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Annotatsiya

Kitobda to°gimachilik tolalarini gayta ishlab ip olish tizimi, usullari,
jihozlari, texnologik jarayonlarning magsadi va mohiyati, hamda texnologik
mashinalarning vazifalari, tuzilish1 va ishlashi bayon etilgan. Ishlayotgan va
o‘rnatilayotgan ilg or texnologik uskunalarning tipik namunalari asosida yigiruv
korxonalari jithozlari xususiyatlari to‘g‘risida ma’lumotlar keltirilgan.

Mazkur qo‘llanma oliy o‘quv yurtlari bakalavrlariga mo‘ljallangan bo‘lib,
«To*qimachilik mahsulotlari texnologiyasi va jihozlari» fanining namunaviy
dasturi asosida yozilgan. Shuningdek, kitobdan korxonalarning muhandis-texnik
xodimlari, magistrlar va malaka oshirish fakultetining tinglovchilari ham
foydalanishlari mumkin.



KIRISh

O°zbekiston Respublikasi Prezidenti 1. A. Karimov «Biz qudratli to®qima-
chilik va engil sanoat tashkil etib paxta bilan emas, balki boshga rivojlangan
mamlakatlar kabi tayyor mahsulotlar bilan savdo gilmog imiz zarur» deb ko'p
qayta takrorlaganlar.

Paxtani gayta 1shlab, tayyor ragobatbardosh xalq iste’mol mollarini ko plab
1shlab chiqgarish igtisodiyotimizni yuksaltirishdagi ustuvor yo‘nalishlardan biri
bo‘lib, xalqimiz farovonligini oshirishda hal qiluvchi ahamiyatga ega.

To‘qimachilik sanoati paxta, jun, zig‘ir, kimyoviy tolalardan iplar ishlab
chigarib, ulardan shoyi, jun to°qimalari, trikotaj, noto®gima, to‘r va boshqa matolar
to“qish, attorlik buyumlari tayyorlash, shuningdek boshqa sohalarni gamrab oladi.

O°zbekistonda yetishtirilayotgan paxta tolasi, tabily ipak, jun tolalari,
qorako'li va kalava iplar sifati jihatidan jahon andozalari talablariga muvofiq
yugqori baholanmogda.

O°zbekistonning xorijiy mamlakatlar bilan hamkorlik alogalari tobora
rivojlanib bormogda. Mamlakatimiz iqtisodiyotiga kiritilayotgan sarmoya hajmi
oshib, barpo etilayotgan qo‘shma, xorijly va xususiy Kkorxonalar soni
ko‘paymoqda. To‘qimachilik sanoatining rivojlanishida yangi sifat o‘zgarishlariga
qaratilgan tadbirlar asosiy omil bo‘lmogda. «O°zbekyengilsanoaty DAK yangi
quvvatlarmi yaratish, mavjud korxonalarni zamonaviy texnologiyalar asosida qayta
11thozlash ishlar1 davlat dastur1 asosida amalga oshirilmoqda.

Ip vyigiruv  korxonalari jahonga mashhur “Rieter” (Shveysariya),
“Truetzschler” (Olmoniya), “Marzoli”, “Savio” (Italiya), “Murata”, “Tayota”
(Yaponiya) firmalarida tayyorlangan eng zamonaviy texnika va dastgohlar bilan
jihozlanmoqda.

Jahon bozorida nafis matolarga, bejirim liboslarga, trikotaj buyumlariga,
dekorativ matolarga, turli xi1l ko‘zni qamashtiruvchi to‘r pardalarga bo‘lgan talab
kundan-kunga oshib bormogda.

Bu talablarni to‘qimachilik sanoati muhandislari, magistr, bakalavrlari,
1shchi xodimlari zamonaviy bilimlar asosida, ilg‘or tajribalarga suyanib, yangi
texnologiyalarni boshqarish orqgali qanoatlantirishi mumkin.

Mazkur qo‘llanmada yigirish sanoatida qayta i1shlanadigan paxta tolasining
xossalari, kimyoviy tolalar, ularning qo‘llanishi va 1p yigirish texnologiyasi
bo‘yicha asosiy ma’lumotlar keltirilgan. Shuningdek paxta tolalaridan 1p yigirish
jarayonlarini amalga oshiruvchi zamonaviy mashinalarning tuzilishi, ishlashi va
texnologik xususiyatlari kabi masalalar yoritilgan.



1-BOB. TO‘QIMACHILIK SANOATINING RIVOJLANISHI VA UNING
TARMOQLARI YIGIRISH SISTEMALARI

1. To‘qimachilik sanoati tarmoqlari

To‘qimachilik sanoati iqtisodiyotga keng iste’mol buyumlari (gazlama,
trikotaj, tikuv iplari, gilam va boshgalar) yetkazib beruvchi ishlab chigarish
majmuasi hisoblanadi. Uning mahsulotlari mudofaa, meditsina, avtomobil,
poyabzal kabi ishlab chigarish tarmoglarida keng qo‘llaniladi. To‘qimachilik
sanoati 1shlab chiqariladigan mahsulot va 1shlatiladigan xomashyo turiga qarab
quyidagi tarmoqlarga bo linadi:

1. Paxta tolalarini ishlash;
Jun tolalarimi ishlash;
Zig ir poyali tolalarni ishlash;
Tabi1y 1pakni 1shlash;
Kimyowviy tolalarni ishlash.
Bu tarmoqlar texnologik jarayonlarga qarab quyidagilarga bo‘linadi:
Tolalarga dastlabki ishlov berish.
Yigirish.
To*qish, trikotay.
Pardozlash, ohorlash.
Tikish.
Bulardan tashqari ikkilamchi xomashyoga 1shlov beruvchi korxonalar:
ro‘zg orbop paxta ishlab chiqarish.
¢ noto‘qima matolar ishlab chiqarish.
e attorlik va boshgalar ham mavjud.
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2. Yigirish va uning rivojlanish bosqichlari

Yigirish — bu bir necha texnologik jarayonlarning majmuasi bo‘lib, unda
nisbatan turlicha uzunlikda va notekislikdagi tolalardan ma’lum talablarga javob
beruvchi bir tekis, pishiq va uzun ip olish vazifasi amalga oshiriladi.

Tolalardan 1p yigirish tosh davridan ma’lum bo‘lib, quyidagi rivojlanish
bosqichlarini bosib o°tgan:

B go°lda aylantiriladigan urchuqda ip olish;

B osma urchuq yordamida ip olish;

B g ildirakli charx yordamida, ya’ni mexanik moslama yordamida ip olish;
B davriy 1shlaydigan mashinada 1p olish;

B uzluksiz 1shlaydigan mashinada ip olish.

Yugoridagi usul yordamida Osiyo va Misrda paxtadan, Ovro‘pada esa jun va
zig“ir tolalaridan 1p yigirilgan (1—rasm).
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1—rasm. Qo°l urchuqlari
a —Peru, b— Misr, d — Italiya, e— Rossiya, /— Afrika urchuglari.

b) Davriy 1shlaydigan yigirish mashinasi
(Djenni)
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v) Suvda ishlaydigan birinchi uzluksiz

vigirish mashinasi g) Kompyuterlashtirilgan yigirish

mashinasi

2-rasm. Yigirish vositalari

1490-yilda gildirakli charx (samopryalka) — yigirish qurilmasi kashf etildi.
1530-yilga kelib unga harakat beruvchi g‘ildirak o‘rnatilishi natijasida keng
targaldi. Birinchi davriy ishlaydigan cho°zish asbobi mavjud yigirish mashinasiga
1738-yilda Uayt tomonidan patent olindi. 1760-y1lda Rodion Glinkov, 1765—yilda
Jeyms Xargrivs 8, 16 va 24 urchuqli yigirish mashinasini ixtiro etdilar.

Uzluksiz ishlaydigan xalgali yigirish mashinasi 1830-yilda varatildi va u
hozirgi vagtgacha takomillashtirilib kelinmoqda.



3. Yigirilgan ip turlari

Yigirish korxonalarining mahsuloti ip hisoblanadi. Iplar har xil bo‘ladi:
yakka 1p, pishitilgan 1p, bo‘yalgan 1p, melanj ip, shakldor ip, chirmovugli 1p, tanda
1p, arqoq ip va trikotaj ip1. Ular ishlatilishiga qarab ham farqlanadi: tikuv, texnika,
poyabzal 1plari va sh.k.

Yigirilgan ip ma’lum talablarga javob berishi kerak, ya’ni aniq chiziqiy
zichlikda, pishiq, toza va ravon bo‘lishi kerak.

4. Yigirish sistemalari

Yugorida keltirilgan 1plarni paxta tolasidan ishlab chigarish uchun uch xil —
karda, qayta tarash, apparat yigirish sistemalari qo‘llaniladi:

Ipning ishlatilishiga garab tanlangan xomashyo, uskunalar va texnologik
jarayonlar majmuasiga yigirish sitemasi deb aytiladi.

Karda yigirish sistemasi

Bu sistemada asosan o‘rta tolali paxtadan 15,4+40 teks chiziqiy zichlikdagi
iplar vyigiriladi. Ulardan surp, satin, chit kabi bejirim gazlamalar va trikotaj
buyumlari tayyorlanadi. Yigirish mahsulotlarining 60% dan ko*pi karda yigirish
sistemasida yigiriladi.

Karda yigirish sistemasida pnevmomexanik yigirish usuli ham ishlatiladi.
Pnevmomexanik yigirish mashinalarida past navli tolalar va tolali chiqgindilar
aralashmasidan yuqori chiziqiy zichlikdagi iplar tayyorlanmoqda.

Karda yigirish sistemasi texnologik o*timlari

t/r| O‘timlar Mashinalar Temologlk Mahsulotlar
jarayonlar
1 | Titish— Titish —tozalash | Titish, aralashtirish, | Titilgan, tozalangan
tozalash agregati tozalash tolali massa
2 | Tarash Tarash mashinasi | Tarash Taralgan
pilta
3 Piltalash Piltalash Cho‘zish va Piltalangan
mashinasi qo‘shish pilta
[-o*tim
IT-o*tim
4 | Piliklash Piliklash Cho‘zish, pishitish | Pilik
mashinasi va o°‘rash
5 | Yigirish Yigirish Cho‘zish, pishitish | Ip
mashinasi va o‘rash




Qayta tarash vigirish sistemasi

Bu sistema asosan uzun tolali paxtadan 5+15,4 teks chiziqiy zichlikdagi
ingichka iplarni yigirish uchun qollaniladi. Bu sistemada tayyorlangan iplar
pishigligi, ravonligi, tozaligi, silligligi va cho‘ziluvchanligi bilan ajralib turadi.
Qayta tarash jarayonida kalta tolalarni ko“p migdorda tarab ajratish ip chigishining
kamayishiga va mahsulot tannarxi oshishiga olib keladi.

Qayta tarash iplaridan satin, mal-mal, mayya, batist, markizet kabi nafis
matolar bilan birga yuqori sifatli texnik gazlamalar togiladi. Bulardan tashqari
tikuvchilik, poyabzal korxonalari uchun ingichka, pishiq, cho‘ziluvchan iplar,
g‘altak 1plar, muline va kashtachilik hamda popopchilik iplari ham tayyorlanadi.

Qayta tarash sistemasining texnologik o‘timlari

t/r O*timlar Mashinalar Texnologlk Mabhsulotlar
jarayonlar
1 | Titish— Titish —tozalash Titish, aralashtirish, | Titilgan, tozalangan
tozalash agregati tozalash tolali massa
2 | Tarash Tarash mashinasi Tarash Taralgan
pilta
3 | Xolstcha Piltalash mashinasi Cho‘zish va Piltalangan
tayyorlash 0-0°tim, qo‘shish pilta
Piltabirlashtirish Cho‘zish, qo‘shish
mashinasi va o‘rash Xolstcha
4 |Qayta tarash Qayta tarash Qayta tarash Qayta taralgan
mashinasi pilta
5 |Piltalash Piltalash mashinasi Cho‘zish va Piltalangan
[-o'tim qo°shish pilta
6 |Piliklash Piliklash mashinasi Cho‘zish, pishitish | Pilik
va o‘rash
7 | Yigirish Yigirish mashinasi Cho‘zish, pishitish | Ip
va o‘rash

Apparat vigirish sistemasi

Bu sistema asosan past navli, kalta tolali paxtadan hamda yigiriluvchan
tolali chigindilardan 55,5+1000 teks chiziqiy zichlikdagi 1p yigirish uchun
qo‘llaniladi.

Apparat sistemasida vigirilgan ip bosh, notekisligi yuqori, pishigligi past,
cho‘zilmaydigan, mayin va tukli bo‘ladi. Ular asosan arqoq 1plari sifatida
bumazey, bayka flanel va boshqa issiq hamda yumshoq gazlamalar to°qishda
1shlatiladi.



Apparat yigirish sistemasi texnologik o‘timlari

No O*timlar Ishlatiladigan Mahsulotlar
~ mashinalar
1. | Xomashyoni titish, tozalash Titish va tozalash Titilgan va tozalangan
va aralashtirishga tayyorlash | mashinalari tolali massa
2. | Aralashtirish Labazlar Aralashma
3. | Tarash, piltalash Tarash apparatlari Pilik yoki pilta
4. | Yigirish Yigirish mashinalari Ip

Ip yigirishning melanj; usuli ham mavjud bo‘lib, unda bo‘yalgan va
bo‘yalmagan tolalar aralashmasidan o‘rtacha chiziqiy zichlikdagi iplar tayyorlana-
di. Ular pishiq, bir tekis, tukli va toza bo°lib, har xil, rang-barang gazlamalar
to‘qishda 1shlatiladi. Bu usulda 1p yigirishda texnologik jarayonlar va o‘timlar
karda sistemasi bilan deyarli bir xil boladi.

Nazorat savollari

To‘qimachilik sanoatining qanday tarmoqlart mavjud?
Yigirishning tushunchasi nimani anglatadi?

Ip yigirishning ganday rivojlanish bosqichlart mavjud?
Yigirish sistemasi deganda nima tushuniladi?

Yigirish sistemalari qanday farglanadi?

Apparat yigirish sistemasi qachon qo‘llaniladi?

Melanj usuli gachon qo‘llaniladi?

Bo‘yalgan xomashyo qaysi yigirish sistemasida ishlatiladi?

O NV =



2-BOB. XOMASHYO, TOLALARNING TEXNOLOGIK XOSSALARLI,
SARALANMA TUZISH VA IP XOSSALARINI LOYIHALASH

1. Yigirishning xomashyo bazasi

Yigirilgan ip tabiiy va kimyoviy tolalardan tayyorlanadi.

Paxta, zig'ir, kanop, jun va ipak tolalar tabily tolalar hisoblanadi. Kimyoviy
tolalar sintetik va sun’iy tolalarga ajratiladi. Bulardan tashqgari yigirishda asbest,
ya’ni mineral tolalar ham ishlatiladi.

Tolalar xomashyo sifatida quyidagi talablarga javob berishi zarur:

1. Tloj1 boricha uzun bo‘lishi kerak.

2. Nisbatan ingichka bo‘lishi zarur.

3. Mexanik xossalarga ega bo‘lishi shart (pishiqligi yuqori, egilishga, chozilishga
va qisilishga chidamli, 1lashuvchan).

4. Issiqlikka chidamli.

5. Yaxshi boyalishi va rangni uzoq vaqtgacha saglashi zarur.

6. Yigirilish xususiyati yuqori bo‘lishi kerak.

Aholi sonining o°sib borishi to‘qimachilik mahsulotlar1 va 1shlatiladigan
xomashyo hajmining kopayishini tagozo etmogda. Kimyoviy tolalar ishlatilganda
ipning sifati yaxshilanadi, resurslar tejaladi, tashqi ko‘rinishi nafis va chiroyli
bo‘ladi, lekin ekologik va gigiyenik nuqtayi nazardan tabiiy tolalar atzaldir.

Paxta etishtiruvchi asosiy davlatlar jumlasiga O°zbekiston, Misr, Xitoy,
AQSh, Hindiston, Pokiston, Turkiya, Awvstraliya, Argentina, Braziliya kabi
mamlakatlar kiradi. Dunyo bo‘yicha 1shlab chiqariladigan paxta tolasining 80 foizi
ushbu davlatlarda tayyorlanadi.

2. Paxta tolasining asosiy xossalari

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

Pishib yetilmagan — 0,0; 0,5; 1,0; 1.5; 2,0; 2,5;

Pishib yetilgan — 3,0; 3.5, 4.,0; 4,5;

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

Paxta tolasining xususiyatlari uning fizik — mexanik xossalarini belgilaydi.

To‘qimachilik tolalar1 va iplarining sifat ko‘rsatkichlari ularning quyidagi
xossalari bilan bog‘ligdir.

Geometrik xossalar: tola uzunligi, diametri, ko'ndalang kesimi yuzasi va
hk.



Fizik xossalar: uzunlik, pishib yetilganlik, namlik, nam o‘tkazuvchanlik,
zaryadlanish, 1ssiglik o°tkazuvchanlik, jingalaklik kabilar.

Mexanik xossalar: uzish kuchi, cho‘ziluvchanlik, nisbiy uzish kuchi,
zo‘riqish va buralishga, egilishga, ezilishga garshilik.

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

1. Qoclda. 2. Asboblarda.

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

Modal uzunlik — namunada eng ko‘p uchraydigan uzunlik. Shtapel uzunlik
esa modal uzunlikdan uzun tolalarning o°rtacha uzunligi bo‘lib, L= Liea+ 3+ 4)
mm ga tengdir.

So'ngi vyillarda tola xossalarini aniglashda HVI-900 tizimi keng ko‘lamda
1shlatilmoqgda. Ushbu tizimda tolaning quyidagi uzunlik ko‘rsatkichlarini aniglash
qabul gilingan;

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

50 % li goplama uzunlik — bu yigirishga yarogli bo‘lgan, namunada ko*p
uchraydigan tolalar miqdorini bildiradi.

O rtacha wuzunlik — namunadagi barcha tolalaming o‘rtacha uzunligini
bildiradi.

mm
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3—rasm. Tolaning shtapel diagrammasi
2. Tolaning chiziqiy zichligi — Tola gancha ingichka bo‘lsa, ipning

ko‘ndalang kesimida shuncha ko*p tola bo‘ladi, bu esa ipning pishiq bo‘lishini
ta’minlaydi. Tolaning chiziqiy zichligi teksda, ingichkaligi nomerda aniglanadi.

=" (g/km)—teks N=£ (m/ gr)
L m

3. Mikroneyr ko‘rsatkichi
Mikroneyr tolaning pishib yetilganligi va 1ngichkaligini 1ifodalaydi.
Mikroneyr ko‘rsatkichi tolalar perimetri yoki tolalar devorining galinligiga
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(sellyuloza bilan to‘ldirilganligi darajasiga) bog‘liqdir. Mikroneyr paxta tolasida
3,0 dan 6,0 gacha bo"ladi.

3.0 dan past Juda mgichka
3,0 dan 3,9 gacha Ingichka

4,0 dan 4,9 gacha O°rta

5.0 dan 5,9 gacha Dag‘al

6,0 dan yuqori Juda dag‘al

4. Tolaning uzish kuchi

Tolaning uzish kuchi cho‘zuvchi kuchlarga qarshilik ko‘rsatish gobiliyatini
bildiradi. Tolaning uzish kuchi R;bilan ifodalanib, R; = 4+6 (sN) ni tashkil etadi.

5. Tolaning nisbiy uzish kuchi chiziqiy zichlik birligiga to‘g‘ri keluvchi
uzish kuchi bilan ifodalanadi, ya'ni tolaning nisbiy uzish kuchi quyidagicha
aniqlanadi:

R = j;f [SfoekS].

R — tolaning uzish kuchi (sN); T — tolaning chiziqiy zichligi, (teks)

6. Tolaning cho‘ziluvchanligi

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

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

Tola namligi quyidagicha hisoblanadi:

md—mg

W= 100 (%); odatda W,_8+12 %, bo‘ladi.

M,

mg— paxta tolasinig dastlabki massasi, g;
m,— paxta tolasinig quritilgandan keyingi massasi; g

8. Tolaning boshqga xossalari
B tolaning siqilishga qarshiligi juda katta bo‘lib, uning zo‘riqishi (o) deyiladi;
o > 1000 [kg/sm’]
B tolaning buralishga garshiligi kam bo‘lib, yaxshi buraladi va yaxshi
pishitiladi, chunki tolaning ko‘ndalang kesimi kichik;
B tolaning egilishga garshiligi juda oz, shuning uchun tola egiluvchandir;
B tolaning siljishga qarshiligi.
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F=uN+h

F — ishqalanish kuchi; p — ishqalanish koeffitsienti; N — bosim kuchi; h —
tolalar o‘rtasidagi ilashuvchanlik.

Tolaning elektr o‘tkazuvchanligi yomon, paxta tolasi dielektrik hisoblanadi.
Shuning uchun tolalar harakatlanganda statik zaryadlar hosil bo‘lib, texnologik
jarayonga salbiy ta’sir ko‘rsatadi. Unga garshi quyidagi choralar ko‘riladi:

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

Kimyoviy tolalar

Kimyoviy tolalar — sun’iy va sintetik tolalarga bo‘linadi.

Sun’iy tolalar — tabily polimerlarni gayta ishlash natijasida olinadi, ularga
viskoza, polinoz, mis, ammiak, diasetat, triasetat, fartizan kabi tolalar misol
bo‘ladi.

Sintetik tolalar — tabily manomerlarni sintezlash natijasida olinadi. Ularga
poliamid, poliefir (lavsan), poliakronitril (nitron), polivinilxlorid, polipropilen kabi
tolalar misol bo‘la oladi.

«Navoilyazot» 1shlab chiqarish birlashmasida poliakrilonitril (nitron)
xususiyatlari jun va paxta tolasiga yaqin tolani ishlab chiqarish yo‘lga qo‘yilgan.
Kimyoviy tolalamming afzalligin1 pishiqligi, tozaligi va kimyoviy reagentlar
ta’siriga chidamliligi belgilaydi.

Kimyowviy tolalarning kamchiligini havo o‘tkazuvchanligi pastligi, kam nam
tortishi, kuchli elektrlanishi, yomon bo‘yalishi kabi xususiyatlari tashkil etadi.

3. Paxta tolasining nuqsonlari

Paxta tolasini terish, g‘aramlash, chigitdan ajratish, titish va tozalash
jarayonlarida nugsonlar hosil bo®ladi.
Ular organik va noorganik nuqsonlarga ajratiladi. Organik nugsonlarga
quyidagilar mansub:
1. Iflosliklar — maydalangan barg, ezilgan shoh, har xil xas-cho plar.

2. O°lik tola — pishib yetilmagan tolali chigit.
3. Maydalangan chigit.

4. Kasallangan va shikastlangan tolalar.

5. Tolali chigit po°stloglari.

6. Tugunaklar.

7. Oframlar.

8.

Murakkab o‘ramlar (jgutiki).
Noorganik nugsonlarga tosh, temir, shisha kabilar kiradi.
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4. Paxta tolasining klassifikatsiyasi

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

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

Ingichka tolali — 1a; 1b; 1; 2; 3;

O°rta tolali —4; 5, 6; 7.

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

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

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

Beshinchi nav — o°rta, oddiy va iflos sinflarga bo‘linadi.

Xor1jly mamlakatlarda va paxta birjalarida paxta tolasining navlari asosan

“klassyor” — organoleptik usulda tashqi ko‘rinishi, rangi va hidiga garab
baholanadi.

5. Tipli saralanmalar

Odatda vyigirish fabrikalarida ishlab chiqarilgan iplarning asosiy qismi
to‘qilgan matolar ishlab chiqarishda, qolganlar1 esa trikota; va tikuv 1plari 1shlab
chigarish hamda texnik maqsadlarda ishlatilad.

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

Trikota; iplarining pishitilish miqdori kamroq, tozaligi va ravonligi (bir
tekisligi) yuqgori bo°lishi kerak.

Tikuv 1plarining pishiqligi juda yuqori, sirti juda toza va silliq bo‘lishi talab
ctiladi.

Yigirilgan iplar ganday maqsadda ishlatilishidan gat’ity nazar turlicha
yo‘g‘onlikda ishlab chiqariladi.

Yigirilgan iplarni ishlab chigarish uchun ilmiy tekshirish muasasalari
tomonidan paxta tolasining tipli saralanmalari 1shlab chiqgilgan. Mazkur
saralanmalar odatda paxta tolasining bir necha tiplari va navlarini o‘z ichiga olib,
aralashma asosini 60% dan kam bo‘lmagan bazis navi tashkil etadi.

Tipli aralashmada la dan 7 gacha bo‘lgan arab raqamlari paxta tolasining
tiplarini, I dan V gacha bo‘lgan lotin raqamlari esa tolaning sanoat navlarini
bildiradi. Masalan, 5-II saralanmada 5 — tola tipi II esa tola navini bildiradi.

Yigirilgan ipning chiziqiy zichligi va ishlatilishiga garab unga bir necha tip
va navdan 1borat tipli saralanmalar tavsiya qilinishi mumkin.

Masalan: 5-I; 5-II; 61 tipli saralanmalarda 5—tip I-nav — 60% dan kam
bo‘lmasligi, 5—tip lI-nav — 30%. 6—tip I-nav esa 10-5% migdorida bo‘lishini
bildiradi.
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Tipli saralanmadan ishchi aralashmalar tuziladi va u 1shlab chigarish
qaytimlarini (pilta va pilik uzuglari hamda yigirish momiglari) tola ishlatilishini
ko‘zda tutadi.

6. Aralashma tuzishning asoslari

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

Aralashma tuzilganda quyidagi qoidalarga amal qilinadi:

e aralashma kamida 6—8 ta paxta tolasining markalaridan tuzilishi kerak;

e markalardagi tolalar uzunligi 3—4 mm dan ortiq farq qilmasligi kerak;

e aralashayotgan tolalar chiziqiy zichligi bo‘yicha o‘zaro 18 mteksgacha farq
qilishi mumkin;

e markalar yangisiga almashtirilganda aralashma tolalarining ko‘rsatkichlari,
va'ni T, P, Ry lar hisoblanib, ularning keskin farq qilmasligi inobatga
olinadi;

e aralashma tarkibiga 10% gacha shtapel tolalarini qo‘shimcha komponent
sifatida kiritish mumkin.

7. Yigirish korxonalarida xomashyoni saqlash va ishlatish

Respublika sifat markazi tomonidan 2001-yildan boshlab O°zbekistonda
tayyorlanayotgan paxta tolalari sifat ko‘rsatkichlarini to‘liq nazoratdan o‘tkazish
magqsadida paxta toylarini shtrix kodlash tartib1 joriy qilindi.

110 1 07 — viloyat kodi (Jizzax)
0125032 — paxta toyining tartib

07057 0125032 nomer1 (3—yilda yangidan
LAB & GIN CODE NO. GIN BALE NO. takrorlanadi)

SIFAT
COTTON IDDENTIFICATION COUPON

4—rasm. Paxta toyining shtrix kodi
Regional sifat laboratoriyalarida aniglangan paxta tolasimning sifat

ko‘rsatkichlari shtrix kodlar boyicha Respublika sifat markazi kompyuter bazasida
nazorat uchun to‘plab boriladi.
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Yigirish korxonalarida xomashyoni ishlatish

Zamonaviy texnologiyalar va wuskunalar bilan jihozlangan vyigirish
korxonalarida aralashma tuzishda “Lot” deb ataluvchi tola partivalaridan
foydalanilmoqda. “Lot” bitta, i1kkita yoki undan ko‘proq tola tip1 va
navlaridan tuzilgan bo*lishi mumkin.

Lotlarn1 tuzishda korxonada kichik namunalar usulida ishlab chiqarish
sharoitida tajribaviy 1p tayyorlamib, sifati tekshirib ko‘riladi. Kerak bo‘lganda
tuzatishlar kiritiladi. Shunday qilib, har bir ip assortimenti uchun alohida lotlar
tuziladi va buyruq asosida uning tarkibi tasdiqlanadi.

Xomashyo sarflanishi

13—jadval
Tola Paxtq Aralashma . Bir Ta’minlanishi
etishtirilgan | 11 tarkibi, | L0 P ik -
y g aralash- or tarkibi ¢ necha qaysi
region masi, kg 7o sar kunga | sanagacha
Qashqadaryo 871 80,0 19 52 17 08.02.10
Navoiy 219 20,0 5 14 16 07.02.10
Jami 1090 100 24 66 16 08.02.10

Toylarni lotda joylashtirish tartibi
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Qash | Qash | Nav | Qash | Qash | Qash | Qash | Nav | Qash | Qash | Qash | Nav
A A B A A A A B A A A B
13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24
Qash | Qash | Qash | Qash | Nav | Qash | Qash | Qash | Qash | Qash | Qash | Nav
A A A A B A A A A A A B

8. Paxta ipi xossalarini loyihalash usullari

Ipning sifati ko'p jihatdan tolaning texnologik xossalariga bog-liq.
Shuningdek 1shlatilayotgan vigirish sistemasi, mashinalarning texnik holati,
cho‘zish va qo‘shish miqdori hamda sexdagi harorat va namlik ham sifatli 1p
tayyorlashda katta ahamiyatga ega.

Yigirilayotgan 1p xossalarining tola xossalariga bog‘ligligini aniglashning
ikkita — tajribaviy va hisobiy usullar1 mavjud bo‘lib, tajribaviy usul har xil
massadagi toladan 1p yigirib tekshirishga asoslangan:

1. 100 kg paxta tolasidan ip tayyorlanib, uning ko‘rsatkichlari me’yorlar

bilan solishtiriladi.

2. 1 kg paxta tolasidan ip tayyorlanib, uning ko‘rsatkichlari me’yorlar bilan

solishtiriladi.

3. 42 g paxta tolasidan ip tayyorlanib, uning ko‘rsatkichlari me’yorlar bilan

solishtiriladi.
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Hisobiy usulda turli ko‘rinishdagi empirik formulalar yordamida ipning
nisbiy uzish kuchi hisoblanadi. Ulaming barchasi tola xossa ko‘rsatkichlariga
asoslanadi.

9. Aralashma tolasi ko‘rsatkichlarini aniglash

Yigirish korxonalarida tuzilgan aralashma tolalarining ko‘rsatkichlarini
hisoblashda injener A.A. Sinitsin formulasidan foydalaniladi:
1. Aralashma tolalarining uzish kuchi;
Ha Fa P a,
= + o+
100 100 100
2. Aralashma tolalarining chiziqiy zichligi;
_ T + T, - a,
100 100 100
4. Aralashma tolalarining nisbiy uzish kuchi;
.= R & o +...+R” “n SN/teks.
100 100 100
3. Aralashma tolalarining shtapel uzunligi;
Lia Lo L, -a,
= + +o+
100 100 100

2

>

Bu yerda:
P, P, .., P, —1,2,...n aralashma komponentlari tolasining uzish kuchi, sN;
7,71, .., T,-1,2,.. .naralashma komponentlari tolasining chiziqiy zichligi, mteks;
Ry, R, .., R, — 1, 2,...n aralashma komponentlari tolasining nisbiy uzish kuchi,
sN/teks;
Ll .., L, —1,2,...n aralashma komponentlari tolasining shtapel uzunligi, mm;
oy, o, .., o, — 1, 2,...n komponentlarning aralashmadagi ulushi, %.

Xomashyoni to°g'ri tanlanganligini tekshirish magsadida, ipning ustuvor
ko‘rsatkichlaridan bir1 — nisbiy uzish kuchi hisoblanadi.

10. Paxta iplari ko‘rsatkichlarini loyihalash

Agar aralashma faqat paxta tolasidan tashkil etilgan bo‘lsa, ipning nisbiy
uzish kuchi professor A.N. Solovyov formulasi yordamida hisoblanadi.

RIP:P“'” 1—0.0375-H0—£ - -k [sN /teks .
Tar Tip Lai‘ ’
T

bu yerda;
R, —1pning nisbiy uzish kuchi, sN/teks
P,.— aralashma tolalarining uzish kuchi, sN
T, —aralashma tolalarining chiziqiy zichligi, teks
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Hy — 1pning solishtirma notekisligi bo‘lib, texnologik jarayonlar sifatini
bildiradi; karda yigirish sistemasi uchun Hy=4,5+5; qayta tarash yigirish sistemasi
uchun Hy=3,5+4 deb gabul qgilingan.

Tip —1ipning chiziqiy zichligi, teks

L, — aralashma tolalarining shtapel uzunligi, mm

n — uskunalaming holatini belgilovchi koeffitsiyent: a’lo holatda — 1.1;
yaxshi holatda — 1,0; qoniqarli holatda — 0,95

k — ip pishitilishiga tuzatma bo°lib, amaliy («,) va kritik («,,) pishitish
koeffitsiyentlari farqiga garab tanlanadi;

k=flo,-a,)

a,— ma’lumotnomadan 1pning turiga, chiziqiy zichligiga va tolaning shtapel
uzunligiga qarab tanlanadi, ya'ni,

«, — kritik pishitish koeffitsiyenti bo‘lib, quyidagi formula yordamida
aniglanadi.

_3162| (1120-70-P,)P, L 572

ar{r
100 L T

ar jp

7

(o, — o) farqiga qarab ma’lumotnomadan "K" ning giymati qabul gilinadi.
U odatda "1" dan kichik bo‘ladi, so‘ngra R_,-';e’yoriy—R,-’::S bilan taqgoslanadi,
R < R* bolishi shart.

P
11. Shtapel iplari ko‘rsatkichlarini loyihalash

Agar aralashma viskoza shtapel tolalardan tashkil topgan bo‘lsa, ipning
nisbiy uzish kuchi professor V.A. Usenko formulasi yordamida hisoblanadi.

R =§a’ 1-0.0375 -H, - —=5_ -(1—'—)/3-!\7 sV / teks ].

P
ar ip

T

ar

Ushbu formula ishlatilganda 1pning solishtirma notekisligi H;=2,5+3,5
miqdorida gabul gilinadi.

p — tolaning bir tekisligini ko‘rsatuvchi koeffisiyent bo‘lib, jadvaldan
olinadi. Agar tolaning bazasi 50% dan ortiq bo‘lsa /=1 ga teng bo‘ladi.
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Tolaning bazasi, %o 45 40 35 30 25 15 10
S Koeffitsiyenti 099 | 097 | 094 | 0.9 | 0.85 | 0.75 | 0.68

Bu holatda pishitish koeffitsiyentining kritik giymatini quyidagi formula
bilan hisoblash mumkin:

| 5274/25+1000/T,
o = 3, 4f1000/T,

12. Aralash iplar ko‘rsatKkichlarini loyihalash

Agar 1kki xil kimyowviy tola yoki kimyoviy tola bilan paxta tolasi
aralashmasidan 1p yigirilsa, uning nisbiy uzish kuchi prof. AN. Vanchikov
formulasi yordamida aniglanadi, ya’ni

Rip = Rar ) Kar -
R, —1ipning nisbiy uzish kuchi, sN/teks;
R, — aralashma tolalarining nisbiy uzish kuchi, sN/teks.

Rar = R1ﬂ1 +R2ﬂ2 .

R, R,—aralashmadagi tolalarning nisbiy uzish kuchi, sN/teks
(kimyoviy tolaning turiga qarab ma’lumotnomadan qabul gilinadi);
1 —kamroq cho‘ziluvchi komponentning ulushi;
S —ko*proq cho‘ziluvchi komponentning ulushi;
K, — aralashmadagi tolalar pishigligidan 1p pishigligida foydalanish
koefTfitsiyenti.
K, =K -af +bp;

K7 — kamroq cho‘ziluvchi komponentning 1p pishigligida foydalanish
koefTfitsiyenti.

Agar paxta bilan lavsan tolalari aralashtirilsa, K|, — paxta tolasiga tegishli
bo‘ladi, chunki paxtaning cho‘zilishi lavsanga ko‘ra kamroq.
a;b — koeffisiyentlar quyidagi formulalar yordamida aniglanadi:

&
\ 2

bu yerda: ¢:2, — komponentlarning nisbiy cho‘ziluvchanligi, ular tola turiga qarab
ma’lumotnomadan qabul qilinadi.
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2 .77: 1—i . TTI . )
TTI &, Tz;

buvyerda: 77 _kamroq cho‘ziluvchi tolaning chiziqiy zichligi; teks
T'r — ko*proq cho®ziluvchi tolaning chiziqiy zichligt; teks
n — tolalarning strukturaviy xossalariga bog‘liq koeffitsivent;
n=1,1, agar paxta viskoza bilan arlashtirilsa;
1= 1,0, agar paxta sintetik tolalar bilan arlashtirilsa;
n=0,8 , agar viskoza sintetik tolalar bilan arlashtirilsa;
n = 0,6 , agar viskoza nitron tolasi bilan aralashtirilsa.

Bu holatda ham Rj,;; > Rpyevor sharti bajarilishi kerak, ularning farqi 0,2-0.3
sH/teks bo‘lsa, xomashyo to‘g‘r1 tanlangan va texnologik jarayonlar bir maromda
davom etib, sifatli ip ishlab chigarilishi kafolatlangan bo‘ladi.

13. Ip sifatini bashorat qilishning istigbolli usullari

HVI-900, Spinlap va Texlab tizimlar1 jorty qilinishi natjjasida 1p
pishigligini bashorat qilishda CSP va Ry, ko‘rsatkichlaridan keng foydalanil-
moqda.

CSP (Count Strength Product) ko rsatkichi boyicha ip pishigligini bashorat
qilishda tola vzunligi, pishigligi, uzunlik bo‘yicha bir xilligi, mikroneyri, rangi,
uzishdagi uzayishi, ifloslik darajasi kabi xossalari inobatga olingan.

CSP ko'rsatkichi 1ip va tola o‘rtasidagi bog'liglikni ifodalaydi. SITRA
(Janubly Hindiston to‘qimachilik tadqiqotlari markazi) me’yorlashtirilgan
ma’lumotlarida dag‘al, yarim dag‘al, o‘rta, ingichka, o‘ta ingichka paxta tolalari
uchun uning giymatini hisoblash tartibi korsatilgan.

Agar HVI ko‘rsatkichlaridan tolaning o‘rtacha uzunligi ma’lum bo‘lsa, CSP
quyidagi formula yordamida topiladi:

Karda 1pi uchun

LR

CSP=165 L+590-13 N -
M e

Qayta tarash ip1 uchun

csp=| 165,25 1500138, || 14— |
M 100

bu yerda: 7. — tolanmng o‘rtacha uzunligi, mm; R, — tolaning nisbiy uzish kuchi,
sN/teks; A4 — mikroneyr ko‘rsatkichi; & — ipning ingliz nomeri;, ¥ — qayta tarash
tarandisi, %
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Ry, ko ‘rsatkichi bo ‘vicha ip pishigligini bashorat gilish

USTER xalqaro standartida paxta ip1 pishigligini bashorat qilishda uzilish
uzunligidan, va'ni Ry, dan foydalaniladi. Nisbiy uzish kuchi R bilan Ry,
ko‘rsatkichi o‘rtasidagi o°zaro bog‘liglik quyidagicha 1fodalanadi:

R=R, -09807 sN/teks.

SITRA tavsiyasiga ko‘ra Ky, empirik formula yordamida hisoblanadi
13N, .
R = 1,1(ﬂ [FOI )+ 0=

FOI = LR, tolaning sifati indeksi.
M

L, R, M — VI tizimida aniqlangan aralashma tolalarining ko‘rsatkichlari.

Nazorat savollari

Tabiily va kimyoviy tolalarning ganday turlarini bilasiz?

Tolalarga xomashyo sifatida qanday talablar qo‘yiladi?

Tolaning fizik xossalari nimalardan iborat?

Tolaning mexanik xossalari nimalardan iborat?

Tola uzunligini aniglash usullarini tushuntiring.

Tolaning pishiqligi nimani bildiradi?

Paxta tolasining qanday nugsonlari mavjud?

Paxta tolasi qaysi xossalariga qarab tiplarga ajratiladi?

9. Paxta tolasi ganday xususiyatlariga garab sanoat navlariga ajratiladi?

10.Tipl1 saralanmalar nimalarni bildiradi va qanday 1shlatiladi?

11.Aralashma tuzishning qanday goidalari mavjud?

12.Yigirish korxonalarida xomashyoni ishlatish ganday amalga oshiriladi?

13.Injener A.A. Siitsin formulasi qachon 1shlatiladi1?

14.Agar aralashma faqat paxta tolasidan tashkil topgan bo‘lsa, ipning nisbiy
uzish kuchi qaysi formula bilan hisoblanadi?

15.Ipning solishtirma notekisligi nimani bildiradi?

16.1p pishitilishiga tuzatma koeffitsiyenti qanday aniqglanadi?

17 Ipning kritik pishitilish koeffitsiyenti gaysi formula bilan hisoblanadi?

18.Agar aralashma shtapel tolalardan iborat bo‘lsa, ipning nisbiy uzish kuchi
qaysi formula bilan hisoblanadi?

19.1kki xil kimyoviy toladan aralashma tashkil etilsa, ipning nisbiy uzish kuchi
qanday hisoblanadi?

20.Ip sifatini baholashda CSP va R, ko‘rsatkichlaridan foydalanish

formulalarini keltiring.

S EG  Ea
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3—-BOB. TOLALARGA ISHLOVY BERUVCHI USKUNALARNING
TEXNOLOGIK TIZIMLARI. TITISH, ARALASHTIRISH VA
TOZALASH JARAYONLARI

1. Tolalarga ishlov beruvchi uskunalarning texnologik tizimlari

Yigirish rejasining birinchi bosqichida toylangan tolalardan titish, tozalash
va aralashtirish jarayonlari orqali tarash mashinalari uchun bir tekis qatlam
shaklidagi mahsulot tayyorlanadi. Bu vazifa bir texnologik tizimga biriktirilgan
mashinalarda (TTA) — titish-tozalash agregatlarida amalga oshiriladi. TTA larining
tarkibi ishlatilayotgan tolalarning ifloslik darajasiga, uzunligiga, yigirilayotgan ip
assortimentiga gqarab tanlanadi (loyihalanadi yoki gabul qilinadi). Yigirish
texnologiyasining taraqgiyoti davomida TTAlar MHD miqgyosida tozalash
samaradorligiga ko‘ra ajratilgan (tozalash darajasi past — 24%, tozalash darajasi
yugori — 50-55% va tozalash darajasi juda yuqori — 70%). Ushbu TTAlarda
texnologik jarayon kuchli zarbiy ta’sirlar vositasida amalga oshirilganligi tufayli
tolalar shikastlanishi yuqori darajada bo‘lgan. Fan, texnikaning rivojlanishi,
yigirishda avtomatlashtirilgan tizimlarning joriy qilinishi, mahsulot sifatiga
talabning oshish1 TTA tarkibini samarali ishlaydigan, ixcham wva tejamkor
mashinalar bilan tez-tez o°zgarishini taqozo etmoqda.

Dunyo mamlakatlarining to®qimachilik korxonalarida ishlatilayotgan TTA
turlari xilma — x1l bo‘lib, ularn1 umumlashtirgan holda quyidagi tarkibga keltirish
mumkin:

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

Agregatning tarkibi, garnituralar, ishchi organlar soni, tolali mahsulotdagi
chigindilar migdoriga va vyigirilayotgan ip assortimentiga garab o‘zgartirilishi
mumkin. Agregat mashinalar1 pnevmotrubalar yordamida o‘zaro biriktirilgan.
Pnevmotrubalar asosiy va yordamchi holatda ofrnatilgan bo‘lib, tizimdagi
mashinani texnologik jarayondan chigarib qo‘yish imkonini beradi.

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

ARG e
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UTTA mashinalarining parametrlari kompyuter yordamida boshgqariladi va
shaylanadi. Agregat odatda chigindilarmi ajratib oluvchi va changsizlantiruvchi
tizim bilan birgalikda ishlatiladi.

. UNImix B 70

UNIflex B 60

o

r
s

Tarash
mashinalariga

Tarash
mashinalariga

UNIfloc A11

S5—-rasm. Rieter firmasining universal titish-tozalash agregati

1. Avtomatik toytitgich Unifloc A-11; 2. Dastlabki tozalash mashinasi Uniclean
B-11; 3. Aralashtiruvchi mashina Unimix B-70;
4. Bir barabanli tozalagich Uniflex B-60

Ushbu agregat universal va samarali hisoblanib, turlicha xomashyolarda, har
xil assortimentdagi (xalqali, pnevmomexanik va gayta tarash) iplar tayyorlashda
qo‘llanilmoqda. Tozalash mashinalari bir barabanli ishchi organlar bilan
jihozlangan bo°lib, dag al nugsonlar maydalanmasdan ajratilishi ko*zda tutilgan.
«Truetzschlery firmasining titish — tozalash agregati «modul» qurilma hisoblanadi
va ishlatish maqgsadiga ko‘ra quyidagi turlarga ajratilishi mumkin.

e (qisqartirilgan titish-tozalash agregati;
uzun tolalami titish-tozalash agregati;
universal titish-tozalash agregati;
kimyoviy tolalarni titish-tozalash agregati;
unumdorligi yuqori titish-tozalash agregati.

6—rasm. Qisqartirilgan titish-tozalash agregati
1. Avto toytitgich Blendomat BO-A; 2. Ko p funksiyali tozalagich SP-MF,

3. Aralashtiruvchi mashina MXI-6 va Cleanomat CIL.-C4 tozalagichi;
4. Aerodmamik tozalagich SP-F.
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7—rasm. Uzun tolalarn1 titish-tozalash agregati

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

5. Aerodinamik tozalagich SP-F.

&z

8—rasm. Universal titish-tozalash agregati

1. Avto toytitgich Blendomat BO-A; 2. Ko p funksiyali tozalagich SP-MF,
3. Dastlabki tozalagich CL-P; 4. Aralashtiruvchi mashina MX-I va Cleanomat
CL-C3 tozalagichi; 5. Aerodinamik tozalagich SP-F.
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9—rasm. Kimyoviy tolalarni titish-tozalash agregati

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

10—rasm. Unumdorligi yuqori titish-tozalash agregati

1. Avto toytitgich Blendomat BO-A; 2. Ko p funksiyali tozalagich SP-MF,
3. Tagsimlagich BR-2W; 4. Aralashtiruvchi mashina MX-I va Cleanomat CL-C4
tozalagichi; 5. Aerodinamik tozalagich SP-F.
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Ushbu agregatlar quyidagi xususiyatlarga ega:

e Ko‘p funksivali moslama (detektorlar) o‘rnatilgan og‘ir bo‘lakchalarni va
boshga rangdagi tolalarn1 hamda metall jismlarni aniqlab ajratish, yong‘inni
cheklash va o°chirish vazifalarini bajaradi;
e Alohida yoki kombinatsiyada ishlatiluvchi to'rt xildagi tozalagich ko‘zda
tutilgan.

- 1kki1 barabanli tozalagich CL-P;

- uzun tolali paxta uchun bir barabanli tozalagich Cleanomat CL-C1;

- uch barabanli universal tozalagich Cleanomat CL-C3;

- to‘rt barabanli tozalagich Cleanomat C1.-C4;
e Uch usulda aralashtirish.

- yugori unumdorlikdagi universal aralashtirgich MX-U:;

- turli tozalagichlar bilan agregatlashtirishga moslashtirilgan aralashtirgich

MXT;

- bunker usulda ishlaydigan aralashtirgich MX-R.
e To’rt variantda ta’minlash usuli mavjud.
e Tozalangan mahsulotni tarash mashinalariga uzluksiz uzatuvchi Contifeed
sistema ishlatiladi.

O°zbekiston to‘qimachilik korxonalarida yuqorida keltirilgan titish —
tozalash agregatlari samarali ishlatilmoqda. Bulardan tashqgari «Marzoli» (Italiya),
«Balkan» (Turkiya) va «Jingwei» (Xitoy) firmalarining turli tarkibdagi TTAlari
ham 1shlatilmoqda.

2. Titish jarayoni

Titish jarayonining magqgsadi, tolali mahsulotni tozalashga va
aralashtirishga tayyorlashdan iboratdir.

Titish jarayonining mohiyvati esa, toylangan tolalarni mayda
bo‘lakchalarga ajratib, ularning o‘rtacha og‘irligi va zichligini kamaytirish.

Tolalarni titishning zaruriyligi

Tolalarn1 titishning zaruriyligini quyidagilar belgilaydi:

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

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

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

4. Tolali mahsulotni maydaroq bo‘lakchalarga ajratishda titish zarur tadbir
hisoblanadi.
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3. Titishning usullari

Tolali mahsulotlarni mayda bo‘lakchalarga ajratishda quyidagi titish usullari
1shlatiladi:
chimdib titish;
takroriy zarbiy kuchlar ta’sirida titish;
kuchli havo oqimi ta’sirida titish;
kombinatsiyalashgan vositalar ta’sirida titish.

Titish vositalari

Tolali mahsulotni titish i1gna sirtli, pichoqlt va arrasimon 1shchi organlarga
ega bo‘lgan mashinalarda amalga oshiriladi.

Igna sirtli mashinalarda titish dastlab qo‘lda, so‘ngra kamera 1chidagi ignali
panjaralar vositasida bajariladi. Avtotitgichlar esa toyning pastki yoki ustki
gismidan qoziqgli, pichogli va arrasimon diskli ishchi organlar vositasida paxta
qatlamining kerakli bo‘lakchasini ajratib olish orqali titishni amalga oshiradi. Paxta
tolasining shikastlanmasligi uchun ishchi organlarning shakli, o‘lchami va tezligini
to‘g’ri tanlash katta ahamiyatga ega.

1 1—rasm. Titish organlari

a) pichogqli, b) arra tishli, d) shakldor tishli disklar,
e) ignali panjara.
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4. Titish mashinalari va avtotoytitgichlar

Tituvchi va ta ‘minlovchi mashinalar

Ta’minlovchi  mashina  komponentlar  ulushining bir me’yorda
ta’minlanishini nazorat qilish 1mkoniyatiga ega. Mashinaning texnologik
parametrlari kompyuter dasturlari asosida boshqariladi.

Quyidagi ta’minlovchi mashinalar mavjud:
BO-R — gaytim tolalar uchun;
VO-8 — kimyoviy tolalar uchun;
VO-U — universal ta’minlash uchun.

12—rasm. Ta’minlagich-aralashtirgich

I—chang havoni so‘rish quvirt; 2—tituvchi baraban; 3—ajratuvchi baraban;
4—titilgan paxtani keyingi mashinaga uzatish quvirt;, 5—ignali panjara;
6—uzatuvchi transportyor; 7—perfopanjara; 8, 9—fotoelement;
10—ta’minlovchi transportyor; 11—-gnali panjara tagligi.

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

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

Kameraning paxta bilan to‘lish1 2/3 nisbatda bo‘lishi tavsiya etiladi.
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Avtotoytitgichlar

Avtotoytitgichlarning tuzilishi va ishlashida umumiylik mavjud, «Uniflok»,
«Blendomat», V12SB avtotitgichlar tituvchi organlari bilan, kompyuter boshqaruv
dasturining parametrlar1 bilan bir-biridan farq qiladi. Ular tolalarga ishlov berish
harakati bo“yicha ham farglanadi:

— to‘g’ri chiziq bo‘yicha ilgarilama — qaytma harakat qiluvchi (A-11, B12SB);
—to‘gri va qiya chiziq bo‘yicha ilgarilama — qaytma harakat qiluvchi (BO-A),
— aylana bo°ylab «karusel» tarzida harakat qiluvchi.

Ularning unumdorligi 6001200 kg/scatgacha, titilgan paxta bo‘lakchasining
o‘rtacha og‘irligi 20-50 mg n1 tashkil etadi.

Avtotoytitgichlar minora, toy titgich, karetka, pnevmosistema, ustunlar va
boshgaruv qismlaridan tashkil topgan. Minorada toytitgichning Kko‘tarilish,
pasayish, burilish, harakat uzatmasi va tola so‘ruvchi-uzatuvchi potrubkalar
jovlashgan. Stavkadagi toylar ustida pichogli baraban ilgarilama-qaytma
harakatlanib, har safar stavka chetiga yetgach, belgilangan masofa 4-8 mm ga
pasayadi. Stavkadagi toylar kamida 36 ta, ko‘pi bilan 180 tagacha bo‘lishi
mumkin. Birinchi tomondagi toylar 1shlatilib bo‘lingach, operator minorani
vertikal o°q bo‘ylab 180° ga buradi va ikkinchi tomondagi toylarni titish
boshlanadi.

13—rasm. Avtotoytitgichlarning umumiy ko‘rinishi

Kamechiligi: ustidan tituvchi barabanlar paxta bo‘lakchalarini pastki
gismgacha to‘la tita olmaydi, chunki toyning quyi qismi 10-15 sm qalinligidagi
bo‘lagi so‘ruvchi havo ta’sirida tituvchi valiklarga yopishib titish jarayoni buziladi.
Shuning uchun gqolgan bo‘lakchalar keyingi stavka toylari orasiga joylashtirib
titiladi.
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5. Titish jarayonining jadalligi va samaradorligi

Titilganlik darajasi deganda bitta paxta bo‘lakchasiga yoki bitta tolaga ta’sir
etuvchi kuchni tushuniladi.
Tolali mahsulotlarning titilganlik  darajasini  aniqlashda to‘rtta usul
qo‘llaniladi:
1.Paxta bo‘lakchalarining o‘rtacha massasini aniqlash;
2. Titilgan tolalar zichligining o°zgarishini yuk ta’sirida aniglash;
3.Paxta bo‘lakchalari harakati tezligini yonaltirilgan havoda aniqglash;
4. Paxta bo‘lakchalarining ma’lum masofadan erkin tushishi tezligini aniglash.
Mahsulotning uvzunlik yoki massa birligiga to°g'ri keladigan zarblar soni
titish jadalligini bildiradi. Titish jadalligiga quyidagi omillar ta’sir ko‘rsatadi:
1. Titish organlarining turi, garnituralari va o°lchamlari;
2.Ishchi organlar orasidagi razvodka;
3.Ta’'minlash va titish organlarining harakat tezligi;
4 Bunkerlarning (kameralarning) to‘lalik sathi.
Shuni ta’kidlash kerakki, titish samaradorligi mazkur jarayonning jadalligi
bilan uzviy mutanosiblikdadir. Jadallik oshgan sari titish samaradorligi ham
oshadi, lekin tolalar shikastlanishini ham inobatga olish kerak.

6. Aralashtirish jarayoni

Tayyorlanayotgan mahsulot sifatini oshirishga bo*lgan zarurat yigirilayotgan
1pning ravon, toza, pishiq va elastik bo-lishini taqozo etmoqda.

Yigirilgan 1pning sifatli bo‘lishi, texnologik jarayonlarning barqarorligi
faqatgina tolalar aralashmasi tarkibiga bog‘liq bo‘lmay, balki komponentlarni
aralashtirish jarayonini oqilona tashkil etishga ham ko‘p jihatdan bog*liqdir.

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

Aralashtirish jarayonining mohiyati — turlicha xossalarga ega bo‘lgan har
bir komponent tolalarining dastlab o°z ichida keyin o°zaro aralashma tarkibida bir
tekisda tagsimlashdan 1boratdir.

7. Aralashtirish usullari

Yigirishda tolalarni tasodifiy va uyushgan aralashtirish usullari 1shlatiladi.

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

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

Uyushgan usulda aralashtirish natijasida hosil bo‘lgan gatlam ko‘ndalang
kesimidagi tolalar soni alohida komponentlar ko‘ndalang kesimidagi tolalar
sonining yigindisiga teng bo‘ladi. Bu usulda bir tekis aralashtirish oldindan
belgilangan retseptga mos tushadi. Shuning uchun bu usul tuzilishi turlicha bo‘lgan
tolalarn1  aralashtirishda ko‘p 1shlatiladi. Uyushgan usulda aralashtirish
mahsulotlarni uzunasiga qo°shish orqgali ikki holatda amalga oshiriladi:

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

Birinchi holat aralashtiruvchi panjaralarda tolali bo‘lakchalar oqimini
qo‘shishda, pilta birlashtiruvchi mashina va qayta tarash mashinalarida piltalarni
qo‘shishda hamda piliklash va vyigirish mashinalarida piliklarni  qo®shishda
1shlatiladi.

Ikkinchi holat uzluksiz aralashtiruvehi mashinalar kameralarida gorizontal
qatlamlar hosil gilishda yoki vertikal gatlamlardan panjaralar yordamida tolalarni
aralashtirishda, tarash apparatlarida taramlardan qatlam hosil qilishda,
pnevmomexanik yigirish mashinalarining kamera ichki sirtida tolalarni qo®shishda
qo‘llaniladi.

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

Qatlamlar yordamida aralashtirish

Alohida komponentlardan gatlam hosil gilinib, ular ustma-ust joylashtiriladi,
so‘ngra mahsulot yo‘nalishi bo‘yicha perpendikulyar holatda porsiyalarga ajratilib
aralashtiriladi. Aralashtirish samarali bo‘lishi uchun alohida qatlamlar bir xil
miqdorda yupqga va uzunlik bo‘yicha bir tekis bo‘lishi kerak. Qancha ko'p gatlam
hosil qilinsa, shuncha yaxshi aralashma olinadi. Qatlamlar yordamida aralashma
ikki va undan ortiq komponentlar ishlatilganda gqo‘llaniladi. Aralashtiruvchi
mashinalarning shaxtalaridan tushayotgan va titilayotgan paxta bo‘lakchalarini
aralashtiruvchi panjaralarda ustma-ust gatlamlar hosil qilib aralashishi yoki
aviomatik toytitgichlaming paxta bolakchalarini titib aralashtirishi ham bunga
misol bo‘la oladi.

Mashina kameralarida aralashtirish

Mashina kameralariga paxta bo‘lakchalari mexanik yoki aviomatik tarzda
to'xtovsiz uzatib turiladi. Aralashtiruvchi  ta’minlagichlarda va uzluksiz
aralashtiruvchi mashina kameralarida aralashtirish amalga oshiriladi. Paxta
bo‘lakchalari gancha mayda bo°lsa, aralashtirish shuncha yaxshi bo*ladi.

Kamechiligi. Mashmaning ignali ishchi organlarida aralashuvchi tolalar
ilashuvchanligi turlicha bo‘lganligi uchun tolalar saralanib ajralish hodisasi sodir
bo‘ladi.
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Piltalarni go ‘shib aralashtivish
Piltalarni qo‘shib aralashtirish piltalash va pilta birlashtiruvchi mashinalarda
amalga oshiriladi. Olingan xomaki mahsulot tarkibida komponentlarning
tagsimlanishi bir xi1l va doimiy bo‘ladi, lekin aralashtirilayotgan piltalar
chozishdan so'ng alohida-alohida bo°lib ajralib turadi. Bu kamchilikni bartarafl
etish uchun qo‘shish va cho‘zish jarayoni takrorlanadi.

8. Igna sirtli aralashtirgichlar

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

Bu mashinalammi ishlatish qo’l mehnatiga asoslangan. Ularda paxta
bo‘lakchalari ko'p qatlamli to*shama hosil qilish orqali aralashtiriladi. Vertikal
1gnali panjara to‘shamadan tikkasiga paxta bo‘lakchalarini «qirqib» olib, keyingi
bosqich mashinalariga uzatadi. Agar saralanmada kimyoviy tolalar ishlatilsa,
tituvchi valik o‘rniga tituvchi taroq o‘rnatiladi.

14—rasm. Igna sirtli aralashtirgich

1-Komponentlar; 2—Transportyor; 3—Igna sirtli panjara; 4—Tituvchi valik;
S5—Tozalovchi valik; 6—-Ajratuvchi valik; 7-Aralashgan komponentlar.

Igna sirtli aralashtiruvchi  uskunalarming ishlash  prinsipi  tituvchi
ta’minlovchi  mashinalarga o°xshab ketadi. Igna sirtli  aralashtiruvchi
mashinalarning asosiy kamchiligi komponentlarning saralanib ajralishi bilan
bog‘liq. Ushbu turdagi mashinalar hozirgi vaqtda asosan qaytimlarni aralashtirish
uchun 1shlatilmoqda.
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9. Oqim usulida aralashtirish mashinalari

Komponentlarning saralanib ajralish hodisasini kamaytirish, qo°l mehnatini
mexanizatsiyalashtirish va to‘liq aralashma hosil qilish magsadida kamerali
aralashtirish mashinalari ishlatilib kelingan. Ularga dozatorli aralashtiruvchi
mashina, oqim holatida aralashtiruvchi mashinalar misol bo‘la oladi.

15—rasm. Oqim usulida aralashtiruvchi mashina

I—transportyor; 2—ta’minlagichlar; 3—fotoelementlar; 4—qatlamli aralashma;
S5—uzatuvchi valik; 6—chigaruvchi diffuzor.

T T N, T T T TN T e T
+— l \
11 10 9 8
16—rasm. MSP-8 rusumli aralashtirish mashinasining texnologik sxemasi

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

Mashinaning ish unumi — 600 kg/soat, kamera sig‘imi — 47 m” yoki 2300 kg.
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Rieter firmasining Unimix V-70 aralashtirish mashinasi
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17—rasm. Unimix V-70 aralashtirish mashinasi

Mashinada tolali mahsulot havo yordamida va mexanik tarzda zichlanganligi
tufayli kamera sig‘im1 yuqori, tuzilishi jthatidan ixcham, olti qatlamli to‘shamada
komponentlar samarali  aralashtiriladi, tolalarni  tagsimlashda mexanik
harakatlanuvchi gismlar qo‘llanilmagan, ishlatilgan havo hajmi kam, energiya sarfi
tejalgan, unumdorligi 600 kg/soat, kamera sig'im1 — 250 kg.

10. Ko‘p funksiyali aralashtirgichlar

Trutschler firmasining MM-4, MM-6 mashinalarida komponentlar alohida
shaxtalarga joylashtirilib, ta’minlovchi organlar yordamida uzatilib aralashtiriladi.
Tuzilishiga ko‘ra bu mashinalar ta’minlovchi uzatuvchi organlari, komponentlarni
jovlashtirishi va kompyuter tizimi dasturlari bo®yicha bir — biridan farq qiladi.

Ko'p funksivali aralashtirish mashinalaridan MX-U  (Trutschler),
Unimix V-71 (Rieter) va V 143 (Marzoli) dunyo to‘qimachilik korxonalarida
samarali 1shlatilmoqda.
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18-rasm. To'rt @) va olti 5) kamerali aralashtirgichlar
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Mazkur aralashtirgichlar tozalash mashinalarini tola bilan ta’minlashda va
sifatli aralashma hosil qgilishda samarali ekanligini ko‘rsatmoqda. Hosil qilingan
aralashma bir tekisligi (ravonligi) bilan ajralib turadi. Bulardan tashqari tolalar
perfolistlar qo‘llanilganligi tutayli qo‘shimcha ravishda changdan tozalanadi. Ko‘p
kamerali aralashtirgichlarning tuzilishi va ishlashi bir-biriga o°xshash.

19-rasm. Kameralarda va mahsulotda komponenetlarning tagsimlanishi
11. Aralashtirish jarayonining jadalligi va samaradorligi

Komponentlarni dastlab alohida, so'ngra aralashma tarkibida bir tekisda
tagsimlanish  takroriyligi  aralashtirish  jarayonining jadalligini  bildiradi.
Aralashtirish jarayonining samaradorligi aralashtirish jadalligiga bevosita bogliq.
Aralashtirish jadalligini oshirish orqali yuqori samaradorlikka erishish mumkin.
Ko*p karral1 aralashtirish mashinalarining jorty qilinishi aralashtirish jarayonining
samaradorligi yuqgori bo*lishini ta’minlamoqda.

Aralashtirish jarayoni samaradorligini baholashda quyidagi ko‘rsatkich-
lardan foydalaniladi:

1. Aralashtirish notekisligi. Buning uchun o‘rtacha kvadratik ogish

aniqlanadi.
P, —P)
. (TP
n

Komponentlar kvadratik notekisliklari hisoblanadi.

cr = o100

% i komponenti uchun.
P

2 2 2 2
Cr+Cy+.C7+..+C;

K

C* = butun aralashma uchun.

Buvyerda ¢}, C;, .., C..., C} — 1, 2, ..i,..k komponentlar kvadratik
notekisliklari.
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2. Aralashtirish darajasi yoki aralashtirish tolaligi.
Amaldagi komponent ulushining retseptdagidan farqi
1-komponent uchun

W, - R
A =——-100,%;
B
2—komponent uchun

A

‘WZ_PZ‘
,=———100,%;
P

k-komponent uchun aralashtirish to‘laligi

W -P

K K

A =

K

-100,%;

yoki

1
S=100-~
2

L 711.100,%.

!

R;— i komponentning retseptdagi ulushi
W; — i komponentning amaldagi ulushi
S — aralashtirish to‘laligi

12. Tozalash jarayoni

Titilgan va aralashtirilgan tolali mahsulot tozalash jarayonidan o‘tkaziladi.
Tozalash ikki bosqichdan iborat:

— tolalar va nugsonlar orasidagi bog lamni buzish;

—nugsonlarni tolalardan ajratish.

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

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

Tozalash jarayonining maqsadi — tolali aralashma tarkibidan yumshoq va
qattiq nugsonlarni ajratib, tolalarni tarashga tayyorlashdan iboratdir.

Tozalash jarayonining mohiyati — tola bo‘lakchalarini zarbiy ta’sirlar
natijasida yanada mayda bo‘lakchalarga ajratib, nugson bilan tolaning ilashish
kuchini kamaytirish orqali nugsonlarning oson ajralishini ta’minlashdan iboratdir.
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13. Tozalash usullari

Tolali aralashmalarmi tozalashda mexanik, aerodinamik va
elektropnevmomexanik usullar samarali ishlatilmogda.

Mexanik tozalash wusulida crkin va qisilgan holatda harakatlanayotgan
titilgan tolalar ishchi organlarning zarbiy ta’sirida yanada maydaroq
bo‘lakchalarga ajratilib tozalanadi.

Aerodinamik tozalash wusulida tolalarning havo oqimi yo‘nalishidagi
harakat trayektoriyasini keskin o‘zgartirish orqali ular tarkibidagi nugsonlarning
nersiya kuchlari ta’sirida ajralishi amalga oshiriladi.

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

14. Tozalash organlari va moslamalari

Yigirish korxonalarida dastlabki tozalash, asosiy tozalash, va aerodinamik
tozalash mashinalari ishlatilmogda. Ushbu mashinalar chimdib tozalash, zarbiy
tozalash va aerodinamik tozalash organlari yoki moslamalari bilan jihozlangan.
Zarbiy tozalash pichoqlar, qoziglar, xivichlar va arra tishli disklar bilan
jihozlangan bir barabanli, ikki barabanli va olt1 barabanli tozalagichlarda amalga
oshiriladi.
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Qoziglar Shakldor disk
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Aurra tishli disk Xivichlar Ignali planka Arra tishli sirt

20-rasm. Tozalash organlari

Zarbly tozalash mashinalarining ishchi organlari disklardan iborat bo‘lib,
ularga pichoglar mahkamlanadi. Pichoglarning profili to‘g'ri to‘rtburchakli,
shakldor hamda bir yoki ikki tamonlama o°yiqli bo‘lishi mumkin. Bunday ishchi
organlar pichogli baraban deb ataladi, ular gorizontal titgich, qiya tozalagich kabi
mashinalarda o‘matiladi.
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21-rasm. Gorizontal ta’minlovchi tozalagich

~
D

Tozalashda qatlamning bir me’vorda uzatilishi muhim ahamiyatga ecga.
Tolali gatlam gorizontal, vertikal va qiya holatda ta’minlovchi juftlar tomonidan
tozalash organiga uzatiladi. Tozalash mashinalarida bunkerli ta’minlash usuli ham
qo‘llanilmoqda.

Pichoqli, qoziqli, shtiftli, egilgan tishli barabanlar bilan jithozlangan
tozalagichlar mahsulotni erkin holatda tozalashda ko*proq qo‘llaniladi. Ular bir-
biridan barabanlar soni, mahsulot yo‘nalish1 hamda barabanlarning qiya,
gorizontal, vertikal o‘rnatilish1 bilan farqlanadi.

Tolali mahsulotni yirik iflosliklardan erkin holatda tozalashda baraban
ostiga ajratuvchi pichogqlar, har xil shakldagi kolosniklar, perfosirtlar o‘mmatiladi.

Kolosniklar uch girrali, egilgan va tog'ri plastinkali tuzilishlarga ega. Uch
qirralt kolosniklardan ko‘p holatlarda yaxlit panjaralar tashkil etiladi va bu holatda
alohida kolosniklarni o°z o°qiga nisbatan burish orgali kolosniklar va ishchi
organlar of‘rtasidagi razvodka o‘zgartirilib kerakli tozalash samaradorligiga

erishiladi.
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22—rasm. Kolosniklar a) va ularning o‘rnatilishi b)

Kolosnikli panjaralarni 1shlatishning quyidagi kamchiliklart mavjud:

e Yigirishga varoqli tolalar nugsonlar bilan birgalikda chiqindilar
kamerasiga o°tib ketadi.

e Chigindilar kamerasidagi yengil nugsonlar havo oqimining ta’sirida
kolosniklar orasidan surilib tolali aralashmaga qaytadan qo‘shilishi sodir
bo‘ladi.

Ushbu kamchiliklarmi bartaraf etish magsadida tozalash mashinalarida quyida

keltirilgan moslamalar ishlatilmogda.
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23—rasm. Tozalash moslamalari
I—yo‘naltiruvchi parrak; 2—uruvehi pichoq; 3—so‘ruvchi qurilma;
¢-rostlash burchagi

15. Tozalash mashinalarining turlari

Yigirish Kkorxonalarida qo‘llanilayotgan tozalash mashinalarini sharth
ravishda uch turga ajratish mumkin: Dastlabki, asosiy va aerodinamik tozalash
mashinalari. Titib — tozalash agregatlarida tozalash mashinalarining yuqoridagi
tartibda 1shlatilishi tolalarning shikastlanishi kamayishiga va mahsulot sifati
oshishiga xizmat qilmoqda.

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

To*qimachilik korxonalarida Uniclean Bl1 (Rieter), MAXI-FLO, CL-P,
SP-MF (Trutzschler) dastlabki tozalash mashinalar1 samarali ishlatilmoqda.

Uniclean B11 bir barabanli tozalash mashinasi
Tola gorizontal yo‘nalishda ta’minlanib, tozalash masofasi ikki-uch o‘ramli
vintsimon trayektoriyada harakatlanishi uchun uzaytirilganligi natijasida samarali
tozalanadi. Qoziqlt barabanning takrorty zarbiy ta’sirlari ostida tolalar titilib
tozalanadi. Tolaning ta’minlanishi va chiqishi barabanga nisbatan o°q bo‘ylab yoki
ko*ndalang yo nalgan bo°lishi mumkin.

« O °
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24-rasm. Bir barabanli qoziqli tozalagich
a) — kolosniklarning o‘rnatilish1; b) — tolaning harakat trayektoriyasi

Barabanlar sirtidagi qoziglarning zichligi har xil boladi. Tolalarning ifloslik
darajasiga qarab qoziqlar siyrak yoki zich holatda o‘rnatiladi.
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Asosiy tozalash mashinalari

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

Asosiy tozalash mashinalarida tolalarning bir ishchi organdan ikkinchisiga
shikastlanmasdan o‘tishini ta’minlash maqsadida garnituralarning qiyalik burchagi
birinchisidan oxirgisiga qarab kamaytirilgan.

25-rasm. Tozalash organlarining garnituralari

Asosiy tozalagichlarning ishlashi chimdib titishga, ya’ni 1shchi organlarida
qisilgan (ushlab turilgan) tola tutamiga ignali yoki arra tishli sirt bilan ta’sir
ko‘rsatishga asoslangan.

Asosty tozalash mashinalariga UNIflex B60 (Rieter), CL-C 1, CL-C 3,
CL-C 4 Sleanomat sistemasi (Trutzschler), V 37, V 38 (Marzoli) modellart misol
bo‘la oladi.

26—rasm. CL-C3 uch barabanli tozalagich

Mazkur tozalagichda ignali, arratishli organlar birga gollanilgan bo‘lib,
tozalash tizimi qisqaligi bilan ajralib turadi. Ushbu mashina kalta va o°rta tolali
paxtant tozalashda samarali ishlatilmoqda. CLEANOMAT sistemasidagi
tozalagichlarni mahsulot bilan ta’minlashda ta’minlovchi aralashtiruvchi, bunkerli
qurilma, tituvchi tozalovchi va aralashtiruvchi mashinalar ishlatilishi mumkin.
Tozalagichda texnologik jarayon quyidagicha amalga oshadi.
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Transportyor ustiga to‘shalgan tola bo‘lakchalaridan bir tekis galinlikka ega
bo‘lgan gatlam bosuvchi valik yordamida hosil gilinadi. Zichlangan tolali gatlam
bosuvchi valik va ta’minlovchi silindrlar yordamida birinchi gabul barabaniga
uzatiladi. Uning sirt1 ignali bo‘lib, unda dastlabki tozalash amalga oshadi. Uning
sirtidan tolalar soat strelkasi bo‘yicha aylanuvchi ikkinchi tozalovchi gabul
barabaniga o‘tadi. Bu barabanning sirti arra tishli garnitura bilan goplangan.
Uchinchi barabandan chiqayotgan tola bo‘lakchalari 80% gacha alohida tolalarga
ajratilganligi tufayli havo oqimi yordamida osongina garnitura tishlaridan ajratib
olinadi. Birinchi va uchinchi baraban ostiga, ikkinchi barabanning ustiga uruvchi
pichoq, yo‘naltiruvchi parrak va so‘ruvchi qurilmadan iborat tozalovchi moslama
o‘rnatilgan. Ushbu moslama titilgan va maydalangan tola bo‘lakchalaridan
nugsonlarning ajralishiga xizmat qiladi.

Aerodinamik tozalagichlar

Aerodinamik tozalagichlarning vazifasi tolada gqolgan chang va kalta
tolalardan tozalashdan iborat. Aerodinamik tozalagichlarning ishlash prinsipi ikki
xil bo‘lib, ularning birinchisi metall parchalari va boshqa ogir jismlarning inersiya
kuchi tola inersiyasidan farglanishiga, ikkinchisi esa perfosirtlarning ikki tomonida
havo bosimining farqlanishiga asoslangan. Aerodinamik tozalagichlar bunkerli
yoki quvurli korinishda bo‘lishi mumkin.

Dunyo mamlakatlarining to‘gimachilik  korxonalarida  Sckuromat,
Seporamat, Dustex, LT, LTB wva ASTA, SP-MF, SP-F kabi aerodinamik
tozalagichlar paxta tolasini tozalashda samarali 1shlatilmoqda.

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

7 56
27-rasm. DUSTEX DX changsizlantiruvchi mashina
1—potrubka; 2—pnevmoo‘tkazgich; 3—yo naltirgich; 4—perfosirt; 5—kamera tubi;
6—to°rli teshik; 7—ventilyator; 8—pnevmoo-tkazgich; 9—chang kamerasi;
10—chiqindi kamerasi; 11—potrubka.
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Tolali bo‘lakchalar so‘ruvchi ventilyator 1 yordamida pnevmoo‘tkazgich
2 dan o°tib, tolalarni bir me’yorda tarqatib beruvchi moslama — zaslonka 3 orqali
to‘rli sirt 4 ga urilib, tezligini yo®qotib pastga tusha boshlaydi. Bunkerning quyi
qismi 5 da joylashgan to‘rli teshik 6 dan havoni so‘rib oluvchi ventilyator 7
tolalarni pnevmoo©tkazgich 8 ga uzatadi. Ajralgan chang va kalta tolalar perfosirt 4
teshiklaridan o‘tib chang kamerasi 9 ga, kalta tolalar esa kamera 10 ga tushib,
pnevmoo‘tkazgich 11 da haydovchi ventilyator yordamida filtr kamerasiga
yuboriladi. Changsizlantirilgan tolalar ventilyator 7 orqali keyingi mashinaga
uzatiladi.

Mashinaning ishlashi kompyuter yordamida boshqariladi.

16. Tozalash jarayonining jadalligi va samaradorligi

Tozalash jarayonining jadalligi deb mahsulotdagi begona jismlar va
nugsonlar ulushining vaqt birligi ichida tashqi ta’sirlar ostida kamayishiga aytiladi.

Tolali mahsulotdan ajratilgan iflosliklarning foizlardagi miqdoriga tozalash
samaradorligi deyiladi, unga baraban tezligi, pichoglar bilan baraban va
kolosniklar orasidagi razvodka kattaligi ta’sir ko‘rsatadi. Baraban tezligining
oshishi bilan tola bo‘lakchalariga ko‘rsatiladigan zarb ta’sir1 ko‘payadi va tola
bilan nugsonlarni bog‘lab turuvchi kuchni yengish osonlashadi.

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

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

Bitta mashina uchun tolali mahsulotni tozalash samaradorligi quyidagi
formula bilan aniqlanadi.

Sy
5, -100%
S« — 1 tonna aralashmaga ishlov berilganda ajralgan chigindilar tarkibida mavjud
qattiq 1flosliklar va xas choplar, kg.
S; — 1 tonna aralashma tarkibidagi qattiq iflosliklar va xas-cho‘plar, kg.

Titish-tozalash agregati uchun tolali mahsulotni tozalash samaradorligi

quyidagi formula bilan aniglanadi.

— (Schl +Sch2 +... +Sch.n) .
S, -100%
Sents Sch2s ... Sam — alohida mashinalarning chiqgindilari tarkibidagi gattiq

ifloslik va xas-cho‘plar, (kg) (1tonna aralashmaga 1shlov berilganda).
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Nazorat savollari

TTAlar ganday vazifani bajaradi?

UTTA ganday mashinalardan tarkib topgan?

«Rieter» firmasi gqanday TTAni tavsiya etadi?

«Trutzschler» firmasining modul qurilmali TTA lar1 qanday turlarga

ajratiladi?

Titish jarayonining magsadi va mohiyati nimalardan iborat?

Tolali mahsulotlarni titishda ganday usullar va vositalar 1shlatiladi?

Avtotitkichlar bir-biridan qanday farqlanadi?

Titilganlik darajasi nimani bildiradi?

9. Aralashtirish jarayonining magqsadi va mohiyati nimalardan iborat?

10.Aralashtirish usullarining afzallik va kamchiliklari nimalardan iborat?

11.Igna sirtli aralashtiruvchi mashinalarning vazifasi nimalardan iborat?

12.Saralanib ajralish hodisasini kamaytirishning ganday choralari mavjud?

13.MSP-8 mashinada texnologik jarayon ganday amalga oshiriladi?

14.Unimix B-71 va MM-6 mashinaning asosiy vazifasi nimalardan iborat?

15.Kop funksiyali aralashtirgichlamning ishlashi va tuzilishida ganday
afzalliklar mavjud?

16.Tozalash jarayonining magqsadi va mohiyati nimadan iborat?

17.Tozalashning qanday usullari qo‘llaniladi?

18.Qanday tozalash organlari va moslamalari ishlatiladi?

19.Asosiy tozalash mashinalarida ganday garnituralar ishlatiladi?

20.Qanday aerodinamik tozalash mashinalari va qurilmalari ishlatiladi?

21.Titish, aralashtirish va tozalash jarayonlarining jadalligi va samaradorligini

1zohlang.

i

N W
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4-BOB. TOLALI CHIQINDILAR. CHANGLI HAVONI TOZALASH

1. Tolali chigindilarning turlari

Tolali chigindilar paydo bo‘lishiga qarab 1shlab chiqarish va po‘zg‘or
chigindilari, tola turiga garab paxta, jun, ipak, kanop, kimyoviy tola chiqindilari,
qayta 1shlash texnologiyasiga qarab paxta tozalash, to‘qimachilik, trikotaj,
tikuvchilik sanoati chiqindilariga bo‘linadi. Ular har bir sanoatda kelib chiqishi va
xossalariga qarab turli sinflarga va turlarga bo‘linadi.

Paxta tolasidan ip 1shlab chigarishda yigirish korxonasining o‘timlarida
qaytimlar va chiqindilar ajraladi. Ularning miqdor1 yigirish sistemasiga, ipning
chiziqily zichligiga hamda texnologik tizim tarkibiga kirgan mashina turlariga
qarab har xi1l bo‘ladi.

Qaytimlar deganda tarash, qayta tarash va piltalash mashinalarining pilta
uzuglari, piliklash va yigirish mashinalarining pilik uzuglari hamda yigirish
mashinasidan chigadigan michka va xalgachalar (momiq o‘ramchalari) tushuniladi.
Qaytimlarning miqdori odatda 1,5 dan 3,5 % gacha bo‘ladi.

Paxta tolasi tozalanganda xas-cho‘plar, har xil iflosliklar, momiglar, ya’ni
chigindilar ajraladi. Yigirish jarayonlarida ajralgan chigindilar ikki turga bo‘linadi:

— gayta 1shlatiladigan chiqindilar, ular ko‘rinadigan chiqindilar deyiladi;

— gayta ishlatilmaydigan voki ko‘rinmaydigan chiqindilar. Bularga chang,
yo“gotilgan namlik va juda kalta momiqlar kiradi.

Ko‘rinadigan chiqindilar ikkiga bo‘linadi: Yigirishga yaroqli va yigirishga
yaroqsiz chigindilar.

Yigirishga vyarogli chigindilarga tugunaklar, tarandilar va Kkorxona
sexlarining supurindi tolalari kiradi.

Yigirishga yarogsiz chigindilarga uzunligi 14—-15 mm dan kam bo°lgan kalta
tolalar, valiklarga o‘ralgan va filtrlardan olingan momigqlar kiradi.

2. Tolali chiqindilarni ajratish, yig‘ish va qayta ishlash

TTA va tarash mashinalarining kameralarida xas-cho‘plar va chiqindilar
yigiladi. Bular ikki usulda tozalanib, chigindilar bo‘limiga yuboriladi.

Mexanik usul - mashina to‘xtatilib qo‘l yordamida kamera tolali
chigindilardan tozalanadi, ular aravachalarda chigindilar bo‘limiga olib borilib
topshiriladi.

Markazlashtirilgan usul — alohida mashinalarning chigindilar kamerasi
pnevmotrubalar yordamida bir tizimga biriktirilgan bo‘ladi. Chiqindilar kamerasi
klapanlari vaqti — vaqti bilan ishga tushirilib, undagi chigindilar havo yordamida
s0°11b olinib chigindilar bo‘limiga yuboriladi.

Yigirish korxonalarida tolali chigindilarni gayta ishlovchi texnologik
tizimlar o°rnatilgan bo°lib uning tarkibiga qadoqglovchi yoki briketlovchi
mashinalar kiritiladi. Qayta ishlangan tolali chigindilar korxonaning o‘zida

43



aralashmaga qo‘shib 1ishlatilishi yoki ikkilamchi xomashyo sifatida boshqga
korxonalarga sotilishi mumkin.

3. Changli havoni tozalash usullari

TTA laridan ajralgan changli havoni tozalash maqgsadida avvallari katta
haymli chang yerto‘lasi va minoralar qurilgan. Yerto‘laga to‘plangan changli havo
tarkibidagi chang va momiglar havodan og°ir bo‘lganligi sababli pastga cho‘kkan,

tozalangan havo esa minora orqali atmosferaga chigarilgan.
Bu usulning quyidagi kamchiliklart mavjud: katta maydonni egallaydi, sexda

harorat va namlik bir me’yorda bo*Imaydi, yerto'lani tozalash inson salomatligi va
ekologiya uchun xavfli.
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a — chang erto‘lasi b — bir barabanli filtr
28-rasm. Changli havoni tozalash
1—ventilyator; 2—chang erto‘lasi; 3—havo kanali; 4—to‘rl1 baraban;
S—ajratuvchi valik.

29-rasm. Yengli filtr
1—yenglar; 2,3—englar mahkamlangan qutilar; 4—chang to*planadigan qop
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Yigirish texnologivasi tarraqqiyotining navbatdagi bosqichida changli
havoni tozalash uchun filtrlardan foydalanildi. Dastlab yengli filirlar, so‘ngra
barabanli filtrlar yordamida changli havoni tozalash bir bosqichda amalga oshirildi.
Keyinchalik ular kombinatsiyalashtirilib, 1kki bosqichli tozalash usullari 1shlatila
boshlandi. Masalan, F'1-2 filtr1.

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

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

So'nggi villarda tolali chigindilarni yig'ish va changli havoni tozalashni
birgalikda uzluksiz amalga oshiruvchi markazlashtirilgan avtomatik texnologik
tizimlar qo‘llanila boshlandi.

3. Changli havoni tozalash tizimlari va jihozlari

To*qimachilik sanoatida changli havoni tozalash juda muhim masala bo‘lib
bunga katta e’tibor beriladi. Bu birinchi navbatda 1shlovchilar salomatligiga ta’sir
qiladi, ikkinchidan texnologik jarayonning barqarorligiga, sifatli mahsulot 1shlab
chigarish va ekologik muhitni yaxshilash bilan bog‘liq masala hisoblanadi.

Hozirgi paytda dunyo to‘qimachilik korxonalarida TG, Trutzschler va
Changshu firmalarining tolali chigindilarni markazlashgan holda yig'uvchi va
changsizlantiruvchi tizimlari samarali 1shlatilmoqda.

LTG firmasining tolali chigindilarni va havoni changsizlantivuvchi
avtomatik tizimi

LTG firmasining tolali chigindilarni va havoni changsizlantiruvchi
avtomatik tizimi1 TFC-4 filtr1, FKC-3 kompaktor1 va siklon qurilmasidan iborat.

TFC-4 filtri dastlabki A va asosiy tozalash kameralaridan iborat. Changli
havo oqimi va tolali chiqindilar dastlabki tozalash kamerasida to*planib, baraban
diski 1 yuzasidagi to‘rli sirt yordamida kalta tola va chiqindilar ushlab golinadi.
Disk mayda ko‘zl1 kapron to‘rdan iborat bo‘lib, minutiga 24 marta aylanib turadi.
Disk vyuzasida ushlab golingan tola va chiqindilar ventilyator yordamida
harakatlanmaydigan so‘ruvchi soplo 2 orgali so‘rib olinadi va kompaktorga
uzatiladi. Kompaktordan chigqan chala tozalangan havo takroran filtrning
dastlabki tozalash kamerasiga uvzatiladi.

Changli havoning asosiy oqimi baraban 3 ichiga o‘tib barabanning yuzasiga
tarang qilib qoplangan filtrlovchi element 4 orgali filtrlanib (tozalanib) tashqariga
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chigadi. Bunda havodagi chang zarrachalari filtrlovchi elementning ichki devorida
ushlanib goladi.

Filtrlovchi element 4 ikki xil material, tukli trikotaj polotnosi (tukli tarafi
barabanning ichki tarafiga qaratib qoplanadi) va ignasanchma noto‘qima material
(kalandrlangan, silliq, qattiq tarafi barabanning ichki tarafiga garatib qoplanadi)
bilan qoplanishi mumkin. Baraban 3 harakatlanmaydi. Unga qoplangan filtrlovchi
elementni tozalash seksiyalar bo‘yicha joylashgan, aylanib turuvchi, so‘ruvchi juft
saplolar 5 bilan amalga oshiriladi. Saplolar elastik havo quvurlari orgali so‘ruvchi
quvurga biriktirilgan.

So‘ruvchi saplolar va tozalash diski markaziy yo‘naltiruvehi quvur —
baraban o°qi orqgali harakatga keltiriladi. Markaziy yonaltiruvchi quvur 6 esa
mufta, zanjir, tishli g*1ldirak va chervyakli uzatma orqali dvigateldan harakat oladi.
Bu uzatmalarning hammasi xavfsizlikni ta’minlash magsadida qobiq bilan
qoplanadi.

Markaziy yo‘naltiruvchi quvurda chervyak bo‘lib, quvur bilan birgalikda
barabanli filtr o°qi atrofida aylanadi (30-rasm).

30-rasm. LTG firmasining tolali chigindilar va changli havoni
tozalash tizimi
1-uskunalardan kelayotgan tolali chigindilar; 2—changli havo quvuri; 3—TFS-4
to‘rt barabanli filtr; 4—toza havoni so‘ruvchi vintilyator; 5—chang ajratuvchi siklon;
6—chiqgindilar uchun kompaktor; 7—xalqali yigiruv mashinalaridan chigqan
chigindilarni so‘ruvchi kompaktor; 8—avtomatik press.

Truetzschler firmasining ikki bosqgichli changli havoni tozalash tizimi
Ikki bosqichli tizim uncha katta bo*lmagan hajmdagi changli havoni tozalash
uchun mo-ljallangan bo‘lib, asosan uch qismdan, ya'ni dastlabki tozalash A va
mayin tozalash B va tozalangan havoni chiqarib yuborish D qismlaridan iborat.
Tizimning ishlash prinsipi changli havoni filtrlashga, yani umi to'rli
yuzalardan gayta-qayta o‘tkazib tozalashga asoslangan.
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31-rasm. Truetzschler firmasi SF 50/1800 filtr1

A—dastlabki tozalash kamerasi; B-mayin tozalash kamerasi; D—tozalangan
havoni chigarib yuborish kamerasi; 1—-aylanib turuvchi to‘rli disk, 2—mayda ko‘zli
kapron to°r bilan qoplangan baraban, 3—chiqindilar va yirik chang zarrachalarini
ushlab goluvchi kompaktor, 4—kompaktordan chiqgan chala tozalangan havoni
dastlabki tozalash kamerasiga uzatib beruvchi ventilyator, 5—soplolar orqali
so‘rilgan chang zarrachalarini siklonga uzatib beruvchi ventilyator, 6—aylanib
turuvchi disk yuzasida to‘plangan changlarni sidirib, so‘rib turuvchi soplo,
7-kameralarda bosim paydo qiluvchi ventilyator, 8-—soplolar, 9-siklon
(harakatlanmaydigan baraban).

Baraban 2 ichiga kirgan changli havo D kamerasiga o°tishga harakat qiladi,
chunki bu yerdagi bosim B kamerasidagiga nisbatan kichikroqdir. A, B va D
kameralardagi bosimlar farqimi ventilyator 7 ta’minlab turadi. Natijada mayin
tozalash jarayoni sodir bo‘ladi. Mayda chang zarrachalari kapron to‘ming
ko‘zlarida ushlanib goladi va tozalangan havo DD kamerasiga o‘tib, ventilyator 7
orqali so‘rilib, atmosferaga chiqarib yuboriladi.

Changshu kompaniyasining changli havoni
tozalash tizimi

Changshu kompaniyasining changli havoni tozalash tizimining ishlash

prinsipi — changli havoni to‘rli yuzalardan bir necha marta qayta o‘tkazib
tozalashga asoslangan.
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32-rasm. Changshu kompaniyasining filtri

A—dag®al tozalash bo‘limi. 1-to‘rli doira; 2—o‘tirgan changni so‘rib oluvchi soplo;
3—aylanuvchi korpus; 4—qo‘zg almas quvur; 5—kompaktor; 6—qaytaruvchi quvur;
7—ventilyator;

B—mayin tozalash bo‘limi. 8-harakatlanmaydigan barabanlar; 9-ventilyator;
10—soploli tayanch; 11—qo‘zg almas korpus, 12—mayda ko°zli kapron qop; 13-
chang kamerasi; 14—komposter.

D—tozalangan havo bo*limi.

A e

Nazorat savollari

Tolali chigindilar qanday turlarga ajratiladi?

Tolal1 chigindilari yig‘ishning ganday usullari mavjud?

Changli havoni tozalashning ganday usullari ishlatiladi?

Changli havoni tozalashning avtomatik tizimlari ganday ishlaydi?
Changli havoni tozalash avtomatik tizimlarining ganday turlari mavjud?
LTG firmasining havoni changsizlantiruvchi avtomatik tizimining
afzalliklari nimalardan iborat?

Truetzschler firmasining havoni changsizlantiruvchi avtomatik tizimining
atzalliklar1 nimalardan 1borat?

Changshu firmasining havoni changsizlantiruvchi avtomatik tizimining
afzalliklari nimalardan iborat?
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5-BOB. YIGIRISH MAHSULOTLARI NOTEKISLIGI
1. Notekislik tushunchasi

Ip vigirish sanoati uzluksiz davom etuvchi texnologik jarayonlar
majmuasidan iborat bo‘lib, uning ko‘p sonli o‘zaro bog‘liq va shartli omillari
mavjud bo‘lgan nazoratsiz tashqi va ichki o‘zgarishlar 1shlov berilayotgan
mahsulotlarning sifatiga bevosita ta’sir giladi. Ushbu omillarning alohida yoki
birgalikdagi ta’sir1 oqibatida texnologik jarayonning barqarorligida buzilishlar
sodir bo‘lib, xomaki va tayyor mahsulotlarning sifat ko‘rsatkichlarida keskin
o°zgarishlarning yuz berishiga, ya'ni notekislikning paydo bolishiga olib keladi.

Notekislikni oddiyroq qilib mahsulotning uzunligi bo‘yicha yo‘g‘on va
ingichka joylarining takrorlanishi deb atash mumkin. Agar yigirilgan ipning butun
uzunligi bo‘yicha turli kesimlarda, ko‘ndalang qirgimlarida chiziqiy zichligini,
tolalar sonini, pishigligini va buramlar sonini aniglab tahlil qilinsa, bu
ko‘rsatkichlarning uzunlik bo‘yicha bir xil emasligini kuzatish mumkin. Demak,
bu ko‘rsatkichlar bir qirqimdan ikkinchisiga o‘tganda o‘zgaruvchan bolib, 1pning
tuzilishiga bog-liq bo‘ladi va notekislikka olib keladi.

Demak, notekislik tushunchasi nazariy jithatdan mahsulot xossalar1 (chiziqiy
zichligi, uzish kuchi, buramlar soni) o‘rtacha giymatdan qgancha miqdorga
farglanishini ifodalaydi.

2. Notekislikning turlari

Notekislikning turlari juda ko‘p bo‘lib, ulami ikkita asosiy guruhga bo‘lish

mumkin:
1. Tasodifiy.
2. Tasodifiy bo‘lmagan, sistematik notekisliklar.

Birinchi tur notekislik klassifikatsiyasini prof Zotikov V.E. ilmiy asoslab
berdi, keyinchalik prof A.G. Sevastyanov uni takomillashtirdi. Unga ko‘ra yigirish
mahsulotlart xossalart va strukturasida quyidagi notekislik turlari uchrashi
mumkin.

Davriy notekislik — mahsulot ko‘rsatkichlarining Kkattaliklari o‘rtacha
giymatidan chetga chiqishlari davriy holda takrorlanadi, ya'ni og“ish va og‘ishlar
orasidagi masofa bir xil o‘zgaradi.

| ] Masalan, cho*zish asbobidagi silindr va

C :: /; ﬁ\\ valiklarning  aylanishidagi  urilishi

— (bienie) yoki ekssentrik (markazdan
J N\

™\
\_/ J[ siljitib) holda o‘rnatilishi natjjasida
|
|
L

4 —

davriy notekislik paydo bo‘ladi. Bu
turda  amplituda  va  tebranish
to‘1ginining uzunligi davriy
gonuniyatni ko‘rsatadi.

|
—
|
|
l
|
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33—rasm. Davriy notekislik
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Nodavriy tasodifiy notekislik — mahsulot ko‘rsatkichlarining o‘rtacha
giymatdan chetga chiqishi vaqt oraligida bir xil bo°lib, amplituda va tebranish
to‘1ginining uzunligi tasodifiy
qonuniyatga bo‘ysunadi. Bunga
cho'zish natijasida hosil  bo‘lgan
notekislik misol bo‘la oladi.

34-rasm. Tasodifiy notekislik

Funksional notekislik — mahsulot ko‘rsatkichlarining o‘rtacha qiymatdan
chetga chiqishi vagqt davomida bir
tomonlama o‘zgarib boradi, ya'ni
ko*payib boradi (pilta, pilik girgimlari
misol bo°la oladi).

35—rasm. Funksional notekislik

Mahalliy hududiy notekislik — mahsulot ko‘rsatkichlarining qisqa vaqt
orasida birdan (keskin) o‘zgarishi bilan ifodalanadi. Mashinaning normal ishlashi
buzilganda, to°xtatilib yurgizilganda, xolstcha yangisiga almashtirilganda, cho‘zish
asbobi o°z vaqtida tozalanmaganda va
nihoyat sex tozalanayotganda
momiqlarmi  pilik voki ipga tushib
golishi oqibatida sodir bo*ladi.

36—-rasm. Mahalliy notekislik

Aralash va murakkab notekislik — turli sabablarga kora paydo bo°lgan
bir necha notekisliklarning qo‘shilishi
natijasidir. Ular go‘yo bir-bir1 ustiga
joylashgandek  bo‘lib, murakkab

ngé\ notekislikni tashkil etadi.
! I
1

L

5
I
I
i
I
|
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37-rasm. Murakkab notekislik

Sinov-tajriba va 1lmiy tadqiqot 1shlarini bajarishda yigirish mahsulotlarining
notekisligini uch turga ajratish mumkin:
1. Ichki notekislik — bitta xolstcha, bitta tazdagi pilta, bitta g altakdagi pilik yoki
bitta naychadagi ipning notekisligi.
2. Tashgi notekislik — bir nechta pakovkalar o‘rtasidagi notekislikdan iborat
(masalan 2 ta xolstcha, 2 ta taz pilta, 2 ta g'altakdagi pilik, 2 ta naycha ip).
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3. Umumiy notekislik — tadqiq etilayotgan mahsulot uchun to‘laligicha
pakovkalarga ajratilmasdan aniglangan notekislik yoki mashinaning hamma
chigaruvchi organlari boyicha mahsulot notekisligiga aytiladi.

Strukturaviy notekislik. Ma’lumki, har bir yigirish mahsuloti tolalardan
tuzilgan. Ana shu mahsulotning uzunligi bo‘yicha turli girqimlarida har xil
uzunlikdagi tolalar tagsimlanishining o°zgarishi strukturaviy notekislikni hosil
qiladi.

Shunday qilib, vyigirish mahsulotlari notekisligi ko'p omilli va juda
murakkab hodisa bo‘lib, uning kelib chiqish sabablari o‘rganilib, kamaytirish
chora-tadbirlari ko‘riladi.

3. Notekislikning kelib chiqish sabablari

Yigirish mahsulotlari notekisligining kelib chiqishiga quyidagilar sabab
bo‘lish1 mumkin:
1. Ishlatilishi kerak bo‘lgan xomashyo, ya’ni tolalar asosiy xossalarining bir xil
emasligi.
2. Tolalar aralashmasida komponentlar miqdorining doimiy bo‘lmasligi,
ularning yaxshi aralashmaganligi.
3. Mashinalar  holatining yomonligi tufayli  texnologik  jarayonlar
barqarorligining buzilishi.
4. Ishchilar malakasining yetarli emasligi, mehnat noto‘g‘r1 tashkil etilishi.
. Sexdagi harorat va namlik ko‘rsatkichlari nazorati yetarli emasligi.

Lh

Notekislikning zararligi

To*qimachilik mahsulotlarining sifatli bo‘lishi ko'p jihatdan yigirilgan ipning
qanchalik ravon ishlanilishiga bog‘liq. Agar ipning notekisligi yuqori bo‘lsa, uning
nisbiy uzish kuchi kamayadi, demak, undan to*qilgan matoning pishiqligi ham kam
bo‘ladi. Notekis ipdan to°gilgan matoda har xil nugsonlar paydo bo‘ladi (yo'l-
yo‘llik, zebrasimon va h.k.) tashqi ko‘rinishi yomonlashadi, unga talab kamayadi.
Ip notekisligining ko‘p bo‘lish1  yigirishda, to‘quvchilik va trikotaj 1ishlab
chigarishda uzilishlar sonining ko®payishiga sabab bo°lib, mehnat unumdorligining
keskin kamayishiga, xizmat zonasining qisqarishiga, mahsulot tannarxining
oshishiga va korxonaning boshqga iqtisodiy ko‘rsatkichlariga salbiy ta’sir
ko‘rsatadi.

4. Notekislikni baholash usullari
1. Notekislikni uni tashkil etuvchi komponentlarga ajratib aniqlash;
2. Korrelyasion tahlil;

3. Spektral tahlil;
4. Notekislik gradiyentini aniglash usullart mavjud.
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Yigirish jarayonlari ehtimollik ko‘rinishida bo‘lganligi sababli mahsulotlar
notekisligini aniglashda ehtimollikning statistik tavsiflari ishlatiladi.
Ular quyidagilar:
o‘rtacha arifmetik giymat
o‘rtacha kvadratik og*ishi
chiziqiy notekislik
variatsiya koeffitsiyenti yoki kvadratik notekislik.

Ushbu ko‘rsatkichlarni  aniglash uchun tadqiq etilayotigan mahsulot
xossalarini  bildiruvchi tajriba-sinov natijalaridan iborat to‘plam hosil qilinadi.
Odatda bular raqamlar bo‘lib, tajriba natijalari va sonini 1fodalaydi.

Notekislikni aniglashda quyidagi formulalar go*llaniladi.

Chiziqiy notekislik H:
2-n(x—x Y v mj
H= 1_( D 100% : x, = 25
X-n n,

X — sinov namunalarining o‘rtacha arifmetik qiymati;

x,— o‘rtacha arifmetik qiymatdan kichik bo‘lgan sinov natijalarining o‘rtacha
qiymati;

m— o‘rtacha arifmetik qiymatdan kichik bo‘lgan sinov natijalarining soni;

n— sinovlarning umumiy soni;

Kwvadratik notekislik:

_—2
C:GEOO% _ S N Gt
X ’ n

S — kvadratik notekislik;
o — o‘rtacha kvadratik og1ish;
x,— alohida sinov qiymatlari;

x — sinovlarning o‘rtacha arifmetik qiymati;
n — smovlarning umumiy sont;

5. Notekislikni kamaytirish choralari

Aralashma to“gr1 tashkil etilishi kerak.

LOT (Stavka) dagi toy paxtalarning soni iloji boricha ko*p bo‘lishi kerak.
Aralashmada komponentlar soni ko‘proq bo*lishi kerak.

Qo'shish va cho‘zish jarayonini to‘g‘r1 tashkil etish kerak.

Mabhsulotni bosgichma-bosqich chozib ingichkalashtirish kerak.

kW=
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6. Har bir texnologik o‘timda xomaki mahsulotlarning zaxira miqdorini to‘g*ri
tashkil etish kerak.

7. Cho‘zish jarayonida ishlatilayotgan avtorostlagichlarning samarasini
oshirish kerak.

8. O°timlarni kamaytirish, takomillashgan sezgir elementlarni qo®llash.

9. Kompyuter boshqaruvi samarasini oshirish.

Nazorat savollari

Notekislik tushunchasining mohiyati nimalardan iborat?
Notekislikning qanday turlari mavjud?

Davriy notekislikning hosil bo‘lish sabablari nimalar?
Nodavriy notekislik ganday paydo boladi?

Funksional notekisliklarga qanday misollar mavjud?

Mabhalliy notekislik nima, kelib chiqish sabablari nimalardan iborat?
Aralash va murakkab notekislik nimani bildiradi?
Yigirishdagi uchta notekislik turlari nimalardan 1borat?

9. Yigirish mahsulotlarining notekisligiga nimalar sabab bo*ladi?
10.Notekislikning zararlari nimalardan iborat?

11.Notekislikni kamaytirishning qanday usullari mavjud?
12.Notekislikni aniglashning gqanday usullari mavjud?

RN =
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6—BOB. TOLALARNI TARASH JARAYONI. TARASH MASHINALARI
1. Tarash jarayoni

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

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

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

2. Tarash mashinasining vazifalari

Tarash mashinasining vazifalari quyidagilardan iborat.
1. Paxta tutamini alohida tolalarga ajratish.
2. Mayda, yopishqoq xas-cho‘plar, begona jismlar, nugsonlar va kalta tolalarni
ajratib tashlash.
3. Mahsulotni yuz va undan ortiq miqdorda ingichkalashtirish.
4. Tolalarni aralashtirish natijasida mahsulotning ravonligini ta’minlash.
5. Belgilangan sifat ko‘rsatkichlariga ega bo°lgan taralgan piltani hosil qilib uni
tazga taxlash.

3. Tarash mashinalari

Tarash mashinalari shlyapkali, valikli va momiq tarash mashinalariga
ajratiladi.

Shlyapkali tarash mashinalari karda va qayta tarash yigirish sistemalarida
paxta tolasini tarash uchun qo‘llaniladi.

Valikli tarash mashinalari jun, lub tolalarini tarashda va paxta tolasini
apparat yigirish sistemasida tarashda ishlatiladi. Bulardan tashgari momiq tarash
mashinalari ham mavjud bo‘lib, past navli paxta tolasi hamda tolali chigindilardan
xo°jalik paxtasi tayyorlashda ishlatiladi.

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

Shlyapkali tarash mashinasi
Shlyapkali tarash mashinalari bir qator texnologik xususiyatlarga ega:
ta’minlash bunkeri ko‘p qismli, ta’minlash stolchasi ta’minlash silindri ustida
jovlashgan va uchta gabul barabani bilan jihozlangan. Tarash mashinasining
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parametrlari kompyuter dasturlart yordamida boshgariladi. DK-903 tarash
mashinasida texnologik jarayon quyidagicha amalga oshadi.

Directefeed bunkerli ta’minlagichi yuklash, yugori va quyi scksiyalardan
iborat. Yuqori seksiyada mahsulot titib tozalanadi, quyi seksiyada esa bir tekis
qatlam hosil qgilinadi. Ushbu gatlam sensofeed tizimi yordamida dastlabki tarash
zonasi webfeed — gabul barabani uzeliga wuzatiladi. Sensofeed tizimi
takomillashgan qurilma bo‘lib, mahsulot ta’minlovchi silindr ustidan uzatiladi.
Tola tutamlari bir tekis uzatilib uchta gabul barabanida ketma — ket taraladi.
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38—rasm. DK-903 tarash mashinasi
I-bunkerli ta’'minlagich; 2—ta’minlovchi silindr; 3—sensofeed; 4—yo‘naltiruvchilar;
S5—webfeed; 6—dastlabki qo‘zg‘almas segmentlar, 7—tola tozalash moslamasi;
8—chang quvurlari; 9-shlyapka polotnosi; 10-bosh baraban; 11-so‘ruvchi quvur;
12—ajratuvchi baraban; 13-tozalovchi valik; 14—ajratuvchi wvalik; 15—ezuvchi
vallar; 16—webspeed; 17—pilta uzatuvchi vallar; 18—taz.

Qabul barabani uzelida nugsonlar ajralib havo yordamida so‘rib olinadi.
Uchinchi gabul barabanidan tolali mahsulot bosh baraban sirtiga o‘tadi. Qabul
barabani tezligiga nisbatan bosh baraban tezligining kattaligi uchun mahsulot
taraladi. Bosh baraban gamituralaridagi tolalar asosiy tarash zonasi hisoblangan
shlyapkalar ta’siriga duch keladi. Kalta tolalar shlyapkalar sirtiga o‘tadi, uzun
tolalar esa bosh baraban bilan harakatlanishda davom etadi. Mashina qo‘zg*almas
segmentlar bilan jihozlangan bo°lib, ular ishlatilayotgan tola turiga garab tanlanadi.
Asosiy tarash zonasida mahsulot 1kki qismga ajraladi: kalta tolalardan iborat
tarandi va uzun tolalardan iborat taramga. Tarandi shlyapkalar polotnosidan
ajratuvchi moslama yordamida ajratilib, havo yordamida chigindilar bo‘limiga
jo‘natiladi. Uzun tolalar bosh baraban garnituralaridan ajratuvchi baraban sirtiga
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o‘tad1 (ajratuvchi baraban garnitura sig‘imining kattaligi hisobiga). Taramning
o‘tishi birdan sodir bo‘lmay, davriy ravishda amalga oshadi (tezliklar farqi
hisobiga). Natijada tolalar davriy qo°shilib aralashadi va tekislanadi. Ajratuvchi
baraban garnituralaridan taram ajratuvchi moslama yordamida ajratilib
zichlagichlardan o‘tkazilib piltaga aylantiriladi. Cho zish asbobida kerakli chiziqiy
zichlikka keltirilgan pilta tazlarga taxlanadi. Taralgan piltaning chiziqiy zichligi
avtorostlagichlar yordamida rostlanadi.

4. Tarash mashinasining garnituralari

Tarash mashinalari ishchi gismlarini gqoplash uchun qattiq, elastik va yarim
qattiq garnituralar ishlatiladi.

Qattiq garnitura shartli ravishda ikki guruhga ajratiladi:
1) arra tishli — gabul barabanini jihozlash uchun;
2) SMPL — bosh va ajratuvchi barabanlarni jthozlash uchun.

08 t — tishlar gadami1, mm,
o — tishning qiyalik burchagi, rad,

g H — tishlar asosining qalinligi, mm,
< < h — garnitura balandligi, mm,
= d;\ = H q1 h; — tish balandligi, mm.

39—-rasm. Arra tishli garnitura

H — garnitura balandligi, mm.,

e A B — garnitura asosining galinligi, mm,
—- - t — tishlar qgadami, mm,
%41 h - tish balandligi, mm,
F—\z - = oo — tishning old qirrasi qiyalik burchagi,

: I ; rad,
) q:]‘ U, r — egriligi radiusi, mm,

- 2 8 a — tishning yuqori gismi kengligi, mm,

40-rasm. SMPL b, — tishning yuqori gismi galinligi, mm,

b, — tish asosining qalinligi, mm,
h; — garnitura asosining balandligi, mm,
Tipik SMPL tishlari toblangan, asosi toblanmaganligi uchun baraban sirtiga
Jips yotadi.
Bunday garnitura Yaponiya tarash
s mashinalarida ishlatiladi.
. o — 85" oty — 115° bo*lgani uchun

tishlar oralig®iga momiglar kam kiradi.

41—-rasm. Musbat va manfiy burchakli
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SMPL
Tishlarning old qirralari shakldor qilib tayyorlangan bo‘lib, ular bosh
baraban sirtini qoplashga tavsiya etiladi.

Bosh baraban gamiturasi tolaning kam

A4-A
hajmda jovylashishini ta’minlab,
/(/( g shlyapkalar  bilan kalta tolalarning

taralishiga (ajralishiga) yaxshi imkoniyat
yaratishi shart.

42—rasm. Shakldor SMPL,

Ajratuvchi baraban garniturast esa, ko‘proq haymda tola joylashishini
ta’minlab, bosh barabandan ulaming ajralishini yengillashtirishi kerak.

SMPL lar maxsus qurilma yordamida tarash mashinasining o°zida baraban
sirtiga tortib o‘raladi. Ularning uchlari (boshlanishi va oxiri) baraban chetlariga
kavsharlanadi.

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

Xorijiy firmalar tavsiya etayotgan SMPL tishlarining har bir1 frezer
yordamida charxlanib ularning tayyorlanish anigligi 0,01 mm gacha yetkaziladi.
Shtampovka gilingan SMPL larda esa tayyorlanish anigligi 0,02 mm.

«Ashvort» (AQSh) firmasi shlyapkalar uchun ham arra tishli garniturlarni
tavsiva etmoqda u SMPL girqimlaridan iborat bo‘lib, har bir girgim 150° qilib
egiladi, bir-biriga jiplashtirib mahsus shaklda plastmassa qorishmasi bilan
to‘ldiriladi. Bu esa shlyapkalarni 2—5 yil charxlamasdan ishlatishni ta’minlaydi.

Elastik gamituralar igna sirtli lenta ko‘rinishida, asosi besh qatlamli
to‘qumadan 1borat bo‘lib ularga ingichka po‘lat simlar (skobalar) o‘tkazilgan. Ular
tozalovchi 1shchi organlarni qoplashda ishlatiladi (Ne 100-140). Ishlash muddati
5-7 vyil, har 100—-110 soatda charxlash tavsiya gilinadi.
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43—-rasm. Elastik garnitura
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Yarim qattiq garnituralar
Asosan shlyapkalami qoplash uchun ishlatilib gattiq va elastik garnituralar
oralig‘idagi xususiyatga ega 0,6 x 0,25 mm l1 yassi po‘lat sim (skoba) bo‘lib, uning
uchlari 18° burchak bilan giya gilib ishlov berilgan. Asosi 8 qatlam to°gimadan
iborat bo‘lib maxsus yelim bilan yopishtirilgan.

Tarandi miqdorini 6 marta,

'lrm\\\\\\\\\k notekisl_ikni_ 3.5 dan 2.8% gachq

[N e kamaytiradi.  Ishlash  muddati
Vieee——————x clastik garnituraga nisbatan 2
44-rasm. Yarim qattiq garnitura marta katta.

Ayrim mashinalarda garniturani Kklipslarsiz mahkamlash uchun asos
to‘qumada magnit plastinkadan foydalanilmoqda.

Garnitura parametrlari:
- balandligi;
- tishlar (1gnalar) gadamt;
- qalinhigi (asosining qalinligi);
- igna yoki tishning qgiyalik burchagi;
-  nomert,

Garnitura nomeri hagida tushuncha
Garnituralar bir-biridan nomer1, balandligi, tish yoki ignalarining qiyalik
burchagi kabi ko rsatkichlari bilan farqlanadi.
Garnituralarning nomeri 1 sm” yuzaga to‘g‘ri keluvehi tishlar yoki ignalar
sonini anglatadi. Garnitura nomeri quyidagi formula bilan aniglanadi.

100 100
TrH T78°
bu yerda,  —tishning gadami, mm
H — arra tishli lentaning galinligi, mm

Tarash mashinasi ishchi organlariga qoplangan arra tishlar bir-biriga parallel
yoki kesishadigan qilib o‘rnatilgan bolishi mumkin.
Tishlar parallel Tishlar kesishadigan

s

l
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45—rasm. Arra tishli sirtlarning o‘zaro ta’sir1

Tolalar tutamiga gamituraning ko‘rsatayotgan ta’siri tishlaming o°zaro
jovlashuviga, tezliklariga va harakat yo nalishiga bog liq bo‘ladi.

Tarash jarayonida tishli sirtlar o‘zaro to‘rt holatda 1shlashi mumkin.

Birinchi holat. Arra tishli sirtlar qarama-qarshi yo'nalishda harakatda
bo‘lib tishlar parallel joylashgan, tezliklar har xil, razvodka kichik. Bu holatda
tolalar asosan taraladi, qisman ikkinchi sirtga otadi.

Ikkinchi holat. Arra tishlar parallel joylashgan bo°lib, ikkala sirt bir
tomonga qarab harakat qiladi, tezliklar har xil (v;>v,), razvodka kichik. Bunda
ham asosan tarash, qisman o‘tish sodir bo*ladi.

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

To‘rtinchi holat. Arra tishlar bir-biri bilan kesishadigan qilib o‘matilgan,
lekin ikkala sirt bir tomonga qarab harakatla