tashqari 
ko‘payib ketishi um um an ishlab chiqarishni m urakkablashtirib yubo- 
rishi m um kin, buning uchun kichik  korxonalarda ikki-uch to ‘qim a 
turin i ishlab chiqarishni ko‘zda tu tgan  m a’qul.

Korxonani rekonstruksiya qilish paytida unda ishlab chiqariladigan 
m ahsulotlarni tashish ko‘tarish m asalalarini korxonaning sharoitiga 
qarab maksimal m exanizatsiyalashtirish avtom atlashtirishni amalga 
oshirish lozim.

Q ayta jihozlanayotgan korxonaning  iqtisodiy ko‘rsatkichlari chet 
ellar b iian  yangi qurilgan zam onav iy  qo^shm a korxonalar yoki 
hududdag i zam onaviy  k o rx o n a la r  b ilan  taq q o slan ib , m ahsu lo t 
sifatining unum dorlikni o sh irishn i, iplar uzilishini kam aytirishni, 
ish c h ila r  sh a ro iti , sog ‘lig ‘ i y a x s h ila n is h in i , ish lab  c h iq a r ish



norm alarini m e’yoriy param etrlar asosida o‘rnatilishini aniqlab loyiha 
asoslanadi.

Yuqoridagi barcha ko'rsatkichlarva samara ko‘rsatishi lozim bo‘lgan 
ham m ag ipo teza lar asosida korxonani rekonstruksiyaqilish asoslab 
beriladi.

9.1 . Xomashyodan foydalanish

Xom ashyo ip tannarxining 70—80% ni tashkil etishi mumkin. 
T o 'q im an in g  sifatli chiqishi b ir tom ondan  yigirish fabrikasidan 
kelayotgan ip lar sifatiga bog‘Iiq b o ‘lsa, ikkinchi tom ondan , to ‘quv- 
chilikning texnologik jarayonlarida iplami to ‘quvcliiUkka layyorlashda 
va to ‘quv dastgohida sifatli tayyor m ahsulot chiqarishga bog‘Iiqdir.

T o‘quvchilikka tanda va arqoq iplari uchun xomashyoni tanlashda 
loyihachi an iq  loyihalanyotgan to‘qima to‘g‘risida tasawurga ega bo‘iishi 
lozim. Loyihalanayotgan to 'q im a  um um an yangi to ‘qim a bo‘Isa, u 
holda tanda  iplarini tayyorlashga va uni xom ashyosini tanlashga 
asosiy e ’tiborni qaratish lozim.

C hunki tan d a  ipi to ‘quv dastgohida tah lian ib , undan  tayyor 
to ‘qim a to ‘qilganda arqoq  ipiga nisbatan ko‘proq ishqalanish, to r- 
tilish, c h o ‘zilish, ezilish kuchlari ostida bo4adi. Shuning uchun 
tanda ipining pishiqlik darajasi arqoq ipinikidan yuqori bo‘lishi kerak, 
bundan tashqari tanda  ipi k o ‘p incha  to ‘qim aning tashqi k o ‘rinishida 
bezalish , jilo lan ish  vazifasini o ‘tashi uchun ham  yuqori navh ip- 
lardan tayyorlanishi lozim .

Shuni ham  hisobga olish lozim ki, to 'qilgan to ‘qim aning tannarxi 
ko‘tarilib ketm asligi lozim. Buning uchun ham  arqoq ipining tanda 
ipiga nisbatan tannarxi arzon iplardan ishlatilishi m um kin. K o‘pincha 
arqoq  ipi tanda  ipiga nisbatan b ir necha m arta yo‘g‘on  b o ‘ladi. Agar 
re k o n s tru k ts iy a  q ilin ay o tg an  ko rxonada  to ‘qim a tu ri m abodo 
o ‘zgarm asa, u holda o ‘rnatiladigan yangi uskunalarda to ‘qim aning 
ta n n a rx in i  tu sh ir is h  y o ‘lla r i q id ir ila d i. M asa lan , zam o n av iy  
uskunalarning m e ’yoriy param etrlarin i o ‘rnatish, iplarning uzilishini 
kam aytirish va ohorlash , to ‘quvchilik bo 'lim ida tanda iplarini uchiga 
fartuklar o ‘rnatish  usuli bilan ham  ancha xom ashyoni tejab qo‘yish 
mumkin.

0 ‘zbekiston m ustaqillikka erishishi sharofati bilan m ahsulotlari- 
m iz dunyo bozoriga chiqm oqda, dunyo bozorida esa tayyor to 'q im a- 
lar eni 140 sm  dan  yuqorisi xaridorgirdir. Loyihachi rekonstruksiya



qilishda aibatta bu om ilni hisobga olishi lozim . T o ‘quv dastgohlarini 
o ‘matishda iloji boricha to ‘qimaning taxtlash enining yuqori boiishiga 
harakat qilgan m a’qul. Maxsus to 'q im ala r bundan  m ustasno.

M a’naviy eskirgan dastgohlar ham  ch iq ind ilara ing  ko‘p chiqi- 
shiga, dastgohni ta ’mirlash uchun xarajatlarning ortishiga, ishchi- 
lar kayfiyatiga salbiy ta ’sir ko‘rsatadi, shuning  uchun, yangi dast- 
gohlarni yetti yilgacha sm enalar koeffisiyentini maksimal darajaga 
yetkazib ishlatib, so 'ngra ularni qayta jihozlash  maqsadga muvofiqdir. 
Yangi o ‘rnatilgan dastgohlami 4—5 yilgacha m uddatda rekonstmksiya 
qilish tavsiya etilm aydi, chunki ular asosiy fond sifatida yetarli foy- 
dalanilm agan hisoblanadi.

9.2 . Rekonstruksiya qilish yo^nalishlari

Korxonani rekonstruksiya qilayotganda loyihachi, to ‘qim a turini 
o ‘zgarishi texnologik jarayonlam i o ‘zgarib ketishiga yoki dastgoh turini 
0 ‘zgarishi ham to ‘qim a turini o ‘zgartirib yuborishini bilishi zarur. 
Bundan tashqari, dastgohlar turi o ‘zgarm asdan, u lam i taxtlash eni 
o ‘zgarsa ham to ‘qim a turi o'zgarishi m um kin.

Agar amaldagi dastgohlar mikromokili b o ‘Hb, rekonstruksiya qilish­
da pnevm atik dastgoh o 'rnatilsa, u  ho lda  dastgoh  konstruksiyasi 
to ‘qimaning milkining o ‘zgarishini va boshqa om illam ing o ‘zgarishini 
hisobga olish zaru r. B unday h o lla rd a  ta la b a ia r  texnik  h isobni 
bajarishdan boshlab xomashyo sarfida m ilkdagi eshiluvchi iplarni 
ham hisoblashi kerak.

Loyihalovchi rekonstruksiya paytida korxonadagi va boshqa kor- 
xonalarda ratsionalizatorlik takliflar va yaratilgan  yuqori sam ara be- 
radigan m exanizm larni ham  e ’tiborga olib  ta tb iq  qilish m um kin  
yoki uskunan ing  m exan izm larin i e le k tro n  b o shqarish  tiz im iga  
o ‘tkazish. B undan tashqari sexlam i sham olla tish  nam lash sistem a- 
larini yangilash, to ‘quv dastgoh larin i k o ‘p ro q  pax ta  m om iq lari 
yopishib qoladigan joylari shodalar tagi, lam ella r atroflga m axsus 
so‘rgichlar o ‘rnatish  ham  m um kin.

Endi rekonstruksiya paytida b a ’zi b ir zam onaviy uskunalar to ‘g ‘ri- 
sidagi tushunchaga kelsak. Qayta o‘rashda hali 0 ‘zbekistonda M - 150-2 
mashinalari ko‘plab ishlatilmoqda. B u la ro ‘rniga, A utokoner, M urata 
avtom atlarini o ‘rnatish m ahsulot sifatini sezilarli darajada ko‘tarishga 
im kon beradi. Tandalashda SP,SL  m ashinalari o ‘m iga guruhlab tan-



dalovchi va p iltalab  tandalovchi Beninger elektron tandalash ma- 
shinalarini o ‘m atish maqsadga muvofiqdir. T o ‘quvchilikda esa Zulser, 
STB, Pikanol, Som et dastgohlari unum dorligi birm uncha yuqori va 
to 'q im a turlarin i to ‘qish imkoniyati yuqoridir.

Keltirilgan tadbirlarni loyihalovchi bilishi va uni amalda qo‘llashi, 
korxonani rekonstruksiya qilishda iqtisodiy ko‘rsatkichlarning yuqori 
bo‘lisiiiga olib keladi.

9 .3 . R ekonstruksiya qilinayotgan korxonaning 
ko^rsatgichlarini taqqoslash.

Rekonstruksiya ishlari butunlay bajarilib boMgandan so‘ng, qaysi 
sex yoki qaysi fabrikada qanday uskunalar o ‘rnatilishi, qanday to^qima 
turini to ‘qishi, texnologik jarayonlar tanlab kerakli hisob ishlari baja- 
riladi. 0 4 im la r  bo 'y icha  lexnik hisob, o ‘ramalar, chiqindilar, para- 
m etrlar hisoblari, dastgohlarni joylashtirish va hokazolar aniqlanadi.

Yuqoridagi ishlarning yakunini rekonstruksiya qiHngan korxona­
ning texnik-iq tisodiy  ko 'rsatkichlari hisobini, amaldagi korxonaniki 
bilan taqqoslab tah lil qilingach, ulam ing sam aradorligini taqqoslab 
xulosa qilinadi. Quyidagi 9.1-jadval asosida loyihalangan va amaldagi 
korxonaning texnik-iq tisodiy  ko‘rsatkichlari taqqoslanadi.

9.1-jadval.

T /r
№

K o‘rsat-
k ich lar

OMchov
birligi

Rekonsiruk-
siyadagi

loyiha
Amaldagi

Amaidagiga 
nisbaian 

loyihadagi- 
ning, farqi

%

Yuqoridagi jadvalga quyidagi ko‘rsatkichlarni keltirish lozim.
1. T axtlangan uskunalar soni.
2. U skunalar rusumi.
3. Bir yildagi ishlash soati va smenasi.
4. Bir y ilda ishlab chiqariladigan m ahsulot, m.
5. Bir y ilda ishlab chiqariladigan xom to 'q im a. .
6. A rqoq ip larin ing  soni, 10 sm.
7. D astgoh unum dorligi, m /soat, a rqoq /m etr da.



8. Bir ishchining unum dorligi, b ir ishchi-soatiga arqoq m etrda.
9. Ishchi kuchining sarfi (100 dastgoh uchun) ishchi dastgohi.
10. Ming to ‘qim aning tannarxi, so‘m.
11. Ishchining o ‘rtacha oylik maoshi, so‘m.
12. Bir so‘m tovar mahsulotiga ketgan narx, so‘m.
13. Yillik foyda ming so‘m.
14. M ahsulot rentabelligi, %.
15. Ketgan xarajatlarni qoplash m uddati, yil.
Texnik-iqtisodiy ko‘rsatkichlarni aniqlashda amaldagi korxonaning

texnik-iqtisodiy ko‘rsatkichlarini yuz foiz deb qabul qilinadi.
Masaian, agar korxonani rekonstruksiya qilingunga qadar b ir so- 

atda dastgohning unum dorligi 6,2 m V soat b o ‘lsa, rekonstruksiyadan 
keyin esa dastgoh  unum dorlig i 7 ,2 m V so a tg a  o rtad i; u h o ld a

- ^ 4 ^  = 114,52 % ,dem ak koxona rekonstruksiyadan so‘ng am aldagi
6,2

korxonaga nisbatan m ahsulot ishlab chiqarishi 14,52 % ga oshdi. 
Rekonstruksiya qilishda ham , yangi to ‘qim alar uchun texnologik ja - 
rayonlarni loyihalashda ham  texnik-iqtisodiy ko‘rsatkichlar b ir xilda 
bo lish i ham  m um kin, lekin ishlash uchun  sharoit har xil bo 'Iishi 
m u m k in , lo y ih a c h i o ld ig a  q o 'y i lg a n  m aq sad g a  q a ra b  b a ’zi 
ko‘rsatkichlar yana q o ‘shilishi ham  m um kin.

N azorat savollari

1. Korxona qaysi hollarda rekonstruksiyaga muhtoj bo'lishi mumkin?
2. Rekonstruksiya qilish uchun qanday m aqsadlar ko‘zda tutilishi 

lozim?
3. Rekonstruksiya qilishdan oldin  qanday m asalalar ilm iy asoslab 

echilishi kerak b o ‘ladi?
4. Uskunalam i o ‘zgartirishda qaysi om illarga e ’tibor qaratilishi

kerak?
5. Rekonstruksiya yakuniga yetgach, uning texnik-iqtisodiy ko‘rsat- 

kichlari qanday taqqoslanadi va aniqlanadi?
6. Rekonstruksiya qilingan korxonaning qaysi ko 'rsatkichlari taq- 

qoslanib yuqori samaradorlikda ishlaydigan korxona deb hisoblanadi?
7. Biror ko‘rsatkichni misol qilib rekonstruksiya qilingan korxona­

ning afzallik tomonlarini keltiring.



lO ’ bob. U sk u n a la rn i jo y la sh tirish

lO .l. T o‘quv korxonasi binosini va ustunlararo 
masofasini taniash

U skunalarni joylashtirish uchun bino tanlanadi. Bino bir yoki 
ikki qavatli ham  b o ‘lishi m um kin. Bino lanlash, ustunlam i joylashti­
rish loyihaning m uhim  qism ini tashkil etadi. Bu masalani texnolog- 
lar quruvchiiar b ilan  birga hal qilishi m aqsadga muvofiq bo‘ladi. 
T o ‘quv korxonasi uchun ustunlar turini taniash va unga uskunalarni 
joylashtirishda tayyorlanayotgan m ahsulotni o4 im lar bo‘yicha siljishi 
qulay kam  kuch sarflanadigan iqtisodiy jihatdan yuqori samara berishi 
hisobga olinishi zarur. Shu bilan birga, binoning qurilishi albatta davlat 
standarti qoidasi va normalariga rioya qilgan holda bajariladi.

U stun lar to ‘ri tayyorlov boMimi, to ‘quv sexi, saralash b o ‘limi 
uchun  odatda b ir xilda b o ‘ladi.

K o‘p  yillik tajribalar shuni ko‘rsatadiki, b ir qavatli imorat uchun 
12x18; 12x24 va ko‘p  qavatli uchun 6x6; 6x9  turdagi ustunlar oralig‘i 
har xil to ‘qim achilik uskunalarini joylashtirish uchun quiaydir.

Bir qavatli 18x 12 m etrli ustunlar turiga ega b o ‘lgan binoda tabiiy 
yoki sun ’iy yoritilishini hisobga olish tavsiya etiladi.

Texnologik talablarga ko‘ra im orat balandligi 3,6; 4,8; 5,4; 6; 7,2 
m b o ‘lishi m um kin.

T o ‘quv korxonasi uchun  im orat balandligi, odatda, 6 m etrni 
tashkil etadi.

T o ‘quv korxonalaridagi texnologik jarayonlarni loyihalashda bir 
qavatli im oratlar ishlatish kerak. Agar joy tanqisligi mavjud b o ‘lsa. 
u holda k o ‘p qavatli im oratda loyihalash m um kin bo‘ladi. Sababi, 
to ‘quv dastgohiarining massasi va tebranish bino im orat turiga m a’- 
lum  darajada ta ’sir qiladi.

K o‘p qavatli binolarni tanlashda xomashyoni yuqoriga ko‘tarib tu- 
shirish m exanizm lari ishchilar uchun qulay va yengil bajarilishini ta ’- 
m inlashi zarur. Yurish yo‘laklari texnik jihatdan xavfsiz bo‘lishi lozim.

Bino qurilayotgan joyidagi iqlim sharoiti hisobga olinadi. Agar 
to ‘quv sexi oynali boMsa, ayniqsa, Respublikamiz sharoitida yozda 
tashqi tom ondan  kiradigan issiqlik, nam likni kamaytirib, issiqlikni



oshirib yuborishi mumkin. Shuning uchun ham to ‘quv korxonasi 
yopiq holda qurilishi maqsadga m uvofiqdir.

U m um an, tajribalar shuni ko‘rsatadiki, bir qavatli yopiq binoda 
ishlab chiqarish samaradorligi yuqori b o ‘ladi. T o ‘quv fabrikasida 
lyum inessen t yo rug ‘lik q o ‘lIan ilsa , sexdagi yo rug ‘Iik b ir xilda 
taqsim lanib, texnologik jarayonni kuzatishga qulay sharoit yaratiiadi.

Bir qavatli im oratni qurishda, tip ik  b ir xildagi seksiyalar va us- 
tunlar qadam i qabul qilingan. B inolarning o ‘lcham lari seksiyalar- 
ning o ‘lcham lariga bog'liq bo‘ladi. Seksiyalarning oMchamlari tan - 
langan ustunlar turi o ‘lchamIariga b o g ‘liq b o ‘ladi.

Seksiyalarning o ‘lchamlari quyidagicha b o ‘ladi:
60x24; 60x48; 60x72; 6Qx 144; 72x24; 72x48; 72x72; 72x 144.
M asalan, ustunlar to ‘ri oraligM 12x18 b o ‘lsa, seksiyalar oMchami
60x72; 72x72; ; 60x144; 72x144; b o ‘lishi m um kin.
Shu seksiyalar korxona quw atiga qarab 1,2,3 va undan ko‘p b o ‘li- 

shi m um kin; seksiyalar tutashganjoylariga haroratdan o ‘zgarish chok- 
lari qoidiriladi.

To‘quv sexi yigirish sexi bilan birga qurilsa, u holda yigiruv sexi 
tomonidagi ustunlar oraligM to ‘quv sexiga ham  xizmat qiladi.

T o‘quv korxonasi uskunalarini joylashtirishda xom ashyoni trans- 
portirovka qilishda, m exanizatsiyalashtirishda va avtom atlashtirishda 
albalta yigiruv sexining uskunalari hisobga olinadi.

10.1- rasm da to 'quv korxonasi b inosida sexlarningjoylashishi mi- 
sol tariqasida keltirilgan. Uskunalarni sexlarga joylashtirish va fabrika- 
dagi sexlarni ham da yordam chi xonalarn i joylashish variantlari turli- 
cha bo'Iishi m um kin. Sexlarningjoylashishi avvalambor qurilayotgan 
korxonaning quw atiga bog‘iiq b o 'lad i. Sexlarni joylashtirishda shuni 
e ’tiborga olish lozimki, ular qulay va soz joylashsa, texnologik jara- 
yonlar yaxshi kechadi, m ehnat oson  tashkil qilingan bo 'ladi.

Qurilgan binoning tom onlari iloji boricha teng bo‘lishiga erishish- 
ga harakat qilish lozim, faqat shundag ina  fabrika sexlari ixcham  joy- 
lashib, qurilish arzonga tushadi.

Tayyoriov sexini qurishda kond its ioner quw atin i hisobga olish 
zarur b o ‘ladi. Agar korxona q u w a ti ka tta  b o ‘lsa, to ‘quv sexi uchun 
alohida, tayyoriov sexi uchun a loh ida  kondisioner va uning qu w ati 
hisoblanib tanlab o'matiladi. Sex va boHimlardan xomashyoni texnologik 
jarayonlar bo‘yicha bir yo‘nalishda iloji boricha bir tom onga yo‘naIishi 
lozim. O horlash b o ‘limi, qayta o ‘rash-tandalash  bo 'lim idan  devor 
bilan ajratilgan b o ‘Iishi lozim, chunki bu boMimda nam lik va harorat 
boshqa b o ‘lim lardan katta farq qiladi.
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1 0 .!-  rasm . T o 'q u v  korxonasi b inosida  sexlarning joylashish  rejasi.
I. Tayyorlov syexi. 2. T o ‘qu v  sexi. 3. Saralash b o 'lim i. 4. T a ’m irlash sexi.
5. K onditsioner. 6. T a n d a v a a rq o q  iplari om bori. 7. Y ordam chi xonalar,

Y ordam chi xonalar h am  ishchilar va boshqaruvchilar uchun us- 
kunalarga qulay bo‘lgan m asofada joylashgan b o ‘lishi kerak.

10.2. T o‘quv dastgohlarin i va tayyorlov-saralash bo‘limi 
uskunalarin i joylashtirish

A gar topshiriq  bo 'y icha  loyihani bajarish uchun dastgohlarning 
soni o ‘rniga rejalashtirilgan m uddatda to ‘qim a to ‘qish hajmi metrda 
berilgan b o ‘lsa, u holda fabrikada taxtlanadigan dastgohlar soni quyi- 
dagicha aniqlanadi;



Bunda: — rejaiashtirilgan m uddatga to ‘kilishi lozim  b o ‘lgan 
to ‘q im a hajmi, m; — rejaiashtirilgan m uddatga ish soatlari 
soni, soat; — ishlaydigan uskunalar koeffitsiyenti (l.U .K ); 
H . — dastgohni bir soatdagi haqiqiy ish norm asi m /soat.

Tenglamadan aniqlangan dastgohlar sonini loyihaga joylashtirishga 
va to ‘quvchi xizmat qilishiga qulay b o ‘lishi uchun dastgohlar sonini 
5% atrofida o ‘zgartirish m um kin. Ishlab chiqarish dasturi ham  
loyihada o 'rnatilgan dastgohlar soni asosida hisoblab chiqariladi.

C hizm a qog‘ozda haqiqiy o ‘lcham idagidan 100 yoki 200 m arta 
kichraytirib M I ; 200 M I : 100 m asshtabda chiziladi. T o ‘quv dastgoh- 
larini guruh-guruh qilib, evakuatsiya uchun  utish yuli tashlab joy- 
lash tirilad i,u la r orasidagi m asofa 30 m etrdan  oshm asligi lozim . 
Sanitariya xonalari orasidagi masofa 100 m etrdan ortmasligi, bir qavatli 
im oratda ehtiyot eshiklar orasidagi m asofa im orat perim etri b o ‘yicha 
75 m etrdan  ortmasligi lozim.

lO.I-jadval.
U skunalarni joy lash tirishda  o 4 ish  yoM lariga q o 'y ilad ig ao  m asofalar.

T /b
№ 0 ‘tish yoila ri ,  m. STB, m.

Rapirali va 
pnyevmatik, 

gidralik, dastgohlar, 
m.

1. Grudnitsalar oraiig'i , «g*. 0, 6 - 0 , 8 0, 6 - 0 , 7

2. Skglolar oraltg'i, «s*. 1 ,1 5 -1 ,2 5 1 .1 5 -1 ,2 7

3. Yonma-yon 0‘nutilgan dastgohlar 
orasidagi masofa, «уо». 0, 6 - 0 , 8 0 , 7 - 0 , 8

4.
Transport yo‘Ii, devor bilan 
dastgohni yon tomonigacha 
b o ‘lgan masofa, «Туо».

2 , 0 5 - 2 , 9 5 2 , 0 5 - 3 , 6

5. to‘quv g'altagi yoki 
grudnitsagacha bo'Igan masofa, 
«Tg».

2 . 5 - 3 , * 2 . 5 - 3 , 0

6. G uruh  dastgohlar orasidagi 
masofa, «Eg*. 1 . 6 5 - 2 , 1 1 ,6 5 - 2 ,8

7.

Ustun bilan dastgoh orasidagi 
ma&ofa; (гапф оп xarakit  
q i lad ig an /sk a lo / to m o n i,  •«'» 
ta’mirlash (grudnitsa) tomoni,  
«g'*.

I . I5 - I .65

0 , 8 - 0 . 9 5 0 , 7 - 0 , 9 5

g. Markaziy o'tish yo‘U. «m». 2 . « - 4 , 4 2 J - 4 . 0



10.1-jadvalda to ‘quv dastgohlarini joylashlirishda normadagi ruxsat 
etilgan o ‘lcham lar keltirilgan. Loyihachi loyihalash paytida zamonaviy 
m oslam alar, t a ’m irlash javonlari va hokazolarni joylashtiradigan 
bo4sa, keltirilgan oMchamlar ko‘paytiriladi.

Transport yuradigan yllarning rnasofasiga,transportni tashki o ‘lcha- 
midan tashqari 0,1 —0,2 m. xavfsizlik oraligi ham qo‘shiladi.

D astgohni joylashtirishda sexning eni va bo‘yi tom on joylashgan 
dastgohlar soni ju ft boMishi lozim.

Joylashtirishda ishchilarning m arshrutlarini m inimallashtirishga 
intilish kerak.

10.2- rasm da Z ultser—Ruti va S T B -180 to ‘quv dastgohlarini 
joy lash tirish  ch izm asi keltirilgan. C hizm adan ko‘rinib turibdiki, 
to ‘quv dastgohlarin i joylashtirishda, ishchining ishlash zonasi, da- 
stgoh o ‘lcham i, ustun to ‘ri hisobga olinadi.

Zultser, STB dastgohlarida skalolar orasidan bobinalar, to ‘quv 
g‘altagi tash ib  o4 ilad i, shuning uchun  bu yerdagi masofa 1200 m m, 
ustundan  dastgohgacha b o ‘Igan m asofa esa 1515 m m , m exani- 
z a ts iy a la sh g a n  tra n s p o rt  o ‘tish  u c h u n  sko la la r o ra lig ‘i 1200, 
grudnitsalar oralig‘ini 600—800 m m  qoidiriladi.

Tayyorlov b o ‘lim i uskunalariu i joylashtirishda x izm at qillsh 
m asofalarini quyidagicha o 'rnatish  lozim boMadi.

Q ayta o ‘rash b o ‘lim ida m ashinalar orasidagi m asofalar 2 m, ma- 
shinaning boshqarish pulti tom onidan  devorgacha bo 'lgan  masofa 
1,5—3 m , yon  tom on ida  ustungacha 1,8—2,5 m, m ashina orqa 
tom onidan  devorgacha 2 m  b o ‘Iishi lozim. M ashinalar ishchi tom oni 
bir-biriga qaratilib  o ‘rnatiIadi. l0 .3 -rasm da qayta o ‘rash m ashinasini 
joylashtirish chizm asi keltirilgan.

T andalash  b o ‘lim ida guruhlab tandalash m ashinalar orasidagi 
m asofa 1,6 m , tandalash  rom lari turlicha b o ‘lishi m um kin.U lar o ra­
sidagi m inim al m asofa 1,4 m. Tandalash m ashinasidan devorgacha 
b o ‘lgan m asofa 2 ,3—4 m, rom dan devorgacha bo'lgan m asofa rom 
tu ridan  q a t’iy nazar, m inim al m asofa 1.2 m. 10.4-rasmda guruhlab 
tandalash  m ashinasining joylashishining rejasi keUirilgan.

Piltalab tandalash  m ashinasini o ‘rganishda barabanning siljish to- 
m onin i a lbatta  hisobga olish lozim  b o ‘ladi. G uruhlab yoki piltalab 
tandalashda h am  tandalash rom lari to ‘rtburchakIi yoki V shaklidagi 
rom lari q o ‘llanilishi m umkin.

10.5-rasm da piltalab tandalash mashinasi V shakldagi romi bilan 
birga joylashish chizmasi keltirilgan. Romdan yon tomondagi devorgacha 
bo ‘lgan masofa 1,6—2, 3 m rom dan yon tomondagi ustungacha 1,6 m.
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10.4- rasm. B eninger Z C -R  -2200 enli g u ru h lab  tandalash  m ashinasini 
joy lash tirish  rejasi.



10.5- rasm . B eninger (Shvyeytsariya) -2200 piltalab landatash  m ashinasini 
joy lash tirish  rejasi. Rom  tu ri V shaklidagi G E  m odeli.
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rom dan m ashinagacha bo‘lgan masofa 3,8—4 m, m ashinadan yon 
tom ondagi devorgacha 1,4—2 m, tanda galtagi tom onidan devorgacha
3 m qilib joylashtiriladi.

Ohoriash boMimi boshqa b o ‘Iimlardan alohida b o ‘lishi, devor bilan 
to ‘silishi va tandalash  b o ‘limiga yaqin joyda joylashishi lozim.

1 0 .6 -rasm d a  o ho riash  m ash inasin ing  joy lash tirish  ch izm asi 
keltirilgan. M ashinaning ohorlangan to ‘quv g‘altagi tom onidan  de­
vorgacha b o ‘lgan masofa 2,9^3,6 m , yon tomonidan devorgacha 2,0-^3 
m, m ash inalar orasidagi masofa l,2-i-2,0 m b o ‘lishi kerak.

Ip o ‘tkazish b o ‘hm ida ip o ‘tkazish dastgohlari orasidagi masofa 
1—2 m, devorgacha b o ‘lgan m asofa 2—3 m o ‘matiladi.

Ip bog‘lash mashinalari ham  ip o'tkazish bo‘limida joylashtiriladi.
Shuningdek, ip o ‘tkazish bo‘limida mexanizatsiyalashgan stellaj o ‘ma- 

tiladi. Stellajni to ‘quv sexiga yaqin va qulayjoyga joylashtirish lozim.
Shu b o ‘lim da alohida xona ajratilib tig‘, gula, lam ellarni saqlash 

ham da tig ‘n i, gulani tozalash m ashinalarini joylashtirish kerak.

10.3. O m borlar va yordam chi xonaiarning yuzasini hisoblash.

O m borlar va yordam chi xonalar shunday ratsional joylashishi lo- 
zim ki, sa rf  b o ‘ladigan m aydon kerakli iqtisodiy tom ondan samarali 
b o ‘lsin. K am  joy  sarfianib, undan  ko 'proq foyda olinadigan b o ‘lsa, 
loy ihalanayo tgan  korxonadan  b o ‘sh qolgan joylarga q o 'sh im cha  
uskunalar joylashtirilib , q o ‘sh im cha mahsulot ishlab chiqarish im- 
koniyati yaratiladi.

E htiyot xom ashyoni saqlash korxonada ishni uzluksiz tashkil qili- 
nishiga olib keladi. X om ashyodan korxonaning uzoq va yaqinligi, 
y ig iru v - to ‘quv  k o rx o n a la rin in g  b ir  joyda  jo y la sh g a n lig i ham  
korxonaning  unum li ishlashiga ta ’sir etadi.

T anda va arqoq  iplari uchun om bor m aydoni korxona quw atiga 
bog‘liq. iplam ing o ‘ramalari maxsus yashiklarda saqlanadi. Yashiklaming 
o ‘lcham i o 'ram alarn ing  o ‘lcham iga bog‘liq. Yashikiarga solingan bo- 
b inalar siljimaydigan, iplar chuvab ketmaydigan holatda joylashtiriladi.

10.7-rasm da yashik chizmasi va o ‘lchamlari keltirilgan.
Bunda: a — yashik uzunligi; b — eni; h — balandligi.
M isol tariqasida yashik o ‘lcham larini quyidagicha olish m umkin: 

a =  1100 m m ; b — 600 m m ; h =  800 mm.
0 ‘ram alar h isobidan bobinalarning quyidagi oMchamlari olinadi:

— bobinan ing  katta d iam etri; — bobinaning balandligi.



1. Yashik uchun maydon.
Bir yashik egallagan m aydon yuzasi:

S =  a.b, ( 10.2 )

2.. Yashikdagi bobinalar soni.
Yashikning uzunasiga sig‘adigan bobinalar soni:

n, =  a : D^, dona.(kam  tom oniga yaxlitlanadi).

Yashikning eniga sig‘adigan bobinalar soni:

b : D^, dona. (10.3)

Yashikning balandligi bo 'y icha  sig‘adigan bobinalar soni;

П з= Ь :Н ^ dona. (10.4)



Yashikdagi bobinalar soni:

n =  n j - n 2 - n 3 (10.5)

3 .T anda iplari ushun maydon.
Yashikdagi tanda  iplarining og‘irligi

kg (10.6)

Gj,, — tanda ipining bobinasini ogMrligi.
Tanda o ‘ram alari solingan yashiklar soni:

(10.7)

Bunda: — bir kunda sarf b o ‘ladigan tanda iplarining ogMrligi 
(ishlab chiqarish dasturidan olinadi). Korxona ehtiyojiga qarab G^, ni 
m a’lum kunga ko‘paytirib olish m um kin.

Tanda yashiklari uchun m aydon:

S,„H. (10.8)

Q — qavatlar soni. Q =  (2 — 4).
4. A rqoq ipi uchun  m aydon
A rqoq ip lam ing m aydoni ham  xuddi tanda iplarining m aydonini 

hisoblashdek bajariladi, faqat form ulaga arqoq ipining bobinasi qiy- 
m atlari ishlatiladi.

Yashik uchun maydon:

S =  a .b , m ^ (10-9)

Yashik uzunasiga sig‘adigan bobinalar soni:

n ,=  a : D , .  (10.10)

Yashik eniga sig‘adigan bobinalar soni

n ^ - b  : D ,. ( iO .ll)

Yashikning baiandligi b o ‘yicha sig‘adigan bobinalar soni:

П з= Ь , -h ,. (10.12)

Yashikdagi jam i bobinalar soni:

n =  n, • П3 • П3 . (10.13)



Yashikdagi arqoq ipining ogMrligi:

G ^ . . =  G , . n , k g  (10.14)

Gba — arqoq ipining bobinasini og‘irIigi.
Arqoq iplarining o ‘ram alari solingan yashiklar soni:

" y . s h = c ^ .  (10.15)
'̂ yash.a

 ̂ — b ir  k u n d a  s a rf  b o ‘Iad igan  a rq o q  ip la rin ing  o g ‘irlig i 
(ishlab ch iq a rish  d a s tu rid a n  o lin a d i) . K o rxona  eh tiyo jiga qarab . 

^ ni m a’lum  kunga k o ‘p ay tir ib  o lsa  b o ‘ladi.
Arqoq yashiklari uchun m aydon:

(10.16)

Q — qavatlar soni: Q — /2 —4 /
Tanda va arqoq iplari uchun um um iy m aydon:

S , . =  V h . , +  S„sh... (10 .17)

5. Qo‘shimcha maydonlar.
Bo‘sh idishlarni joylash uchun yashiklarga sarf b o ‘ladigan joy, 

umumiy m aydondan 30% ohnadi.

C 0 1 8 )

Bo‘sha yashiklar uchun m aydon um um iy  m aydondan 70 foiz 
olinadi.

(10 .19)

Iplarni sexga tarqatish va ishchining yurishi uchun b o ‘sh m ay­
don, umumiy m aydondan 50% olinadi.

6. Umumiy maydon.
Om borning um um iy m aydoni:

S . .  =  S , , +  S , +  S , +  S3, (10 .21)



N azorat savollari

1. Korxona binosini tanlashda qaysi ko‘rsatkichlar e ’tiborga olini- 
shi kerak?

2. Bir qavatli im oratlar uchun ustunlar oralig‘i standart b o ‘yicha 
qanday bo 'lish i kerak?

3. Ko‘p qavatli korxona binolarini qurishda qanday talablar hisobga 
olinishi lozim?

4. T o ‘quv korxonasi b inosida sexlarning joylashishini izohlab 
bering.

5. Agar loyihalashga rejalashtiriigan m uddatga topshiriq to ‘qim a 
hajm ida berilgan boMsa, dastgohlar soni qanday aniqianadi?

6. Uskunalar va im oratning haqiqiy o'lcham lari, chizmada, odatda 
qaysi m asshtabda chiziladi?

7. Uskunalarni joylashtirishda o ‘tish yo'llariga qo‘yiladigan maso- 
falar nim alarga asoslanib o 'rnatilad i?

8. T o 'quv  dastgohlarini joylashtirish qanday tartibda bajariladi?
9. Q ayta o ‘rash, tandalash  uskunalari qanday joylashtiriladi?
10. Ohorlash uskunalarini joylashtirishning o‘ziga xosligi nim alar- 

dan  iborat?
11. Ip  o ‘tkazish va bog‘lash lam el, gula, tig‘, shoda tozalash 

uskunalari qaysi b o ‘lim da, qanday joylashishi lozim?
12. O m bor m aydoni va yordam chi xonalar qayerda joylashishi 

lozim , ularga qanday  texnologik talablar qo‘yiladi?
13. Tanda va a rqoq  iplarini saqlash uchun m aydonlar yuzasi qan ­

day hisoblanadi?



11-bob. Texnologik jarayonni loyihaiash uchun maxsus 
topshiriqlar

Malaka ishining loyihasini bajarish uchun maxsus topshiriqlar berili- 
shi kerak. Bu topshiriqlar kichik ilmiy-tadqiqot ishlariga bag'ishlangan 
ham bo‘Iishi m umkin. Maxsus topshiriqlar loyihani maslahatchisi bilan 
kelishilgan holda talabaning bilim darajasini hisobga olib, asosiy loyihaga 
berilgan topshiriqqa yaqin bo‘lgan mavzular beriladi. Maxsus bo'lim ning 
bajarilishida talaba biron-bir yangi jarayonni tahlil qilishi, yangi dastgoh 
bilan eski dastgohning parametrlarini taqqoslashi, yangi uskunada tex­
nologik jarayonning boshqarilishirTT tahlil qiHshi, yarrgi asbobfammg tu- 
zilishini tahlil qilib, uning o ‘ziga xos xususiyatlarini ochib beta  olishi 
kerak bo‘ladi. Bu ishlami bajarish uchun t ia b a la r  amaliyoti davrida 
yangi uskunalar jarayonlarini chuqur o ‘zlashtirishIari lozim boMadi.

Maxsus topshiriqlar turdosh kafedralar bilan birgalikda ham  ba- 
jarilishi m um kin.

Maxsus topshiriqlar hajmi kafedraning m etodik b o ‘limi tom oni- 
dan belgilanadi.

Beriladigan topshiriqlarga m isollar keltiramiz.
1. Ipak iplarini q ay tao ‘rash M -210-S H L  va N akagoshi K onozava 

(Yaponiya) m ashinalari, ularning o ‘ziga xos xususiyatlari. Bunday 
maxsus topshiriqda m ashinaning tuzilishi, texnik k o ‘rsatkichlari, har 
bir m ashinaning o ‘ziga xos b o ‘lgan chizm alari keitirilib , afzallik 
tom onlariga tahlil berilib, texnologik va taxtlash hisoblari keltiriladi.

2. To‘quvchiIikka kelayotgan xomashyoni texnik nazoratdan o ‘tkazish. 
Bunday maxsus topshiriq berilganda talaba to'quvchilik korxonasiga kela­
yotgan xomashyoni nazorat qilishning ahamiyati va maqsadiga to'xtaMb 
o'tadi. Xomashyoning qaysi xususiyatlari qanday davlat standartlari orqali 
tekshirilishini loyihada keltiradi. Keltirilishi lozim bo‘lgan formulalar, 
to‘qima, ip xususiyatlarini aniqlash asboblaming chizm alarini ham  kel- 
tirsa bo‘Iadi. Nazorat qilishning standartdagi norm alarini keltiradi.

3. Xonatlas to 'qim asi va uni ishlab chiqarishning o ‘ziga xos xususi­
yatlari. Bu topshiriqda talaba misol tariqasida b iror to ‘qim a artikulini 
olib, uni taxtlash texnik ko‘rsatkichlarini keltirishi m um kin. Shu to ‘qima 
uchun texnologik jarayonlarni keltirib, undagi uskunalarn ing  har



biriga o ‘ziga xos xususiyatlariga qisqa qilib tavsif beradi. Avrli gazlama- 
la r tu rla rin i ke ltirad i. U la rn i tayyorlashni bo sh q a  to ‘qim alarni 
tayyorlash bilan taqqoslab xu!osa qilinadi.

4. Zam onaviy «Murata» qayta o ‘rash avtomati, uning tuzilishi, ish- 
lashi va o‘ziga xos xususiyatlari. Bu topshiriqni bajarish uchun uskunaning 
texnik tavsifi keltirilib, texnoJogik va ba’zi kinematik chizmalari chiziladi. 
Bu mashinada olingan bobina tuzilishi va sifati boshqa turdagi mashinada 
oHngan ipning sifati bilan taqqoslanadi va xulosa chiqariladi.

5. Yangi turdagi «Murata» qayta o‘rash mashinasida ishlatiladigan ip 
bog‘lash asboblari. Bunday maxsus topshiriq berilganda tugunlar chizma- 
si keltiriladi. Mexanik va pnevmatik usulda ip bog‘lash asboblariga tahlil 
berib, bu asboblarda ipning bog‘lanishini taxlil qilib loyihada yoritiladi. 
Asbob chizmalari keltiriladi. Asboblarda iplaming bc^‘lanishini va bog‘langan 
iplarning sifatiga asosiy e ’tibor qaratiladi. Tugunli, tugunsiz bogUash 
chizmasi keltiriladi. Afzallik va kamchiliklari yoritib, xulosa qilinadi.

6. SV-180 va «Beningep> guruhlab-tandalash mashinalarining o‘ziga 
xos xususiyatlari. Bunday masalani yechzshda, mashinalami ishlab chiqarish 
korxonalaridagi ko‘rsatldchlari ishlashi, tezligi, ishchiga qulayligi, ish unumi 
taqqoslanadi. Texnologik va kinematik chizmalari keltirilishi ham mumkin. 
Taxtlash hisoblari keltirilib, tushuntirish matni yoziladi.

7. Yangi «Beninger» piltalab tandalash m ashinasi, uning o ‘ziga 
xos xususiyatlari. M ashinaning texnologik taxtlash va kinematik chiz­
m asi keltirilishi m um kin. Topshiriq bo‘yicha m ashinaning biror-bir 
qism i yoki asbobini tahlil qiJish yoki m ashinani boshqarish masalasi 
berilishi m um kin. Agar m ashinani boshqarish berilgan b o ‘lsa, u holda 
markaziy boshqarish pulti, unga texnologik param etrlam ing kirgizilishi, 
rom ni va barabanni, to ‘quv g‘altagiga qayta o 'rash n i emulsiyalovchi 
moslam ani pultlar yordam ida boshqarish tahlil qilinib, matni atroflicha 
yozilib, xulosa qilinadi.

8. O hor tayyorlash m ashinalari va ulam ing o ‘ziga xos xususiyatlari. 
B unday topshiriq  berilganda oh o r tayyoriash uskunalariga adabiyot- 
lardan qisqacha tavsif berilib, zamonaviy ohor tayyorlash uskunasi- 
dan  b in  tan lan ib , un ing o ‘ziga xos tom onlari ochib  beriladi. Uning 
chizm asi keltirilib, ohor retsepti tanlanib, tanlangan mashinada ohom i 
tayyorlanish param etrlari keltiriladi. O horning sifatini tekshirish va 
uni oh o r tog‘orasiga yo‘naItirishi tahlil qilinib yoziladi. Kerakli hisob 
ishlari bajarilib, m atni atroflicha yoritiladi.

9. Ohoriash omillari va ularning nazorat qilish asboblari. Ohoriash- 
dagi param etrlarn i nazorat qiluvchi asboblar, ularning chizmalari kel­
tiriladi. Zam onaviy uskunalarda oxorlash param etrlari qanday tahlil 
qilinishi izohlanadi, za ru rb o ‘lgan asboblaming o‘ziga xosligi vachizm a-



lari keliiriladi. Ohorlashda ohor sifatini aniqlovchi asbob, ipning cho‘zi- 
lishini aniqlovchi asbob chizmasi va unda ipning ch o ‘zilishini aniqiash 
usuli va hokazoiar tahlil qilinib, atrofliclia yoritiladi.

10. STB va «Somet» dastgohlarining to ‘qima rostlagichlari, ulaming 
o ‘ziga xos xususiyatlari. R ostlagichlarning tuzilishi chizm asi, ishlashi 
kekiriladi. Arqoq iplarining zichUgini sozlash, rostlagichlarni taq - 
qoslab tushuntirish m atni yoziiadi.

A rqoq ipining zichligini aniqiash form ulalari tahlil qilinib, m a’- 
lum  to ‘qim alar uchun hisoblab chiqiladi va rostlagichlar to ‘g‘risida 
xulosa chiqariladi.

11. STB va «Somat» to ‘quv dastgohlarining tanda rostlagichlarini 
o ‘ziga xos xususiyatlari. U larning tanda rostlagichlarining tuzilishi, 
ishlashi va chizm alari keltirilib taqqoslanadi. U larda taranglikning 
aniqiash usullari keltiriladi. Som et dastgohida elektron tarzda tanda 
ip in i taranglab bo‘shatish m asalasiga e ’tibo r qaratilib , uni to ‘liq 
tahlil qilib, o ‘ziga xos xususiyati ochib  beriiadi.

i 2. To‘qima sifatiga qo'yiladigan talablar va sifatini yaxshilash yo‘Uari. 
To‘qimani navlaiga ajratish bo‘yicha davlat standartlari keltiriladi. Hoziigi 
kunda respublikamiz korxonalarida qanday navlaiga ajratilmoqda.

D unyo standartlari to ‘g ‘risida m a’lum otlar keltiriladi. Dunyo bo- 
zorida to ‘qim aning qanday ko‘rsatkichlarga asosiy talablar q o ‘yilishi 
yoziiadi. Q anday enli to ‘q im alar va to ‘qim a turlari xaridorg irekanli- 
gi k o ‘rsatib o ‘tiladi. T o ‘qim aning  nuqsonlarin i ballarda aniqiash 
yo‘riqnom asi yozib keltiriladi.

11.1. To^quv korxonasioi m exanizatsiyalashtirisli

T o ‘quv korxonasining texnologik jarayonlarin i uzluksiz ravishda 
zarur bo 'lgan  m ahsulot bilan ta ’m inlashda va ularning param etrlarini 
nazorat qilishda, mexanizatsiyalashtirish va avtom atlashtirish m uhim  
masalalardan biridir. To'quvchilik korxonalarida xomashyolami va ular- 
dan b o ‘shagan idishlarni m a ’lum  tartibda tashish va joylashtirish, 
birinchidan, q o ‘l bilan bajariladigan ishlarni m ashinada bajarilib, 
ishchi kuchi tejalib, ularga yaxshi sharoit yaratilsa, ikkinchidan, kor- 
xona m adaniyatini orttiradi, ishchilarning ish unum dorligi oshishiga 
ham  sabab b o ‘ladi. Bu esa iq tisodni tejashga ham  olib keladi.

A lbatta  korxonani m exanizatsiyalashtirishda, tashish m exanizm - 
la r in i ish la tish d a  im o ra t tu r i ,  o 4 is h  y o ‘lla r i h isobga  oU nadi. 
M exanizatsiyani korxonada q o ‘llashda shuni e 'tibo rga  olish kerakki, 
texnologik jarayonlarning unum li ishlashiga sharoit yaratsin. Tashish 
m exanizatsiyalari iloji boricha quiay ishchilarga halaqit qilm aydigan,



iloji boricha salt yurm aslik yoMlarini topish lozim, ya’ni m ahsulotni 
tashib, b o ‘shagan idishlarni qaytarib olib kelishni bajarsin.

T o‘quv sexida yuk tashish quyidagi yo‘nalishlarda bajariladi. Agar 
to ‘quv korxonasi yigirish fabrikasi bilan bir imoratda joylashgan bo‘lsa, 
u holda yigirish fabrikasidan maxhsulot to ‘quv fabrikasi om boriga ta­
shib keltiriladi. N azoratdan o ‘tkazilgan mahsulot qayta o ‘rash b o ‘limiga 
transport orqali tashib boriladi. Qayta o ‘rashdan so‘ng o ‘ram alar tan- 
dalash b o ‘limiga va ohorlash mashinalari stoykasiga o ‘rnatilishi lozim 
b o ‘ladi. O horlash bo 'lim idan to ‘quv g‘altaklari mexanizatsiyalashgan 
moslamaga joylashtirilishi lozim yoki ip o ‘tkazish dastgohiga o ‘matiladi. 
Ip o ‘tkazish b o ‘lim idan yoki mexanizatsiyalashgan m oslam adan tanda 
g‘altaklari transport yordam ida io ‘quv dastgohlariga olib boriiadi, 
bo 'shagan g‘altakni qaytarib tandalash bo‘limiga olib kelinadi. T o‘quv 
sexiga arqoq iplari ham bobinada yoki boshqa turdagi o ‘ramada dastgohga 
tashib kelinadi. T o‘quv sexidan esa to ‘qilgan to ‘qim alar dastgohlardan 
olinib saraiash bo‘limiga transport yordamida keltiriladi. T o‘quv sexidan 
saralab tozaiangan to ‘qim a esa pardozlash sexiga tashiladi. Ko'rinib 
turibdiki, to ‘quv korxonasida xomashyo, jihozlar idishlarini m a’lum 
tartibda tashish, ko‘tarish, bu og‘ir ish, buni faqat mexanizatsiyalash 
va avtom atlashtirish orqali amalga oshirish mumkin.

Shuni alohida ta ’kidlash lozim ki, bo‘limlardan transportlar vosi- 
tasida tashishda shu transport vositasini boshqaruvchi maxsus tayyor- 
garlikdan o ‘tgan bo 'lishi, transportlar esa texnika xavfsizligiga to ‘liq 
javob beradigan b o ‘lishi va doim iy ravishda nazoratdan o ‘tkazilib turi- 
lishi lozim. Tashish m obaynida m ahsulot turlarini aralashtirib yubor- 
maslik kerak. Y o'lak va imorata uskunalariga shkast yetkazmasligi lozim.

E ndi texno log ik  jaray o n la rn in g  bo4 im Iarida qaysi transport 
vositalaridan foydalanish m um kinligini ko‘rib chiqam iz.

T ransport vositalarini q o ‘llash, avvalambor, korxona quw atiga, 
imorat turiga, uskunalam ing joylashishiga va o ‘tish yo‘llariga bog‘liqdir.

Polga o ‘rnatilgan konveyerlar iplarni qayta o ‘rash sexida ko‘proq 
ishlatiladi. B unday konveyerlar polda joylashgan b o ‘lib, zanjir yoki 
boshqa tortuvchi m aterial yordam ida harakatlantiriladi, bunday tor- 
tuvchi m oslam aga m a’lum  o raliqda  aravachalar o ‘rnatilad i. Bu 
konveyer polda joylashgani uchun undan yuklarni olish, ortish qulay 
va osondir. B undan tashqari, bu konveyerning konstruksiyasi soddadir.

Osm a m onarelsli yo‘llar. Bundan tayyorlov bo‘limida ko‘proq foy- 
dalanilib yuk tashish, tushirish, ko‘tarish ishlari bajariladi. Osma mo- 
norelsli yo‘llar ham m a transport vositalariga nisbatan olganda eng univer­
sal transport vositasiga kiradi. Bu transport vositasida istalgan yukni



belgilangan dastur asosida tashish, o itish , tushirish m um kin. Osma 
m onorelslarda yuklar har qanday yo‘nalish uchun, burilish-qaytish 
yo‘Iaklarida qiyaliklardan pastga tushishi, yuqoriga ko'tarilishi mumkin.

Osma monorelsli yo‘Ilar transportida tandalash mashinalaridan chiq- 
qan tandalash g‘altagi yoki to ‘quv g‘allagini ohorlash mashinalari us- 
tuniga tashib borib, unga o'm atiladi. Ohorlash mashinasidan tanda ipla- 
rini ip o4kazish bo‘limiga ip o ‘tkazish dastgohiga yoki mexanizatsiya- 
lashgan tanda g‘altaklarini saqlovchi moslamaga tashib borib joylashtiriladi. 
Monorelsli aravachalar ohor tayyorlash b o ‘limida ohor moddalarini 
ohor tayyorlash qozoniga tashish, tushirish ishlarini ham amalga oshiradi.

Kranbalkalar. Bunday transport vositasi og‘ir yuklarni qisqa m a- 
sofaga tashish, ko‘tarish, tushirish uchun xizm at qiladi. K ranbalka­
lar 0,5; I; 2; 3; 5 tonnali b o ‘ladi.

Osm a m onorelsning afzalligi shundaki, uskunalar orasidagi m a- 
sofalarning katta-kichikligi, qanday b o ‘lishidan q a t’iy nazar, yukni 
bemalol tashish m um kin, chunki m onorels yuqorida joylashadi.

Tayyoriov bo‘limida E P N -2  va E P N -2A  turdagi osma elektr to r- 
tuvchilardan foydalanish m um kin.

Bobinalarni qayta o ‘rash b o ‘lim idan tandalash  m ashinasini rom - 
lari oldiga tashish uchun archasim on aravachalar ishlatiladi. Bu ara- 
vachalam ing afzalligi bobinalar aravachadagi chiviqlarda joylashtiri­
ladi. Bu chiviqlardan olib rom ga taxtlash ishchi uchun qulaydir.

M exanizatsiyalashtirilgan stellaj. B unday m oslam ani korxona sha- 
roitida ham tayyorlash m um kin. K orxona quvvatini hisobga olib, ip 
o ‘tkazish bo‘iimida o 'rnatilad i. Stellaj b ir necha qavatdan iborat 
boMib, zanjirli uzatma yordamida tanda g‘altaklarini yuqorigi qavatlariga 
olib chiqadi va kerak bo'lgan taqdirda pastga tushiriladi. Shu tariqa bu 
stellajda ehtiyot tanda g‘altaklari saqlanadi.

Akkumulyatorli o ‘ziyurar aravachalar va tirkam ali akkum ulya- 
torli tortqichlar.

T anda g‘altaklarini to ‘quv sexlarda tash ish  uchun  akkum ulyatorli 
tortib yurgizuvchi A TN -2 rusum li aravachalar ishlatiladi. Bu tortgich 
gidravlik krandan iborat b o ‘lib, g idrosilindr ko‘taruvchi m oslam a 
ilgagi moslamasi yordam ida to ‘quv g ‘altagining gardishidan chiqib  
tu rgan  o ‘zagidan k o ‘ta rib , a ravacha  ustiga o ‘rnatad i, a ravacha  
yordam ida tortib kerakli joyga yetkaziladi.

T irkam ali akkum ulyatorli tortq ichlar. B unday to rtq ich lar ko‘pin - 
cha dastgohda to ‘qilgan to ‘qim ani tirkam aga ortib  saralash b o ‘limiga 
olib borish uchun ishlatiladi. Y uqoridagilardan tashqari og‘ir yuklam i 
ko‘tarib  tushirish uchun k o ‘tariladigan platform ali akkum ulyatorli 
aravachalar ham  ishlatiladi.



Korxonadagi transport vositaiarining soni sexlardagi tashiladigan 
m ahsulotlar hajm iga va transportlam ing ish unum iga bog‘liq b o ‘ladi.

11.2. Texnologik jarayonlarn i avtom atlashtirish

A vtom atlashtirishning m uhim  yo‘nalishlaridan b in , bu texno lo ­
gik jarayon lar va m ahsulot sifatini nazorat qilishdir.

M a’lumki, Respublikam izda hozirgi kunda qator qo 'shm a korxo- 
nalar qurilm oqda. Bu korxonalarda zamonaviy uskunalar o ‘rnatilgan 
va o ‘rnatilm oqda. M asalan, Yaponiyaning «Murata» avtomatini olsak 
yoki A utokoner avtom ati, bu avtom atlarda iplam i o ‘rashdagi barcha 
param etrlar avtom at ravishda nazorat qilinib, kompyuter yordam ida 
boshqarilib turiladi. Iplar diam etri, uzunligi, uskunani to ‘xtab turishi 
sabablari va hokazo. Tandalash m ashinasining asosiy boshqaruv pultida 
mashinani ham m a parametrlari avtom at ravishda boshqarilishidan tash- 
qari kam pyuter birinchi ishlagan kunidan boshlab hamm a b o ‘layotgan 
jarayonlarni avtom at ravishda qayt qilib boradi.

So‘nggi yillarda avtom atlashtirish , kom pyuter texnikasidan to 'q i-  
m achilik sanoatida foydalanish shu darajaga olib kelmoqdaki, korxo­
nalarda uskunalarn ing  bekor turib  qolishi, ularning unum dorligi, 
foydali vaqt koeffitsiyenti va boshqa ko‘rsatkichlam i hisobga olish 
uchun avtom atlashtirilgan elektron sistem alar ishlab chiqilgan. Bu 
e le k tro n  s is te m a la r  ko rxona  b o ‘y ich a  h am m a kerakli b o ‘lgan  
param etrlar, ko‘rsatkichlam i jam lab, tezlikda korxona to‘g‘risida m a ’- 
lum ot olish im koniyatini yaratadi ham da kamchiliklam i bartaraf etish 
y o ila r in i aniqlaydi. H ar bir texnologik jarayon  bo‘yicha m a’lum ot 
olinadi va E H M  yordam ida tahlil qilinadi.

N azorat savollari

1. Maxsus b o ‘Iimga mavzulami tanlashda nimalar e ’tiborga olinadi?
2. M avzu qilib  o lingan topshiriq  qaysi tartibda bajariladi? M isol- 

lar keltiring.
3 .K orxonani m exanizatsiyalashtirishning ahamiyati nim ada?
4. M exanizatsiyalash vositalarini to 'quv  sexi, tayyorlov bo‘lim i- 

da ishlatilishini izohlab bering.
5. Korxonadagi transport vositaiarining soni nimalargabog‘liqbo‘ladi?
6. Texnologik  jarayonlarn i avtom atlashtirishda asosan m ahsulo t- 

ning qaysi k o ‘rsatkichlari nazarda tutiladi?
7. T exnologik jarayonlarn ing  param etrlarin i qaysi ko‘rsatkichlari 

kom pyuterlashtirilgan?



12-bob. Ekologiya va mehnatni muhofaza qilish

XXI asrda dunyoda ekologiya masalasiga juda  katta e ’tibo r qaralil- 
m oqda, U lug‘ m utafakk ir va tab ib  A bu Ali ibn S ino  bobom iz 
aytganlaridek, haqiqatda ham  «agar chang va g‘ubor b o ‘Im aganda, 
in son  ming yil yashar edi». Ekologiyaning buzilishini oldini olish va 
m ehnat xavfsizligini t a ’m inlash bu xodim lam i nafaqat sog‘lig‘iga, 
balki ulam ing m adaniy saviyasini oshirishda ham  m uhim  vazifani 
o ‘taydi.

Texnologik jarayonni loyihalashda ishlatiladigan asosiy va yordam - 
ch i m ahsulotlam ing qay darajada tozaligi, o ‘m atiladigan uskunalarda 
m ehnat qilish uchun ulam ing harakat qila oladigan qism larini to ‘siqlar 
bilan  ta ’minlanganligi korxonada ishlovchilar uchun yaxshi ekologik 
m uhitni yaratadi.

Loyihalanayotgan korxona atrof-muhitni, atrofdagi o ‘simlik dunyosini, 
havoni, yer osti va ustidagi suvlaming tozaligini buzmasUgi, um um an, 
zarar yetkazmasligi lozim. Наг bir korxonada ishlovchi kishi aw alam - 
b o r mehnat haqidagi qonunlam i yaxshi bilishi lozim, chunki m ehnat 
qonunlarini bilish ham  ekologiyani va m ehnatni muhofaza etilishini ta ’- 
minlashda o‘z samarasini beradi. M ehnatni m uhofaza qilish talabiari 
davlat tomonidan korxona rahbarlari hamda jam oat tashkilotlari zimmasiga 
yuklanib, ulam ing buzilishi javobgarlikka olib keladi.

M ehnat xavfsizligini ta ’m inlash m aqsadida har bir korxonada ish 
turiga qarab yo‘riqnom alar o4kazilishi shart. T o ‘quv korxonalarida 
ekologik sharoitning buzilishi kishi salomatligiga ham  zararlidir. T o‘quv 
korxonalari kishi sog‘lig‘iga juda katta zarar yetkazuvchi korxonalar 
sirasiga kirmaydi. A m m o, tanda  va arqoq  iplarini to ‘quvchilikka 
tayyorlash b o ‘lim ida ohorlash, emulsiyalash b o ‘lim ida ishlatilayot- 
gan  kimyoviy m oddalarni ishlatib b o ‘lgandan so‘ng kanalizatsiyalarga 
q o ‘yib yuborilishi to ‘quvchilik jarayonida h a rx il chang chiqindilarin i 
ajralib chiqishi bu  kishi salomatligiga salbiy ta 's ir  k o ‘rsatib , a trof- 
m uhit tozaligining buzilishiga sabab b o ‘ladi.



Iplarni qayta o ‘rash jarayonida taranglovchi asbob tozalovchi- 
tekshiruvchi asbob tirqishi atrofida harx il, ayniqsa, paxtadan tayyor- 
langan iplardan paxtani yetishtirishda, ya’ni, paxtadan ip holatiga 
keltirish jarayonlarida tolalam i shikastlanishi oqibatida har xil kimyoviy 
m oddalarning ishJatilishidan chiqayotgan chang sababli havodagi 
chiq indin i zararsiz deb boMmaydi.

Loyihalanayotgan korxonalarda iloji boricha chang so‘ruvchi, yi- 
g ‘uvchi m oslamaJar ishlatilib iloji boricha tashqariga iflos havoni chi- 
qarm aslikka harakat qilish kcrak.

Yangi texnoiogik jarayonlarni loyihalashda chang odam larga zarar 
yetkazmasligi uchun quriJayotgan korxona kichik yoki katta b o ‘Jishi- 
dan  qat’iy nazar, aholi yashaydigan joydan uzoqroq qurilishi maqsadga 
muvofiqdir. Agar aholi yashash joyiga yaqin b o ‘lsa, korxonadan ajrahb 
chiqayotgan chang, chiqindilar, korxona ichida butunlay tozalash 
darajasini ta ’minlashi kerak. Buning uchun, ayniqsa ohorlash bo 'lim ida 
suvni qayta tozalash m oslam alari, qayta o ‘rash, tandalash, to ‘quv 
sexida changlam i qayta tozalashga erishish zarurdir.

Yangi to ‘quv korxonalarini loyihalashda yoki ishlab turgan  kor- 
xonalarn i qayta qu rishda  sanitariya, m eh n a tn i m uhofaza qilish 
qoidalariga rioya etiiishi talab qilinadi, bunda:

uskunalardan ajralib chiqayotgan chiqindilami ajratib oluvchi max- 
sus c h a n g  y u tk ic h la r  va ch iq in d i to 'p lo v c h i  m o sla m a la rd a n  
foydalaanish; iloji boricha chiqindisiz ishlab chiqarish texnologiyaga 
erishish; ham m a m ash ina va dastgohiarni, ch iq indi chiqaruvchi 
tirqishlari m ustahkam  zichlanishi; uskunalarning tashqi tom oni este- 
tik jiha tdan  chiroyli bezatilgan bo'Iishi; ishlab chiqarish jarayoni 
to ‘liq m exanizatsiyalashtirilgan, avtom atlashtirilgan, kom pyuterlash- 
tirilgan b o ‘lishi; shovqin va tebranishlarni kam aytirish m oslam alari 
devorlarda, dastgohning turgan joyida o ‘rnatilishi; sexiarda m ikroiqlim  
hosil qilinishi kerak.

R espublikam izda qurilayotgan korxonalar loyihasi har jiha tdan  
takom illashgan, hozirgi zam on talabiga ham da yuqorida keltirilgan 
talablarga javob bera oladigan b o ‘lishi kerak.

T o ‘quv korxonasida ishlaydigan ishchilar o ‘z ishlash sm enasida 
ortiqcha toliqmasdan, organizmga ortiqcha zo‘riqish kelmaydigan holatda 
ishlashi lozim. Buning uchun to ‘quv fabrikalariga keltiriladigan xom- 
ashyolam i tushirish, tashish, taxlash, ko‘tarish mexanizatsiyalashgan 
b o ‘lishi, ya’ni bobina tashuvchi aravachaiar, avtokara, elektr karalari,



elektor telferi, ko4aruvchi kranlar zamonaviy signal beruvchi aloqa 
vositalari bilan ta ’minlangan b o ‘lishi lozim.

Xom ashyo saqlanadigan om borlar, to ‘quv g‘altagi saqlanadigan 
m oslam alar atrofi yaxshi yoritilgan, keng yo‘laklar, o4ish  va kirish 
yo‘llari ravon, yaxshi yoritilgan boMishi lozim. Ishchilar uchun ishlash 
joylari qulay, atrofida hech qanday halaqit qiladigan ortiqcha nar- 
salar boMmasligi zarur.

K.orxonada ishchilar uchun y ong 'in  yoki yer qim irlash havfi lu - 
g'ilganda evakuatsiya chizmasi ko'rinadigan joyga osib qo‘yilgan bo‘Ushi 
lozim. Y o'laklar yoritilgan b o ‘lishi va uni ham m a bilishi kerak.

Ishlab chiqarish sexlarida, x o ‘jaIik binolari, ustaxonalarda usku- 
nalar toza, tartibli va grafik asosida o ‘z vaqtida tozalanib , ta ’mirdan 
o ‘lib turishi lozim.

U skunalarni va binolam i siqilgan havo bilan tozalash m um kin 
emas. Binolam i, dastgohlami tozalashda so‘ruvchi vakuumli so‘rg‘ich, 
tem ir yo 'lakda aylanib yuruvchi chang so 'rg 'ich  m oslam asidan foy- 
dalanish m aqsadga m uvofiqdir. X o‘jalik  binolari, ishlab chiqarish 
binolari hammasi shamollatish vositalariga ega bo‘lishi lozim.

T o‘quv korxonalarining tayyorlov bo‘lim ida alohida, to ‘quv sexida 
alohida korxonani isitish, namlash, shamollatish moslamalarini maxsus 
yo‘riqnomalarga rioya qilingan hoida ishlatish zarur. Bunday moslamalar 
korxona ichida kerakJi bo‘lgan m ikroiqlim  sharoitini yaratadi. Ya’ni, 
sanitariya-gigiyena talablariga m os kom fort, sharoit yaratadi. Quyidagi 
jadvakJa to‘quv sexlarida sanitar^-gigeina norniaiari keltirilgan

K o'rsatkichlar 0 ‘rtacha normasi

Tashqarida havoning harorati + 1 0 ’C.
dan past bo ‘lganda;
Havoning harorati, *C. 2 0 - 2 3
Havoning n isb iynam lig i, %. 6 5 - 7 0
Havoning harakat tezligi, m/s. 0,5
Tashqaridagi havoning harorati +10°C
dan yuqori bo’lganda:
Havoning harorati, 'C . 2 3 - 2 5
Havoning nisbiy nam ligi, %. 6 5 - 7 0
Havoning harakat tezligi, m/s. 0,7
Havoning changi m Vsm ^ 4



M arkaziy Osiyoning iqlim sharoitida, ayniqsa, yoz payiida sexning 
isib ketishi ishchilar salom atligining yomonlashishiga, ishlab chiqarish 
unum dorlig in ing  pasayishiga sabab boMadi. K orxonaning qurilish 
loyihasida havoni m o ‘tadillash uskunalari ko‘zda tutilishi lozim . 
M o‘tadillash uskunalari Xarkov shahrining «Konditsionen> zavodidan 
quyidagi rusum  va o 'ichovlarda chiqariladi.

Kt-30, 18x6x4,8; Kt-40, 18x6x4,8; K t-6 0 ,22x7,5x4,8;
Kt-80, 22x 7,5x 4,8; К Ы 2 0 , 18x18x6; ICt-160 18x 18x9.
K t-200, 18x18x9; Kt-250, 18x18x9;

12.1 Ish joyidagi m ehnat sharoiti t a ’minoti.

Ish yuzalarining (tanda va to ‘qima yuzasi) yoritilganligi cho‘g‘lanm a 
elektr lam pochkalari bilan yoritilganda 300 lyuks, lyum inessent 1am- 
palar b ilan  yoritilganda esa 400 lyuksdan past b o ‘lmasligi kerak. Jsh 
o ‘rn in ing  yoritilganlik  darajasi «Lyuks»da belgilanib, lyuksom elr 
yordam ida yoki hisoblash yo4i bilan aniqianadi. Ish yuzalarining 
m e’yor b o 'y ich a  yoritilganligi to ‘quvchining m ehnat unum dorligini 
o rttirish  va uning salom atligini yaxshilash om illaridan biridir.

Ishch ilar organizm idagi suv va tuz alm ashinuvini ta ’m inlash, 
term oregulyatsiyani buzilishini oldini olish uchun suv iste’moli reji- 
mi qat’iy belgilab qo‘yiladi. Buning uchun to ‘quv sexida kichik fontanlar 
va boshqa suv ta’minoti qurilmalari o'matiladi. Iste’mol suvining harorati 
20°C dan yuqori va 8“C dan past bo‘lmasligi lozim. Shuningdek, sexlarda 
gaz-suv budkachalari o ‘rnatish h am  maqsadga m uvofiqdir,

M a’Iumki, sexlardagi ishlab chiqarish shovqini ishchilarda eshitish 
organlari kasalliklariga va organizm da qator funksional o ‘zgarishlarga 
sabab bo 'lad i. Sanitariya m e’yorlariga ko‘ra, to 'quvchilik  korxonasida 
shovqin 80—98 db dan  ortm asligi lozim.

T o ‘quv sexlarida shovqinni pasaytirish uchun quyidagi ishlarni 
am alga osh irish  lozim : titrab  shovqin ch iqaruvchi ventilyatorlar 
кофи51, havo quvuriari, m exanizm lar kojuxining m etall qismlariga 
titrashni yutuvchi m axsus m astika VD-17~58 qoplash (unda shovqin 
6—8 db ga kam ayadi) kerak;

Dasgohlardagi shovqin chiqaruvchi ayrim  metall qismlarni plast- 
m assa, tekstolit va fibrolit bilan almashtirish lozim; korxona shipini va 
devoriarini shovqin yutuvchi «AJcminil» plitkalari bilan qoplash kerak.

Ishch ilam ing  shaxsiy him oyasi tariqasida esa shovqin yutuvchi 
m axsus m oslam alardan  foydalanish lozim.



To^quv koraonalarida eng ko‘p shovqin to ‘quv dastgohlaridan va 
qayta o ‘rash mashinalaridan chiqadi. Shu joylarda ishlaydigan ishchilar 
uchun shovqinni kamaytiruvchi maxsus quloq tiqinlaridan foydalanilsa, 
shovqin darajasi 30% gacha kam ayishi m um kin. «UTV», «FPP», 
«B erushi» , «Antifon» tiq in la rin in g  ish la tilish i shovqinn i ancha  
kamaytirib, ishchining faol ishlashiga im kon yaratadi. Bunday tiqinlardan 
tashqari, shovqindan him oya qiluvchi maxsus quloq tutgichlari va 
shlemlari mavjud.

Tanda iplarini tayyorlashning ohorlash  jarayonida ishchilar kishi 
sog‘lig‘iga zarar yetkazuvchi k islotalar va boshqa kimyoviy m oddalar 
b ilan  ishlashda esa nafas olish a ’zolarini him oya qilish uchun maxsus 
niqoblar, resperatorlar, havo shlem laridan foydalanishlari kerak.

12.2. Yong4n xavfining oldini olish.

H ar bir to ‘quv sexida ishlovchi kishi yongMn chiqish sabablarini, 
uning oldini olish choralarini ham da uni o ‘chirish qoidalarini bilishi 
shart

Yong‘in asosan dastgohni o ‘z vaqtida artib , tozalab , tuzatib  tu r- 
m aslikdan, eiektryuritkich ham da elek tr sim larining nosozligidan, 
tez aylanuvchi detallar podshipniklarin ing o ‘z vaqtida m oylamaslik 
va hokazolardan kelib chiqadi.

Y ong‘in ch iq ish in ing  o ld in i o lish  u ch u n  m utasadd i ishch i- 
xizm atchilar quyidagi profilaktik ishlarni bajarishlari kerak:

— doim iy ravishda- elektr yuritk ich lar va e lektr sim larini tekshi- 
rib, ularda paydo b o ‘lgan kam chiliklarni darhol tuzatish;

— dastgohlarni qa t’iy grafik asosida chang va iflosUklardan toza- 
iash, devorlar, ustunlar, ship, yoritk ichlar, rad iato r va bug* quvur- 
larini doim o gard va changdan tozalash;

— tez o ‘t oladigan narsalam i sex ichida saqlam aslik, m oy tekkan 
m ateriallarni maxsus metall yashiklarda saqlash;

— sexda gugurt chaqishga va chekishga yo‘i qo‘ymaslik;
— o ‘t o ‘chirish asbob-uskunalari qulay joyda, ham isha tayyor 

holida b o ‘lishi, yo‘llar va zinapoyalar quti yoki boshqa narsalar bilan 
band  b o ‘lmasligi;

— sexlarda o ‘t o ‘chirish asbob-uskunalari, sprinkerli qurilm alar, 
o ‘t o ‘chirish kranlari, ichaklar, o ‘t o ‘chirgichlar, qum  to id irilg a n  
quti, yong‘indan xabar beruvchi m oslam alar b o ‘lishi shart.



Agar sexda yong‘in hidi yoki b iror detallning qizib ketib, undan 
tu tu n  chiqayotgani sezilsa, darhol dastgohni to ‘xtatib, yongMnga 
qarshi chora lam i ko‘rish zarur.

Y ong‘in yuz bergan paytda uning atrofidagi ishchilar o ‘zlarini 
yo‘qotm asdan  atrofdagi dastgohlarni to ‘xtatib, o ‘t o 'ch irish  vosita- 
lari yordam ida yong‘inni o ‘chirishga harakat qilishlari kerak. Buning 
u c h u n  u la r  K X K U -IO  o 4  o 'c h iru v c h i asbobdan  foydalan ish  
qoidalarini bilishlari lozim.

EleJktr toki b o lm ag an  joylarda suvdan ham  foydalaniladi. Agar 
yong‘in kattalashib, o ‘chirishning iloji bo 'lm asa, darhol korxona o ‘t 
o ‘chirish ham da shahar o 4  o ‘chirish b o ‘lirnlariga xabar berish, ish­
ch ilar esa eh tiyo t eshiklaridan yoki oynaiardan o ‘t o 'ch irish  narvlari 
yordamida evakuatsiya qilinishi kerak.

H ar b ir korxonada, h a r b ir sexda ko'ngilli o 4  o ‘chiruvchi!ar 
drujinasi tashkil etiladi. 0 4  o ‘chiruvchilar a ’zolari yong‘in chiqishga 
qarshi profllaktik ishlar olib boradi va yong‘in chiqqan vaqtda uni 
darhol o ‘chirishda qatnashadi.

12.3. K orxona hududi ekologiyasi.

K orxonalarda atro f-m uhitn i m uhofaza etish laboratoriyasi tashkil 
q ilinad i. U texno log ik  ja ray o n d an  chiqadigan suvlar iflosligini, 
atm osferaga chiqadigan changni, shovqin darajasini nazorat qiJib 
turadi.

K orxona atrofi yoz va qish faslida ko‘kalam zor b o ‘lishi, kishi 
tab ia tin i k o ‘taruvchi m ahalliy  sharoitga mos keladigan m evali va 
m anzarali darax tlar b o ‘lishi, arxitektura jihatidan  yaxshi loyiha- 
langan  k ich ik  faw o ra , xordiq  ch iqarish  o‘rindiqlari b ilan  jihozlan- 
gan b o ‘lishi lozim .

K orxona  hudud idag i b ino la rn i joy lash tirishda, xavfsizlikni ta ’- 
m in lash  m aqsad ida  tra n sp o rt k o ‘p qatnaydigan b in o la r  alohida 
b ir jo y d a  quriJishi, y o n g ‘in ch iq ish  xavfi b o ‘lgan sex lar sham ol 
yo‘nalishiga qarshi tom onga, zararli gazlar ajralib chiqadigan  sexlar 
o d a m la r  z ich  jo y lashgan  ish joy la ridan  uzoqroq  q ilib  qurilishi 
lozim. Shuni ham  e ’tiborga olish zarurki, hududda yuk tashish yo‘llari 
o d a m la r  oq im i b ilan  kesishm agan holda qurilishi kerak. Y o‘llar 
shunday  qurilish i kerakki, u iarda o ‘t o ‘chirish m ash inalari to ‘ppa- 
to ‘g ‘ri darvozadan  qulay sharo itda korxona binosiga kela olsin. Kor-



xo n a  h u d u d id ag i m a ’m uriy  b in o la r ,  o sh x o n a , tib b iy  p u n k t, 
buxgalteriya, konstruk torlik  b in o la r sham ol yo‘nalishi b o ‘y icha  
quriladi. Yog‘-m oy om borlari, chang ish i m um kin b o ‘lgan sex bi- 
nolari qaram a-qarshi tom onga joylashishi m aqsadga m uvofiq b o 'la -  
di, chunki yong‘in xavfi tug ‘ilganda sham ol yong‘inni sex to m o n  
yo‘naltirm aydi.

Sanilariya-m aishiy xizmat binolari sexlardan uncha uzoq boMma- 
gan va qulay joyga joylashtiriladi. U larga boradigan yo‘llar zararli 
chiqindilar chiqadigan sexlar orqali o ‘tmasligi kerak.

Texnologikjarayonni loyihalashning bu bo‘limida loyihalovchi ol- 
diga quyidagi vazifalar qo‘yilishi m um kin:

1. T o ‘quv sexida shovqin va titrashdan himoyalanish tadbirlarini 
ishlab chiqish.

2. T o‘quvchilik korxonasi uchun suv ta ’m inoti, suvni ishlatish va 
lashlab yuborish ishlarini tashkil qilinayotgan chizmasi.

3. T o‘quv korxonasida ishlab chiqarishda chiqadigan chiqindilar 
tarkibi, m iqdori va uni qayta ishlash uskunalari.

4. Favquloddagi vaziyatda korxona ishining uzluksiz ishlashini la ’- 
minlash tadbirlari.

5. T o ‘quv korxonasi uchun havoni changdan tozalash uskunasini 
tanlash va uning hisobi va hokazolar.

Nazorat savollari

1. Ekologik m uhitning inson salomatligiga ta ’sirini izohlab bering.
2. T o 'quv korxonalarida ekologik m uhitn ing  buzilishiga qanday 

om illar ta ’sir ko 'rsatadi?
3. T o ‘quv sexida sanitariya-gigiyena norm asi ko‘rsatkichlari q a n ­

day bo‘lishini aytib bering.
4. Ish joyining yoritilganlik darajasi qancha bo'lishi lozim?
5. Sexlardagi shovqinning chiqish norm asi qancha bo‘lishi lozim?
6. Korxonada yong'inning oldini olish uchun qanday profilaktik 

ishlar olib borish kerak?
7. Uskunalar va ular airofm ing tozaligi.
8. 0 ‘t o 'chirish vositalaridan qanday foydalaniladi?
9. Korxona atrof-m uhitining tozaligi qanday b o ‘lishi kerak?
10. K orxona sexlarida havoni m o4adilIash iirish  qanday am alga 

oshiriladi?



13-bob. Korxonaning biznes rejasi

Biznes rejada zamonaviy texnologiya va bozor sharoitini o ‘i;ganib, uni 
hisobga olgan holda texnologik jarayonlami ishlab chiqarish dasturlari 
tuziladi. Shimingdek, ishlab chiqarishni tashkil etish va tadbirkoriik rejalarini 
amalga oshirish bilan bog‘liq bo'lgan tashkiliy boshqaruv va moUyaviy 
m uam m olam i hal qilish masalalari yoritiladi. Korxonaning moliyaviy 
ko‘rsatkichIari hisoblab chiqilib, uning raqobatbardoshliligiga baho beriladi.

Jahon  tajribasida biznes-rejani tuzish bosqichlari turlicha b o ‘lib, 
un ing tuzilish bosqichlari va tashkiliy qism lari aniq b iror standart 
asosida berilm agan. Lekin uning um um iy tuzilishi mohiyati jihatidan 
quyidagi b o ‘lim lam i o ‘zida aks ettirishi lozim.

• Kirish va qisqacha m a’lum otlar.
• Korxonaga va uning ishlab chiqaradigan m ahsulotlarini sifat 

ko‘rsatkichlariga ham da xizmatlariga tavsif.
• M arketing reja.
• Ishlab ch iqarish  rejasi.
• Yuridik reja (korxonaning tashkiliy-huquqiy rejasi).
• M oliyaviy reja.
Bu m asalalar akadem ik S.S .G 'uIom ov tom onidan  yozilgan «Tad­

birkoriik  va kichik  biznes» kitobida batafsil yoritib berilgan. U shbu 
kitobda esa asosan biznes rejaning m ahsulotni ishlab chiqarish va 
korxonaning m oliyaviy faoliyati, ya’ni uning asosiy texnik-iqtisodiy 
k o ‘rsatkichlari keltirilgan.

Texnologik jarayonlam ing loyihasini bajarishda yangi loyihani yoki 
rekonstruksiya yo'nalishidagi m alaka ishini olib borishda ishning n a ti ' 
jasi korxonaning iqtisodiy sam aradoriigi orqali aniqlanishi kerak.

Bajarilayotgan m alaka ishining iqtisodiy qismi loyihaning texnolo- 
gik qismiga asoslanib uzviy ravishda bog‘Iiq holda bajariladi. Korxonaning 
iqtisodiy sam aradoriigi yuqori boMishi uchun m ehnatning progressiv 
usullari qoMlanilishi lozim. Loyihada qabul qilinadigan uskunalarda ish 
usullarini bajarish b o ‘yicha norm ativ vaqtlar maMumotlarga asoslanib 
eng yuqori sam ara beradigan darajada qo‘llanilishi qabul qilinishi kerak.



Uskunalarni normalash kartalari unum dorlikni aniqlash uchun asosiy 
hujjat hisoblanadi. Bu hujjatda jam i texnologik va lashkiliy ish sharoitlari 
hisoblanib, m a’lum samara berish m e’yoriga keliiriladi.

Uskunaning foydali vaqt koeffitsiyenti va unum dorligi, bu korxo- 
nadagi dastgohlarni zamonaviylik darajasini, texnologik jarayonlarni 
yaxshi tashkil qilinayotganligini, ishlab chiqarish m adaniyati yuqori 
ekanligini bildiradi. Korxonada iqtisodiy sam aradorlik yuqori bo‘lishi 
uchun ish unumdorUgi, ishlab chiqariladigan m ahsulot sifati yuqori 
va uning tannarxi arzon b o ‘lishi lozim . Faqat shundagina korxona 
rentabelli va sarflangan xarajatlarni tez qoplaydi.

13.1. Uskunalam ing ishlashini norm alash va unumdorligini 
hisoblash

Uskunalam ing ishlashini norm alash va unum dorligini hisoblash- 
da , dasigohn ing  nazariy  u n u m d o rlig id a n  kelib ch iq q a n  ho lda  
aniqlanadi.

T o ‘quv dastgohining unundorligi

Bunda; rij,  ̂— dastgohning bosh valining aylanish soni min"^; t — 
vaqt 60 m in., P^— arqoq ipining zichligi, 1 dm. ga.

M ashina vaqtini quyidagicha aniqlaymiz:

= -^ ,m in /m e tr  yoki = ^ ,  se k /m e lr  . (13.2)
-I— bosh valning aylanish soni, m in 

Dastgohning unum dorlik norm asini aniqlaymiz:

U • F .v.k, m /soat. (13.3)

Dastgohning foydali vaqt koeffitsiyenti:

F .v .k  =  К • Kj. ('^-4)

Unumdorlik normasini (13) da keltirilgan usulda aniqJash m umkin. 
Bunda: — m ashina vaqtining operativ  vaqtlarga nisbatini bildi- 

ruvchi koeffitsiyent; — operativ  vaqtlam ing sm enadagi vaqtga 
nisbatini biWiruvchi koeffisiyent.



Bunda: — m ahsulot birligiga to ‘g‘ri keladigan qoplanmaydigan 
yordam chi vaqt jadvaldan olinadi; t, — m ahsulot birligiga to ‘g‘ri 
keladigan to ‘g‘ri Relish tanaffuslari vaqti.

Operativ vaqtlami, smenadagi vaqtga nisbatini bildiruvchi koefFitsiyent:

IC = ~ ) (13.6)

Bunda: — sm ena davomiyligi; — sm ena davomiyligida 
dastgohga xizmat ko‘rsatish uchun ketgan vaqt; — smena davomida 
ishchi o ‘z -o ‘ziga x izm at ko‘rsatish uchun ketgan vaqt; — ni 
hisobga olmasa ham  b o ‘ladi.

T o ‘quvchining xizm at k o ‘rsatish normasi

(13.7)

Y ordam chi vaqt t^  ga nisbatan foizi: 

a =

— to ‘quvchining ish usuli bilan bandlik koeffitsiyenti.

к  = 0 ,6 . lb ’

t. — k o ‘p  dastgohchining maxsulot birligiga to ‘g‘ri keladigan ish 
b ilan  band  b o ‘lish vaqti jadvaldan olinadi.

T o ‘quvchining to ‘qim a to ‘qib chiqarish norm asi

Htoq = H ,  -H ,i , ,m / s o a l .  (13.9)

— dastgohni unum dorlik  normasi; — to ‘quvchini xizmat 
k o ‘rsatish normasi.

Y uqoridagi hisoblarni bajarish uchun, ya’ni foydali vaqt koeffi- 
siyentini hisoblash u chun  yordam chi vaqt ko‘rsatkichlarini va ish 
joyiga xizm at ko‘rsatish ko 'rsatkichlari hisoblab chiqiladi.

Berilgan topshiriqqa binoan m ehnatni ilmiy tashkil qilish va 
m ashinalam i ishlashini norm alab bo'lgandan so‘ng yuqoridagi ko‘rsat- 
k ich la r b o ‘y icha  h isob lab  m asalan  to ‘quvchilik , tandalash  yoki 
to ‘quvchilik, qayta o ‘rash b o ‘yicha hisoblab b o ‘lingandan so‘ng boshqa 
jarayon larn i m a’lum otnom alar, ilg‘or korxonalar tajribasiga asosla- 
nib qabul qilsa b o ‘ladi. M isol tariqasida 13.1-jadvalda uskunalam ing 
f.v.k. lari keltirilgan.



13.1 jad v a l.
TyexDologik jarayonlarning uskunalarin i foydali vaqt koeffitsiyentlari.

№ Jarayonlar F.v .k .

1. Qayta o 'rash; M -150-2 
M urata, Autoconer

0 ,4 5 -0 ,5 5
0 ,8 5 - 0 ,9 0

2. Tandalash: G urhlab tandlash 
P iltalab tandlash

0 ,4 5 -0 ,7 5
0 ,2 5 - 0 ,4 5

3. Ohorlash 0 ,8 0 - 0 ,8 5

4. Ip  bog'lash 0 ,4 6 -0 .4 8

5. T o ‘quvchilik 0 ,8 5 - 0 ,9 5

6. Saralash 0 ,8 - 0 ,8 5

Jarayonlar bo‘yicha uskunalarning 
unumdorligini hisoblash

1. Qayta o ‘rash m ashinasining nazariy  unum dorligi, kg/soat,

U = V - t . - T - n / 1 0 ‘ (13-10)

Bunda: V — qayta o ‘rashda ipning o 'rtacha  tezligi, m /m in ; t — 
vaqt, m in; T  — ipning chiziqii zichligi, teks; n — u rch u q la r soni; 
V —paxta iplari uchun 270— 1000; jun  iplari uchun 200—800 m / 
min; ipak iplari uchun 140—200 m /m in .

H aqiqiy unum dorligi, kg/soat;

Ц .Р .у .к .

2. G uruhlab tandalash m ashinasini unum dorlik  norm asi, kg/soat
-  V ' t ■ T  • m  ̂• F.v.k./lO^ (13.12)

Bunda: V — tandalashda ip larning chiziqii tezligi, m /m in ; t  — 
vaqt, m in; — tandalash g‘altagidagi iplarning soni.

2.1. Piltalab tandalash m ashinasining unum dorligi, kg /soat,

=  [(V • V „./V +  V,„. • n^) • (t • • T /10 ‘)] ■ F  • V • к 03-13)
Bunda: К — iplarni barabanga o ‘rashdagi tezlik m /m in ; V , — 

iplam i barabandan lo ‘quv g‘altagiga qayta o‘rashdagi tezlik ; m /m in ; 
n  — piltalar soni; — tandadagi iplarning soni.

3. Ohorlash m ashinasining unum dorligini hisoblash, 

U =  V • t • n-r • т у  10* kg/soat,
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Bunda:V  — ohorlanayotgan iplarning tezligi, m /m in ; — tanda 
ip larin ing soni.

O horlash  tezligi, m /m in .
V „,=  Q - 1 0 V r 4 - T ^ -K - t .  (13.15)

B undaiQ  — barabanlarni qurita  olish qobiliyati; 9—11 barabanli 
m a sh in a la r  u ch u n  Q =  300 -  500, kam erali m ash in a la r uchun  
Q =  200 — 280 kg/soat; К  — siquvchi valdan keyingi ipdagi namlikning 
og‘irligini, ipning og‘irligiga nisbatani hisobga oluvchi koeffitsiyent 
К  =  0,9уо1,4.

4. Ip  o ‘tkazish m ashinasining unum dorligi.
4 .1 . B itta  tanda  iplarini o ‘tkazish uchun sarfbo 'lad igan  vaqt nor- 

m asi, m in:
t ^ = n ^ - f / 1 0 0 .  (13.16)

Bunda: t* — 100 ta  ipni jihozlardan  o ‘tkazish uchun sarf bo‘la- 
digan vaqt; a,. ~  tanda  iplarining soni. M a’lum otnom adan olinadi.

4.2 . B ir sm enadagi ishchining normasi yoki dastgohning haqiqiy 
unum dorligi;

H ’.  =  ( T , , - T , ) / ( t ^ + t ^ J ,  (13.17)

Н ц = Н '^ /8 , tanda/soatda. (13.18)
Bunda: — bir sm enadagi ish vaqti; T ^ = 4 8 0  m in, ya’ni 8 

soatga teng  qiiib olinadi; — ish joyini to ‘g ‘rilash uchun  va ishchi- 
ni o ‘zi u chun  sarflaydigan vaqt; 19 min. Sm enada dastgohni ip 
o ‘tkazishga tayyorlash uchun sarf bo‘ladigan yordamchi vaqt 7,5 
min. U num dorlik kg da:

H ' . = ( T , „ - 1 9 ) G , / ( t „ + t ^ J  (13.19)

H' /8 ,  kg/soatda. (13.20)
Bunda: C, — to ‘quv g‘altagidan tanda iplarining og‘irligi.
5. Ip  bog‘lash m ashinasining unum dorligini hisoblash.
5.1. H aqiqiy unum dorlik , tugun/soatda:

H „ = n ,* 6 0 *  Fv,k., (13.21)

B unda: n̂  ̂ — m ashinaning ip bog‘lashi, bir m inutda.
5.2. U num dorlik , kg/soatda:

H  ^  n ,  60 G , F .v .k .  (1 3 .2 2 )
Пт



Bunda:Gj — to ‘quv qaltagidagi ip lam ing  og‘irligi; — landa 
iplarini soni.

5.3. U num dorlik, tan d a g ‘altagi/soatda: >
n 60 (^ 3 .2 3 )

. F.v.k.

6. T o‘quv dastgohining unum dorlig in i hisoblash.
6.1. T o‘quv dastgohining nazariy unum dorligi arqoqda.

■ 60 arqoq /  soat. (13.24)

Bunda: n^^ — bosh valning aylanish soni, m in ^
6.2. To‘quvchining to‘qima lo ‘qish norm asi yoki haqiqiy unum dorlik 

arqoqda:
F.v.k, a rqoq /soat. (13.25)

6.3. Har xil taxtalash eniga ega bo‘lgan dastgohlarda, b ir xil to ‘qima 
o ‘qilayotgan b o ‘lsa, unum dorlikni kvadrat m etrda quyidagi form ula 
bilan taqqoslash mumkin:

Bunda: B  ̂ — xom to ‘qim aning eni.
6.4. Dastgoh unum dorligini to ‘qim ada necha m etr arqoq ipi lo ‘qi- 

layotganligini hisobga olgan holda ham  hisoblash m um kin.

=  n^v * 60 • * F  v.k, a rq o q /m e tr  soatda. (13.27)
6.5. H ar хД zichlikdagi to ‘qim aIam i to ‘qishda, dastgohlarni m a’- 

lum  vaqt ichidagi unum dorligini, m ing , a rq o q / soatda taqqoslab 
hisoblash qulaydir.

I_, Hb.v60-F.vk , .
“ “ ------iooo------ Ming,arqoq/soat. ( ]3  2g)

7. Tozalash, nuqsonlash hisoblash m ashinalarin ing unum dorlig i­
ni aniqlash:

=  V • 60 • F .v.k , m /soat (13.29)
Bunda: v — to ‘qim aning tozalash , nuqsonlash-hisoblash  m ashi- 

nalaridan o4ish  tezligi m /m in .
8. Tozalash-nuqsonlash m ashinalarin ing unum dorligini kg/soatda 

ham  aniqlash mumkin:
• M ^, kg /soat. (13.30)

Bunda: — b ir m etr to ‘q im aning  m assasi, kg da.



U skunalarni rejali to ‘xtab turish foiziga, dastgohni haqiqiy unum - 
dorlig in i hisoblashdagi foydali vaqt koeffitsiyentlarida hisobga olin- 
m aydigan to ‘xtab tu rish lar kiradi.

B unday to ‘xtab turishlarga quyidagilar kiradi.
1. K apital ta ’m irlash u chun  rejali to ‘xtab turish foizi — >4,.
2. 0 ‘rta  ta ’mirlash u ch u n  rejali to 'x tab  turish foizi —
3. H aftalik  tozalash u ch u n  rejali to ‘xtab turish foizi — A^.
4. Jo riy  ta ’m irlash uchun  rejali to ‘xtab turish foizi — A^.
5. Y osh  bo lali a y o lla r , o ‘sm irlarga q isq a rtirilg an  ish vaqti 

u chun  to ‘xtab turish foizi — Ay
6. H a r xil sabablarga ko‘ra to ‘xtab turish foizi — A^. 
U skunalam ing to ‘xtab tu rish  foizi quyidagi m a’lum otlar asosida

aniqlanadi:
1. U skunalam ing ta ’m irlashlararo  davri, yilda, oyda.
2. T a ’m irlash uchun sa rf  boMadigan vaqt norm asi, k ish i/ soatda.
3. T a ’mirlash brigadasidagi ishchilar soni.
4. B ir yildagi, b ir kundagi ish soatlari soni.
1. K apital ta ’m iriash uchun  rejali to 'x tab  turish foizi:

A ,  ^ T d - K ,- io o  ̂ ( 1 3 3 1 )

— ta ’m irlash davri, soatda; — ta ’m irlashning qaytarilish 
holatlari soni tsikl m obaynida; — ta ’m irlashlararo tsikl, soatda. 

T a ’m irlashlararo siklda kapital t a ’mirlash soni Iga teng.
2. 0 ‘rta ta ’m irlash u chun  rejali to ‘xtab turish foizi:

A j  =  ( 1 3 3 2 )

— 0 ‘rta ta ’milash davomida ta’mirlashning qaytarilish holatlari soni:

(13-33)

Bunda: — ta ’m irlashlararo siklning vaqti; — o‘rta ta ’mirlash 
davri, oyda.

3. H aftalik  tozalash  u chun  rejali io ‘xtash foizi:
Аз =  Т ^-Т  -lOO/T^. (13.34)

Bunda: — tozalash uchun to ‘xtash vaqti davomiyligi; — 
to za lash la ra ro  siklda tozalashlar soni.



Т .=  Т , , / К “ (К ^+ 1). (13.35)
Bunda:7’,̂  ̂— ta ’m irlashlararo siklning davomiyligi, kunlar; К — 

tozalashning qaytarilishi kunlar.
4. Joriy ta ’mirlash uchun rejali to 'xtash foizi odatda korxonalar 

tajribasidan kelib chiqqan holda qabul qilinadi. 13.2-jadvalda tajribadan 
kelib chiqqan holda ning qiymatlari jarayonlar bo‘yicha keltirilgan.

5. Yosh bolali ayollar, o ‘sm irlarga qisqartirilgan ish vaqti uchun 
to ‘xtab turish foizi sm ena 8 sca t ishlasa 1 scat qisqartiriladi. Sakkiz 
soatlik ish sm enasida ikki m arta  m ashinani lo ‘xtab turish in i hisobga 
olsak,  ̂ = 12,5% ish vaqtida to ‘xtab turishga to ‘g ‘ri keladi. Lekin 
shartli ravishda malaka ishida 5% uskunalar to ‘xtab turishini inobatga 
olsa boMadi, u holda:

A = 1 2 ,5 -5 /1 0 0  =  0,63,%. (13.36)

6. H ar xil sabablarga ko‘ra to 'x tab  tu iish  foizi ham m a uskunalar
uchun;

A ^= Q ,5 % .  (13.37)
U m um iy rejali to ‘xtab turish  foizi:

A = + + + A,. (13.38)
Ishlab turadigan uskunalar koeffitsiyenti (l.u.k) quyidagicha aniq- 

lanadi:

I.u.k = 1 5 ^ .  (13.39)

Misol tariqasida quyidagi 13.2-jadvalda uskunalaming to ‘xtab turish 
foizi va ishlayotgan uskunalam ing koeffitsiyentlari hisobi keltirilgan.

T o‘quv dastgohlarini tozalash uchun to‘xtab turish foizi, F.V.K. ni 
aniqiashda hisobga olinadi, shuning uchun bu yerda hisobdan chiqariladi.

13.2. Ishlab chiqarish rejast

Texnologik jarayonlarni loyihalashni bajarishda korxonaning ish­
lab chiqarish dasturi tuziladi. A gar loyihaga bir necha  to ‘qim a turi 
topshiriq  sifatida berilgan bo 'Isa, u holda har b ir to ‘q im a uchun 
alohida dastur tuziladi. D asturda h a r bir to ‘qim a turi uchun bir 
yilda, bir kunda yoki bir soatda ishlab chiqariladigan to ‘qim a m iqdori 
va un i sotish rejasi tuzilad i. Ishlab  ch iqarish  d a s tu rin i har bir 
jarayonlar uchun ham  tuzish m um kin.
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M ahsulotni ishlab chiqarish dasturin i tuzishdan oldin bir yildagi 
ish kuni sm ena koeffitsiyenti b ir sm enadagi ish soati, sutkadagi ish 
soati aniqlanishi kerak.

D astgohlar uch sm enada ishlatilsa, m aqsadga muvofiq bo‘ladi. 
Ish kunlarini hisobiashda bayram  kunlari hisobga olinm aydi.

Ishlab chiqarish dasturi loyihadagi joylashtirilgan dastgohlar soni- 
ga asoslab hisoblanadi. Loyiha topshirig‘ida ±5%  gacha dastgohlarni 
joylashtirilishida farq qilishiga ijozal etiladi, sababi, dastgohlarni 
joylashlirishda unga xizmat qilish, ishlatiladigan maydon ratsional bo‘lishi 
e’tiborga oliuadi.

Agar topshiriqqa binoan loyihaga korxona dastgohlar sonida emas, 
to ‘qim a ishlab chiqarish m etrda berilgan b o ‘lsa, u  ho lda  dastgohlarni 
joylashtirish bo'lim ida keltirilgan form ula yordam ida aw al dastgohlar 
soni aniqlanadi, so‘ngra joylashtirilgan dastgohlar soniga binoan ishlab 
chiqarish dasturini hisoblashga kirishiladi.

Agar ishlab chiqariladigan to ‘qim a uchun xomashyo G , kilogrammda 
berilgan b o ‘lsa, u holda dastgohlar soni quyidagicha topiladi:

" § (М т ,+ м ^ ’) н12;1„к Т,- (13.40)

Bunda:G^ — topshiriq bo‘yicha berilgan xomashyo, kg; —
tanda va arqoq iplarining bir to 'q im a to 'qish uchun sarf bo'lishi, 
chiqindi bilan birga; J — ta artikul uchun, kg; Kj — har bir J ta artikul 
to 'qim a uchun sarf bo‘Iadigan um um iy xomashyo hajm idan J~ta artikuli 
to‘qim a uchun sarf bo‘lishini blldiruvchi koeffisiyent; H ^2 — dastgoh 
unumdoriik normasi, mVsoat; ishlaydigan uskunalar koeffitsiyenti.

Loyihada 2 smenali ish tashkil etilib, korxona yil davom ida 4156 
soat ishlaydi. 4 kun bayramoldi qisqartirilgan vaqtda 7 soatdan isTiIay- 
d i.B u 4 - 7 • 2 =  5 6 soatnitashkiletadi. (4156 — 56): 15,92 =  256,25bay­
ram oldi b o ‘lmagan ish kunlari. Bir yildagi um um iy ish kunlari soni
4 +  256,25 =  260.25. Loyihadagi m isolda 261 kun qabul qiiingan. Bir 
kundagi ishchining o 'rtacha ish soati 4156 : 261 =  15,92 soatni, bir 
smenadagi o 'rtacha  ish soati esa 15,92 : 2 =  7 ,96 soatni tashkil etadi.

Loyihalanayotgan korxonaning dastgohlari taxtlangandan so‘ng 
agar b ir necha turdagi to ‘q im alar berilgan bo 'lsa  h am , ular alohida 
hisoblanadi vajadvalda keltiriladi. M isol uchun, m itkal 18 artikulidagi 
to‘qim ani ST B -180 dastgohidato‘qish loyihada berilgan bo‘lsa, uning 
hisobi quyidagi tartibda bajariladi:



1. T axtlangan  dastgohlar soatda:
n, =  • T^= 60 • 4156 =  249360.

Bunda; D ĵ — taxtlangan dastgohlar soni 60 ta qabul qilamiz; — 
rejalashtirilgan m uddatga, ish soatlari soni.

2. Ishlaydigan dastgohlar soatda:
n. =  • T  • I.u.k =  249360 • 0,963 =  240134.

3. Bir yilda to ‘qilayotgan to ‘qim a, metrda:
В =  D ,* T  • I.u.k - H = 2 4 0 1 3 4 -7 ,1 0 =  1704951,0 m.m t.J r II ’ ’

Bunda: I.u .k  ishlaydigan uskunalar koeffitsiyenti.
4. D astgohning  bir soatdagi unum dorlik  norm asi, m /soat

-F .v .k  =  7 ,47*0 ,95  =  7,10 m.
5. T o ‘qiladigan to ‘qim a m etr kvadratda:

240134- 11 ,64= 2795160,0  ni'.

6. T ashlanadigan  arqoq iplari m illion arqoqda:

n^^=  n. • U^= 240134 ■ 15960 =  3832,5 mln. arqoq.

7. U num dorlik  arqoq soatda:

U ^=  n , /  60 - F^.,=280 - 60 - 0,95 =  15960 arq. scat.

8. B ir yilda m illion m etr arqoqda:

L =  n. • U =  240134-26174 =  6285,3 mln. metr. arqoq.I arq.m ’ т  т

9. U num dorlik  arqoq m etr soatda:

■ 60 • В • Rv.k =  280 • 60 • 1,64 • 0,95 =  26174 arq. m.soatda.arq.m bv x ' т

10. B ir yilda to ‘qilishi kerak bo 'lgan  xomashyo miqdori.
Tanda.

G  =  В • M ‘,=  1704951 -0 ,0 8 8 4 =  143898, kg.y.t m t ’ ’ ^

Arqoq.

1704951 -0,08011 =  136583,6 kg.

1 l .B ir  soatda  kerak b o ‘lgan xom ashyo miqdori.
Tanda.

T =  143838 /4 1 5 6  =  34,65 kg.
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G ^ / T  = 136583,6/ • 4156 =  32,86 kg.

Texnologik jarayon lam i loyihalashda ishlab chiqarish dasturini 
hisoblayotganda agar biltadan ortiq  to ‘qim a turlari lopshiriq bo‘yicha 
berilgan bo 'lsa, u holda har bir to ‘qim aning texnik-iqtisodiy ko‘rsat- 
gichlari alohida hisobiab chiqiladi, so‘ngra o 'rtacha hisobi chiqariladi. 
H isoblangan qiym atlar 13.3 jadvalda gidek keltiriladi.

13.3. Uskunalar muvofiqligini hisoblash. Har bir 
jarayondan chiqadigan chiqindi va mahsulot miqdorini 

bir-biriga bogMiq holda bisoblash

U skunalar muvofiqligini hisoblash uchun har bir texnologik ja- 
rayonga keladigan xom ashyo m iqdorini aniqlash zarur bo‘ladi.

Tayyorlov bo 'lim in i jarayonlariga keladigan xomashyo m iqdori, 
to ‘quv sexini ishlab chiqarish dasturida bir soatda kerak b o ‘lgan 
tanda  va arqoq  iplarining m iqdoriga bog‘liq bo'ladi. T o‘quv sexiga 
kelayotgan xom ashyo m iqdori tayyorlov boUimidan chiqayotgan 
ch iqindilarning chegirilganiga teng b o ‘ladij.JarayonIardan o ‘tadigan 
m ahsulotning m iqdorini quyidagicha aniqlaymiz, masalan:

Qayta 0 ‘rashdan  chiqadigan chiqindi miqdori;

- G'’Chqô  = = 0,013 k g .
100 100

Bunda: — b ir soatga zarur b o ‘lgan tanda ipining og‘iriigi, kg; 
Ch^^.— qayta o ‘rashda chiqadigan chiqindi miqdori, %. 
Tandalashga keladigan m ahsulot miqdori:

"  ^4,62 -  0,013 =  34,607, kg.

T andalashda chiqadigan chiqindi miqdori:

O horlashga keladigan m ahsulot miqdori:
Go = G .,„ -0 ,0 0 4  = 34,603 kg.

O horlashda chiqadigan chiqindi miqdori:

mo = = 0,047 kg.



Ip o‘tkazishga va ip bog‘lashga keladigan m ahsulot miqdori:

G.^ =  Go -  0,047 =  34,603 -  0,047 =  34,556 kg.

Ip o‘tkazish va bog‘lashdan chiqadigan  chiqindi miqdori;
_  _  Gi„. 0.05I _  34,556 0,51 _  ^  m o

-------- ioo------------ Ш0------- 0-01» kg.
T o‘quv sexiga keladigan tanda ipi m iqdori:

G.o.<,= =  34,556 -  C ,0i8  =  34,538 kg.
T o‘quv sexida tanda ipfaridan chiqadigan  chiqindi m iqdori, kg:

m „ ,=  5 : 2 ^  = 0,024 kg.

T o‘quv sexida to ‘qim ani to 'q ib  chiqarilganidan so‘ng to ‘qim a- 
dagi sof tanda ipining og‘irligi:

Gjyk “  t̂ ’024 =  34,538 -  0,024 34,514 kg.

To‘quv sexiga keladigan arqoq ipi m iqdori:

32,86 kg.
T o‘quv sexida arqoq  ipidan chiqadigan  chiqindi m iqdori:

^  Ga-0,018 32,86 0,018 л  л л /: i ^niarq ,QQ 0,006 kg.

To'quv sexida to ‘qim a to ‘qilgandan so ‘ng to ‘qimadagi so f arqoq 
ipining og‘irligi:

G^^ -  G^ -  0,006 -  32,86 -  0,006 =  32,854 kg.

13.4-jadvalda tanda va arqoq iplaridan chiqadigan chiqindi ham da 
xomashyo m iqdorining hisobi jarayon lar b o ‘yicha keltirilgan.

Uskunalar sonining bir-biriga muvofiqligini hisoblash.

M ashinaiar sonining muvofiqligini hisoblashdan m aqsad, zarur 
bo'lgan m ahsulotni to ‘quv dastgohida to 'q ish  uchun tayyoriov b o 'li-  
midagi uskunalar uzluksiz ravishda ip la rb ilan  ta ’m inlab lurish uchun 
ulam ing kerak bo 'lgan sonini aniqiashdir.

Buning uchun to ‘quv sexini ishlab chiqarish dasturidan bir soatda 
kerak bo‘lgan mahsulot miqdori, tayyoriov b o ‘limi uskunalari unum - 
dorligi normasi va ishlaydigan uskunalar koeffitsiyenti asos qilib oli- 
nib, taxtlanadigan uskunalar soni aniqlanib, loyihaga qabul qilinadi.
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0 ‘rnatilgan uskunalar sonining b ir-b iriga muvofiqligi quyidagicha 
aniqlanadi:

1. Ishlaydigan uskunalar sonini aniqiash:

Bunda: п-. — ishlaydigan uskunalar soni j  ta jarayon uchun; ni^. — 
jarayonlardan o4adigan m ahsulot m iqdori, kg; — m ashinaning 
unum dorlik norm asi, kg.

2. Taxtlanadigan uskunalar sonini aniqiash;

Bunda: n ^ . — taxtianadigan uskunalar soni, j  ta jarayon uchun; i.̂ ^̂  — 
ta jarayondagi ishlaydigan uskunalar koeffitsiyenti.

Qayta o^rash avtomatlarini sonini aniqiash.
1.Ishlaydigan uskunalar sonini aniqiash:

_  G ,. _  3 4 .6 2  _  , ^
’ (13.43)

2.Taxtlanadigan avtom atlar soni:

ri _ îq _ 1,2 _ « ЛС
(13.44)

Tandalash mashlnalari sonini aniqiash.
1. Ishlaydigan uskunalar soni:

n . -  -  34,607 _  Q П345)
" 241,8 ’

2. Taxtianadigan m ashinalar soni:

n . . . , =
i.,.k  0 .978

Ohorlash mashinalanoing sonini aniqiash.
1. Ishlaydigan uskunalar soni:

n. = 2a. = = 0 14 (13.47)
241,8 ’ ^

2. Taxtianadigan m ashinalar soni:

Ip o4kazish uskunalarining sonini aniqiash

Bu b o ‘lim da 15% iplar jihozlardan  o ‘tkaziladi.
1. Ishlaydigan uskunalar quyidagicha aniqlanadi:



Ip bog'^lash mashjnalarining sonini aniqlash

K orxona tajribalari shun i ko‘rsatadiki, bu boMimda 85% gacha 
ip lar bog‘lanadi.

l.Ish laydigan  m ash inalar sonini aniqlash:

= = 0^051. (13.51)

2. T axtlanadigan dastgoh lar sonini aniqlash:

n -  ^  =  ^  =  0 , 0 5 3 .  (1 3 .5 2 )
0,957

To^qimani tozalash mashinalarining sonini aniqlash

Buning uchun saralash b o ‘limiga keladigan tanda va arqoq iplarining 
og 'irlig in i, to ‘quv sexini ishlab chiqarish dasturidagi bir m etr to ‘qima 
to ‘qish uchun  sarf b o ‘ladigan iplar og‘irligiga bo 'lam iz. Misol:

=  3 9 9 . 8 1 m  (1 3 .5 3 )

yoki uskuna unum dorlig in i m etrdan  kilogrammga aylantirib, dast­
goh lar sonini aniqlash h a m  m um kin.

1. Ishlaydigan u skunalar sonini aniqlash:

n. =hlL = Ш L = . Q \ 9  (13.54)
“ H „  2160

2. Taxtlanadigan  dastgoh lar sonini aniqlash:

" -  =  i ! r  =  W  =  °> ’ ^ 3 .  (1 3 .5 5 )

Saralash mashinalarining sonini aniqlash

l.Ish layd igan  uskunalar sonini quyidagicha aniqlaymiz:

Lm _  399,81 _  A 2 7
H.. 1500 ’ (1 3 .5 6 )



13.5- jadvalda hisoblangan qiym atlar keltirilgan.
Loyihaga taxtlash uchun dastgohlarni qabul q ilishda raqam larni 

ko‘p tom onga yaxlitlanadi.
Tayyorlov b o ‘Iimi uskunalarini hisobiab loyihaga qabul qilingan- 

dan so ‘ng ularni tayyorlov b o ‘Umiga joylashtiriladi.

13.4. Korxonaning moliyaviy ko^rsatkichlarini bisoblash
1. M ahsulotni sotish rejasi

Ishlab chiqarilgan m ahsulotni sotish evaziga, korxona moliyaviy 
tom ondan rivojlanib taraqqiy etib  boradi. Ishlab chiqarilgan tovar 
m ahsulotini korxonalarda ulguiji narxlardan foydalanib sotiladi.

Ishlab chiqarilgan mahsulot nafaqat uning m iqdoriga, balki sifatiga 
ham bogMiqdir. Yuqori sifatli mahsulot sotish koixonani texnik -  iqtisodiy 
ko'rsatkichlariningbarcha fondlarini yaxshilaydi. Pirovard natijada mahsulot 
hajmi, mehnat unumi ko'payib, olinadigan foyda oitib, korxona samarali 
sohaga aylanadi. Ishchilam ing turm ush sharoiti yaxshilanadi, yangi 
texnologiyalar bilan jihozlanishiga shart-sharoitlar paydo bo‘ladi.

K orxonada ishlab chiqarilgan tovar m ahsulotining qiym ati quyi­
dagicha aniqianadi:

so‘m. (13.58)

Bunda: — bir yilda ishlab chiqarilgan tovar m ahsulotining 
narxi, so‘mda; B^ — bir yilda to ‘qilayotgan to ‘q im a; N  — b ir m etr 
to ‘qim ani, am alda q o ‘lIanilayotgan preyskurantdagi ulguiji narxga 
to ‘g‘ri keladigan qiym ati, so‘mda.

2. To^quvchilikda xomashyo tengligi
Ishlab chiqarishning ham m a bosqichlarida iloji boricha xomashyoni 

tejam korlik bilan sarf qilishga harakat qilish kerak. K orxonada xom - 
ashyodan tejamkorlik bilan foydalanish, bu ch iq indi m iqdorini ka- 
m aytirish va tayyor m ahsulot m iqdorini ko 'paytirish  dem akdir.

X om ashyo tengligini aniqiashda uni ikki qism ga ajratiladi:
U ning birinchi qismini keltirilgan xom ashyo ham da oxor yelimi 

og‘\rligi, ikkinchi qismini lo ‘qim a lo ‘qish uchun sarf b o ‘lgan xom - 
ashchyo miqdori va ishlab chiqarishdan chiqqan chiqindi tashkil etadi.
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+ G ,,, +  G ,, =  +  Ch. (13,59)

BundaiGy, — bir yilda to ‘qim a to ‘qish uchun kerak bo‘lgan tanda 
ipi miqdori, kg; — bir yilda to ‘qim a to ‘qish uchun kerak b o ‘lgan 
arqoq ipi miqdori kg; — yelim og‘irligi, kg; G^— to ‘qimada yelim 
bilan birga to ‘qilgan xomashyo m iqdori, kg; Ch — bir yilda chiqadigan 
chiqindilar miqdori (m om iq va to ‘qilgan ohor bilan birga).

Bu form uladan

Gy, +  -  C h (13.60)
Endi xom ashyoni so‘m da hisoblasak, to ‘qim ada to ‘qilgan xom - 

ashyoning tannarxi, to 'q im ada  to ‘qilgan tanda va arqoq iplarini ish- 
lab chiqarishdagi umumiy ch iq indilar narxini ayirmasiga teng b o ‘la- 
di. Xom ashyo tengligidagi hisobga yelim  og‘irUgi kirmaydi, u  m ateri- 
allar hisobida kiritiladr.

T o ‘qimadagi xomashyo tannarxi quyidagi form ulada aniqlanadi:

в  = ( B , ,+ B ^ )  -  sum. (13.61)

Bunda: B^, — bir yildagi to ‘qim ani to ‘qish uchun sarf b o ‘lgan 
tanda  iplarinm g narxi, so‘m; — b ir yildagi to ‘qim ani to ‘qish 
uchun sarf bo 'lgan arqoq ipining narxi, so ‘m; B̂  ̂ — bir yildagi 
ishlab chiqarishda chiqadigan ch iqindilarning narxi , so‘m.

Xom ashyo tannarxi chiqindi b ilan  birga

B - { B ^ ,+  B^ )̂ +  B̂ ,̂ , so‘m, (13.62)

3. M ehnat va kadrlar bo'yicha rejalash

Korxonadagi ishchilar sonini aniqlash  uchun quyidagilar asos 
bo4adi: o ‘tim lar bo‘yicha taxtlangan u skunalarson i; m ahsulot ishlab 
chiqarish rejasi; ishchilarni uskunalam i boshqarish normasi; ish vaqti; 
sm enalar soni; m ehnatga haq  to ‘lash va ta ’rif sistemalari.

Shtatdagi ishchilar soniga: asosiy va yordam chi ishchilar; texnik- 
m uhandis xodimlar; kichik x izm atchilar kiradi.

K o‘pincha loyiha topshirig‘iga b inoan  biror sexning asosiy ishchi- 
larining uskunalam i boshqarish norm asi aniqlanib, boshqa sexlar 
ishchilarining normasi, norm alar yoki korxonalar ko‘rsatkichi b o ‘yicha 
qabul qilinadi.



Sexdagi asosiy ishchilarning soni,uskunalarni boshqarish normasi 
orqali quyidagi form ula yordam ida aniqlanadi:

(13.63)
"xlz

Bunda: 1д — asosiy ishchilar soni; — taxtlangan dastgohlar 
soni; — sm enalar soni; — dastgohlarda ishchilarni xizmat 
qilish norm asi.

Sexdagi asosiy ishchilar soni, ularni ishlab chiqaradigan normasi 
orqali aniqlansa, u holda form ula quyidagi ko‘rinishda bo 'ladi:

Bunda: G ^ — smenadagi rejalashtirilgan m ahsulot norm asi m iq- 
dori; Hj — b itta  ishchining b ir soatdagi unum dorlik norm asi; — 
bitta  sm enaning  ish vaqti, soatda.

H am m a kasbdagi ishchilarning sonini sm enalar b o ‘yicha jam lab 
asosiy ishchilarning soni aniqlanadi.

Ishchilarning ham m asi ham  h a r kuni ishga chiqmasligi m um kin, 
sababi, u lar m exnat ta ’tilida, kasalligi tufayli ishga chiqolmasligi 
m um kin. Shuning uchun ishga chiqm aydigan ishchilar sonini foiz 
hisobida qabul qilib ro ‘yxatdagilam i quyidagicha aniqlaymiz:

lOO-Pch • (13.65)
Bunda: — ro ‘yxatdagi ishchilar soni; - f i^ h g a  chiqm aydi­

gan ishchilar m iqdori,%  da.

4. M ehnat haqi fondini rejalashtirish

M ehnat haqi fondini hisoblashda ta ’rif sistemasi, mehnatga haq  to‘Iash 
turlari sistemasi va mukofotlash nizom iga asoslanib hisoblanadi.

M ehnat haqi fondi ishlab chiqarishda band bo‘lgan har b ir  kasb­
dagi ishchilar u chun  hisoblanadi. M ehnat haqi fondida b ir soat, bir 
kun, b ir oylik fondJar alohida hisobga olinadi.

Bir soatlik  m ehnat haqi fondi quyidagicha hisoblanadi:

Fs = Pisli + Fv + Fm + Ĵ kech + . (13.66)
Bunda: — bir soatlik ish haqi fondi; — m a’lum miqdordagi 

m ahsulot uchun  ishbay to ‘Ianadigan ish haqi; — m a’lum  vaqt 
ichida vaqtbay to ‘lanadigan ish haqi; F^ — vaqtbay va ishbay ishlaydigan



ishchilarga to ‘lanadigan mukofot; — kechasi ishlagani uchun 
qo‘shimcha m ehnat haqi; — shogird tayyorlagani uchun qo‘shimcha 
m ehnat haqi; K̂ , — brigadaga boshchilik qiladiganlarga qo‘shimcha haq.

Bir kunUk ish haqi fondi;

F , „ „ = F .+ - | | .  (13.67)

Bunda: 6 — q o ‘shim cha haq b o ‘hb, o ‘sm irlar, bola em izuvchi 
ayoUar, to ‘xtab turgan uskunalar u ch u n  to ‘lanad\.

Bir oylik ish haqi fondi;

Fo, = F k „ „ + ^ .  (13.68)

Bunda: b — dam  olish, davlat va jam o a t ishlari uchun qo‘shim cha 
fond, yiilik ish haqi fondi ham  shunday aniqianadi.

5. M ehnat va ish haqining texnik-iqtisodiy ko'rsatkichlari (TIK)

M ehnat ish haqining TIK lari h a r b ir to ‘qim a turi uchun alohida 
hisoblanadi. Buning uchun kerakli b o ‘Igan ko‘rsatkichlar qiym ati 
loyihani ishlab chiqarish dasturidan olinadi.

1. Dastgohning o ‘rtacha unum dorhgi b itta  dastgoh-soatga, quyi- 
dagi formula yordam ida aniqianadi:

u„. = . ^ .  (13.69)

Bunda: L — rejalangan vaqt ichida to ‘qilgan to ‘qim a arqoq yoki 
arqoq/m etrda, ham m a to 'q im a turi uchun; n, — rejalangan vaqt 
ichida dastgoh-soatda^um um iy to ‘qilgan to ‘q im a turlari uchun.

2. 100 ta dastgoh-sc^t uchun, ishchining sarf qilgan m ehnat sarfi 
ishchi/soatda

(13.70)

Bunda: К  — ham m a asosiy ishchilarning b ir yildagi ishlagani, 
ishchi-soatlarda.

3. Bitta ishchining m ehnat unum i, bir soatda arqoq yoki arqoq- 
metrda:

U „ = 4 ^ .  (13.71)



4. 1000 m xom  to 'q im an i ishlab chiqarish uchun m ehnat sarfini 
ishchi/soatda quyidagi form ulada aniqlash m um kin

T -Ir_122£ (13.72)
■

Bunda: — rejalashtirilgan m uddatda to ‘qiigan to ‘qim a, m , 
ham m a turdagi to ‘qim a turlari uchun.

5. Bitta ishchining o 'rtach a  bir soatlik ish haqi, so‘mda;

Ix = | -  (13.73)

Bunda: — ishchining bir soatlik ish haqi, fondi; — ishlangan 
ishchi soatJar.

6 , T annarx, foyda va mahsulot samaradorligi

M ahsulot tannarx ida  korxonaning ham m a k o ‘rsatkichlari yaqqol 
k o ‘zga tash lanad i, un d a  xom ashyoning sarfi, texnologik jarayon lar 
to ‘g ‘ri tan lab  loyihalanganlig i, m ehnatn ing  ilm iy asosda tashkil 
etilganligi, m eh n a t va ish haqi to ‘g ‘ri rejalashtiriiganligi va boshqa 
k o ‘rsatk ich lar nam o y o n  b o ‘ladi. Bu ko‘rsatkich  korxonaning eng 
asosiy ko‘rsa tk ich laridan  biri hisoblanadi. T annarxning kamayishi 
ko rxona rivo jianayo tgan in i, m ehnat unum in ing  o‘shayotganin i, 
ishlab chiqarish  ilg‘o r  texnologiya asosida ishlayotganliglni, to ‘qim a 
ishlab ch iqarish  u c h u n  sarf-xarajatlarning kam ayganini, issiqlik va 
e lek tr energiyalari tejam koriik  b ilan  sarflanayotganligini ko‘rsatadi. 
T o 'q im a ishlab chiqarishda tannarxning pasayishi, korxonaga keladigan 
foydani oshiradi, barcha  texnik-iqtisodiy ko'rsatkichlarga ijobiy ta ’sir 
ko‘rsatadi. M ahsu lo t tannarx i asosini to ‘qim adagi tanda va arqoq  
iplari ham da u n i ishlab chiqarishga ketgan xarajatlar tashkil etadi. 
B ir so ‘m lik to v a r  m ahsu lo tin i ishlab chiqarishga ketgan xarajat 
tan n arx  o ‘zgarishi darajasin i ko‘rsatadi.

1. Bir so ‘m lik  tovar m ahsuloti uchun sarflanadigan xarajat quyi­
dagi form ulada aniqlanadi:

X .  (13.74)

Bunda: S,, — rejalashtirilgan m uddatda sotilgan mahsulot tannar ­
xi so 'm da ; P — m a ’lum davr ichida m ahsulotning uigurji narxda 
sotiiadigan q iym ati, so‘mda.



Korxonaning rejalashtirilgan m uddatdagi foydasi, ya’ni sotilgan 
tovar m ahsulotidan olingan darom ad, m ahsulot ham da uni ishlab 
chiqarish uchun ketgan xarajatlar va ulgurji narxda sotilgan m ahsulo t 
qiymati o ‘rtasidagi farqlardan olinadi.

2. Foyda quyidagi formula yordam ida aniqianadi:
F  = U , - S „ .  (13.75)

Bunda: — ulguiji narxda sotiladigan m ahsulot qiym ati, so‘m;
S — m ahsulot tannarxi, so‘m.П ’

Korxona qanchaiik ko‘p foyda keltirsa, uni yangi texnika va tex- 
nologiya bilan jihozlanish im koniyatlari ortadi. Ishchilam ing turm ush 
darajasi shuncha yaxshllanib boradi.

Korxonaning samarali ishlayotganligini uning rentabelligidan bilish 
mumkin. Rentabellikning um um iy va hisobiy turlari mavjud. Bundan 
tashqari, har bir mahsulotning alohida rentabelligi ham hisoblanadi.

3. Rentabellik — bu foydaning, o^sha mahsulotning tannarxiga n is- 
batan  % hisobidagi ko‘rsatkichi dem akdir:

(13.76)

Bunda: — m ahsulot rentabelligi; F  — m ahsulotni sotishdan 
olingan foyda, so‘mda.

4. I m^ ishlab chiqarish maydonidan bir soatda, m^ da mahsulot olish

(13.77)

Bunda: S — korxonani ishlab ch iqarish  m aydoni, m^.
5. Kapital m ablag‘ni qoplash m uddati, yilda

T „ p = K /F ,  (13.78)

Bunda: К  — korxonani qurish u chun  sarflangan kapital m ab la g ', 
so‘m F — shu fabrikadan olinadigan yillik foyda, so‘m.

Sarflangan kapital m ablag‘ni qoplash  m uddati 5—7 yilni tashkil 
etadi.

13.5. Ishlab turgan korxonalarni rekonstruksiya qilish va qay ta  
jihozlashning texnik-iqtisodiy ko‘rsatkichlari

M a’lum ki, yangi korxonani qurishdan  ishlayotgan korxonani re ­
konstruksiya qilish kapital m ablag‘ni b irm uncha tejashga olib keladi.



Rekonstruksiya qilishdan asosiy maqsad, korxonani zamonaviy tex- 
nologiya, uskunalar b ilan  jihozlash , eng zam onaviy ilm iy-texnik 
yu tuq larn i keng k o ‘lam da sam arali q o ‘llab, m ehnat va uskuna 
unum dorlig i m ahsulot sifatini oshirish, ishchilarning m oddiy va 
ijtim oiy sharoitlarini yaxshilashdir.

K orxona rekonstruksiya qilinganda yoki qayta jihozlanganda uning 
lexnik-iqlisodiy ko‘rsatkichlari rekonstruksiyadan oldingi ko‘rsatkichlari 
b ilan  taqqoslanadi. 0 ‘zbekistonda hozirgi kunda xomashyoni tayyor 
m ahsu lo tga aylantirish  dolzarb m asalalardan biridir. Bu m asala 
yechim laridan biri, yangi texnologik jarayonlarni loyihalash boMsa, 
ikkinchi asosiy yo‘llari bu ishlayotgan m a’naviy eskirgan korxonalarga 
tashqi investitsiyalarni jalb  etib, ularni rekonstruktsiya qilish va qayta 
jihozlashdir. C het davlat investorlarini jalb etishda ham  olib kelina- 
yo tgan jihozlarb izn ing  xomashyomizga mos kelishi, zamonaviy yangi 
b o ‘lishi va ishlab chiqaradigan m ahsuloti dunyo bozorida raqobat- 
bardosh  b o ‘lishini inobatga olish zarur.

Korxona butunlay rekonstruktsiya qilinishi yoki biror-bir sexi, ayrim 
jarayondagi uskunalarning b ir qismi qayta jihozlanishi m umkin.

R ekonstruksiya qilinadigan korxonaning ham m a ko 'rsatkichlari 
m utaxassislar tom on idan  hisoblab chiqilgan tipik m etodika asosida 
o lib  borilad i. R ekonstruksiya davom ida olib  tashlanadigan eski 
uskunalar, xaridorlariga sotilishi m um kin, shu sababli, rekonstruk­
siya q ilinadigan  kapital m ablag‘ sarfidan eski sotilgan m ashinalar 
mablagM ajratiladi.

Rekonstruksiya qilish uchun sarflanadigan mablag' quyidagicha 
aniqlanadi:

K f - К  +  +  К  +  К  . (13.79)mab аТ. q qq q sot
Bunda: — rekonstruksiya qilish uchun sarflanadigan kapital 

m ablag‘; rekonstruksiya qilishdagi asosiy fond miqdori; — 
sotilgan uskunalarning qiym ati; К  — rekonstruksiya davom ida kor- 
xonada qolgan m ashinalar qiym ati; K^, — rekonstruksiya davom ida 
buzilgan m ashinalarni sotishdan olingan foyda.

Rekonstruksiya olib borilgan korxona uchun sarf bo‘Igan kapital 
m ablag‘dan  hosil b o ‘lgan b ir yillik iqtisodiy sam ara tannarxning ar- 
zonlashishi yoki foydaning ortishi hisobiga amalga oshadi.

Rekonstruksiyada bir yillik iqtisodiy samara:

I = S - S  (13.80)sam o r .   ̂ '



Bunda; — rekonstruksiyada kapital m ablag'dan sam ara; — 
rekonstruksiyagacha mahsuiot tannarxi; — rekonstmksiyadan keyingi 
m ahsulot tannarxi.

Voki b ir yillik iqtisodiy sam ara quyidagicha hisoblanishi ham 
m um kin:

I . . =  ( N . - S , ) - ( N „ - S „ ) .  (13.81)
B unda: — m ahsuloining rekonstm ksiyadan keyingi qiymaii;
— m ahsuiotning rekonstruktsiyadan oldingi qiym aii).

Rekonstruksiya qilinayotgan korxonaning kapital m ablag‘ sarfinr 
qoplash m uddati yilda quyidagicha aniqlanadi:

T ,=  K „ , . / I _ .  (13,82)

Bunda: — rekonstruksiya qilingan korxonaga sarflangan kapital 
m ablag‘ni qoplash m uddati; — rekonstruksiya uchun sarflangan 
kapital m ablag‘; — rejalashtirilgan m uddatdagi foydaning o ‘sishi.

A gar ikki turdagi dastgoh yoki texnologiya q o ‘llansa, yillik iqti­
sodiy samaradorlik quyidagicha aniqlanadi:

U = ( K , - K , ) / ( S „ , - S „ , ) .  (13.83)

Bunda: K,, — ikki turdagi texnika uchun sarf boMgan kapital 
m ablag‘; S^,, ~  turdagi texnika yordam ida b ir xil m iqdorda 
olingan m ahsulotlarning tannarxi.

Korxonani rekonstruksiya qilingandan so'ng yoki yangi texnologik 
jarayonlami loyihalash bajarilgandan keyin ulami tahlil qilish lozim bo'Iadi.

Texnologik jarayonlam i loyihalash va am aldagi korxonadagi tex- 
n ik 'iq tisod iy  ko‘rsatkichlarni tahlil qilishga quyidagi ko‘rsatkichlar 
asos b o ‘la oladi: taxtlangan dastgohlar soni; uskunalarning ish soatlari; 
ishlaydigan uskunalar koeffitsiyenti; b ir soatdagi uskunaning  unum - 
dorlik normasi; b ir yilda ishlab chiqariladigan m ahsulot hajm i; Im^ 
ishlab chiqarish m aydonidan m ahsulot olish, m ehnat unum dorligi; 
100 m  to ‘qim a ishlab chiqarish uchun  ishchi kuchi sarfi; ishchining 
o ‘r ta c h a  m aosh i; b ir  so ‘m  to v a r  m ah su lo tig a  ke tg an  x ara ja t, 
m ahsuiotning tannarx i; m ahsu io tn ing  rentabelligi; foyda; kapital 
xarajatlam i qoplash m uddati. Boshqa zarur b o ‘lgan ko‘rsatkichIar 
ham loyiha maslahatchisi tom onidan  kiritilishi m um kin.

Jam i iqtisodiy ko‘rsatkichlar hisoblab b o ‘Iingandan so ‘ng, ularni 
jadvalda keltiriladi (13.6-jadval). Agar korxona rekonstruksiya qilina-



yotgan b o ‘lsa, rekonsiruksiyadan oldingi va keyingi texnik-iqtisodiy 
ko‘rsatkichlar taqqoslanadi.

13.6-jadval.
K orxonaning  aso siy  texn ik-iq tisod iy  ko ‘rsa tk ich iari jadvali.

K o 'rsatk ich-
lar

0 ‘lchov
birligi

Q iym atlar F a rq i

Loyihada
(Yangi)

Korxonada
(Oldingi)

A bsolyut %

K eltirilgan texnik-iq tisodiy  ko‘rsatkichlar b o ‘yicha loyihadagi va 
am aldagi korxonaning k o ‘rsatkichlari taqqoslanib tahlil qilinib, xu- 
losa chiqariladi. Loyihiadagi korxona ko‘rsatkichlariniTn sam aradorli- 
giga baho beriladi. Н аг b ir yangi texnologik jarayon lam i loyihalash- 
dan  pirovard m aqsad — bu  asosiy yo‘naiish Respublikam iz aholisini 
zam onaviy k iy im -kechak lar bilan ta ’minlanishiga, xalqim izning tur- 
m ush sharoitini yanada yaxshilashga qaratilishi kerak.

N azo ra t savollari

1. Loyihaning tashkiliy-iqtisodiy boMimi boshqa qaysi bo‘limlar 
bilan bog‘liq holda hisoblanib boriladi?

2. Tashkiliy-iqtisodiy qism ini bajarishdan m aqsad nim a?
3. U skunalarni ishlash norm asini aniqlashda qaysi ko‘rsatkichlar 

asosida hisoblanadi?
4. U num dorlik norm asini aniqlashda K, va koeffiesiyentlar qaysi 

m aqsadda hisoblanadi va nimalarni bu yerda hisobga olinadi?
5. T o 'quvch in ing  x izm at k o ‘rsatish normasi qanday aniqlanadi?
6. Q ayta o ‘rash, tandalash  m ashinalarining unum dorlig in i hisob- 

lashni uzohlab bering.
7. O horlash m ashinasining unumdorligi qanday om illarga bog‘liq?
8. Ip  o4kazish  va ip bogMash m ashinalarini unum dorlig i hisob- 

lashda qaysi norm ativ  q iym atlardan  foydalaniladi?
9. T o ‘quv dastgohining unumdorligi qanday ko‘rsatkichlarda, necha 

xil ko‘rinishda aniqlanadi?
10. U skunalarn i rejali to ‘xtab turish koeffitsiyenti qaysi m a’lu- 

m otlar asosida aniqlanadi?



И - Ishlab chiqarish rejasi (dasturi) qaysi ko‘rsatk ichlar asosida 
qanday hisoblanadi?

12. H arbirjarayorvdan chiqadigan chiqindi va m ahsulo t m iqdori 
qanday aniqlanadi?

13. Jarayonlar b o ‘yicha uskunalar sonini qaysi ko‘rsatkichlar aso­
sida hisoblanadi?

14. Loyihaga uskunaning sonini qabul qilishni asoslab bering.
15. Korxonada ishlab chiqarilgan m ahsulotni sotishda qaysi narx- 

lardan foydalaniladi?
16. Tovar m ahsulotining qiym ati qanday aniqlanadi?
17. Xomashyo balansini hisoblashda nim alar hisobga olinadi?
18. Sexdagi asosiy ishch ilarn ing  son in ing  an iq lan ish in i izohlab 

bering.
19. Ro‘yxatdagi ishchilar soni qanday aniqlanadi?
20. Bir soatdagi, b ir kunlik, b ir oylik ish haqining fondini hisob- 

lashni izohlang.
21. Bir ishchining o 'rtacha  bir soatlik ish haqi qanday aniqlanadi?
22. Foydani aniqlash form ulasini keltiring.
23. Korxona samaradorligi qanday aniqlanadi?
24. Kapital m ablag‘ni qoplashning m uddatini aniqlashni izohlab 

bering.
25. Korxonani rekonstruksiya qilish uchun sarflanadigan m ablag' 

qanday aniqlanadi?
26. K o rx o n a n in g  te x n ik - iq tis o d iy  k o ‘r sa tk ic h la r i  q a n d a y  

taqqoslanadi?



1. T o 'q u v ch ilik
2. T o 'q im a
3. Tanda
4. A rqoq
5. T o ‘q im a tuzilishi 
6- 0 ‘rilish lar
7. T o ‘q im a  param etrlari 
8- T exnologik zichlik
9. G eo m etrik  zichlik
10. T o ‘q im a  fazasi
11. Loyihalash
12. T o ‘q im an i sirt zichligi 
13- T o 'q im a  qalinligi
14, T o ‘q im a  qatlam lari 
15- T o ‘qim anitig shakllanishi
16. A rqoq  ipiga zarb
17. X om uza
18. Ip lam in g  egilishi
19. Ip lam in g  cho 'z ilish i
20. [p larning m ustahkam ligi
21. Ip  d iam etri
22. Ipn ing  ezilishi
23. T o 'q im a n i taxllash eni
24. X om  to 'q im a  eni
25. T ay y o r to 'q im a  eni
26. T ig ‘ raqam i
27. T ig ‘ tishi
28. Q ayta  o ‘rash
29. T andalash
30. T anda rom l
31. O horlash
32. E lim lanish
33. Ip  bo g ‘lash
34. Ip  o 'tk az ish
35. A rqoq  ipini qayta  o 'ra sh
36. E m ultsiyalash
37. M ikrom oki
38. A rqoq  tash lash
39. A rq o q  ip in i jipsiash
40. A rq o q  ip in i qisqarishi
41. T o ‘q irna  q irg‘og‘i
42. T o 'q im a  milki
43. T o 'q im a n i to rtish
44. T o 'q im a n i o 'ra sh
45. O 'r ta  hoi m iq d o r
46. T o 'q im a n i texn ik  hisobi
47. T o 'q im a n i taxtlash
48. T an d a  ipi tarangligi

49. A rqoq  ipi tarangligi
50. T anda ipini uzatish
51. Iplami to'qilishda qisqarishi
52. 0 ‘ram alar
53. C hiq ind ilar
54. T o 'q u v  g 'altagi
5 5 .T u ftak
56. Bobina
57. Kaiava
58. T andalash  g'altagi
59. T o 'q im a nuqsonlari
60. Tanda etishmasligi
61. A rqoq  etishm asligi
62. Q ayta jihozlash
63. T o 'q im a navlari
64. Saralash
65. O 'lchash
66. Pardozlash
67. R ekonstruktsiya
68. U skunalam i joylashtirish
69. 0 ‘tish  yo 'lla ri
70. Skalo lar o ralig 'i
71 . T o 'q u v c h in i  x izm a t 

k o 'rsa tish  y o 'li
72. Xom  ashyo
73. T ayyor m ahsulot
74. M e ’yoriy om illar
75. Tanda sezgichi
76. O stsillogram m a
77. Sezgich
78. Avrband
79. Shoda
80. R apport
81. T anda bo 'y icha  rapport
82. A rqoq  b o 'y ich a  rapport
83. Siljish
84. Bosh o 'rilish la r
85. Po lo tno  o ‘rilishi
86. Sarja o 'rilish i
87. Satin  o 'rilish i
88. Texnologik jarayonlar
89. Texnologik uskunalar
90. G ula
91. Lamcl
92. T ig '
93. Statik  taranglik
94. D inam ik taranglik
95. Batan

96. Ekstsentrik
97. Karetka
98. Jakaard
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