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КИРИШ

Хозирги даврда енгил саноат ва тукимачилик корхоналари олдига 
катта вазифалар куйилган.

Хозирги замон талабларига хамда жахон стандартлари талабла- 
рига жавоб бера оладиган ип ва газламалар ишлаб^ чикариш 
мулжалланган дастурлар ва тадбирлар ишланмокда. Узбекистон 
хукумати куллаётган бир катор тадбирларга мувофик хужалик 
корхоналарини иктисодий бошкаришнинг янги усулларини жорий 
килиб, уларни тулик иктисодий бошкаришга, мустакиллигини 
оширишга дойр тадбирлар амалга оширилмокда. Бу тадбирлардан 
кузланган максад халк хужалигини енгил саноат махсулотларига 
булган талабларини кондириш, ишлаб чикариладиган махсулотлар 

. сифатини яхшилашдан иборат. Илмий тадкикот ва лойихалаш 
муассасаларининг фаолиятида хам ана шу максадлар кузланмокда. 
Жумхуриятимиздаги лойихалаш институти ГПИ -4 янги фабрика ва 
тукимачилик корхоналарини лойихалашга, эскиларини реконструк­
ция килишга оид куп ишларни амалга оширмокда.

Енгил саноат ва тукимачилик институтларининг битирувчилари, 
яъни булажак мухандислар учун диплом лойихалари охирги 
якунловчи ишдир. Лойихани бажаришда, аник масалаларни хал 
килиш йулларини ахтаришда талабанинг укиш вактида умумтаълим 
фанларидан олган билимлари кул келади, чунки куп масала ва 
муаммоларни хар тарафлама хал килишда жуда куп сохадаги билим- 
лар талаб килинади, танланган параметрларни, хисобланган техник- 
иктисодий курсаткичларни атрофлича асослаш керак, хар кандай 
масаланинг ечими оптимал булиши лозим.

Кулингиздаги дарслик диплом лойихасини бажарувчи хар бир 
талаба учун фойдали кулланма булади, деган умидда ёзилди.



Биринчи булим

ПАХТА ЙИГИРИШ ф а б р и к а л а р и н и н г  у м у м и й  
ЙУНАЛИШЛАРИ.

ЯНГИ Л ОЙ ИХ.АЛ АР ТУЗИШ ХДМДА ИШЛАБ ТУРГАН 
ф а б р и к а л а р н и  КАЙТА ЖИХОЗЛАШ

1 - Б О Б . Т УК И МАЧ ИЛ И К КОРХОН АЛ АРИ Н И Н Г РИ ВО Ж ЛАН И Ш И

Жамиятни боскичма-боскич ва мунтазам ривожлантириш жараё- 
нида, тараккиёт самарасини оширишда илмий-техника тараккиёти- 
нинг рати жуда катта. Бунда асосий кузда тутилган максад — 
корхоналарнинг мехнат унумдорлигини ошириш, ишлаб чикарилади- 
ган махсулот сифатини яхшилаш, кул мехнатини камайтириш ва 
ишлаш шароитларини тубдан яхшилаш ва х.к.

Мамлакатнинг иктисодий кудратини ошириш учун ишлаб 
чикаришнинг хамма тармокларини кенгайтириш, турли тармок- 
ларнинг бир меъёрда ривожланишини таъминлаш, ишлаб чикариш- 
ни бошкаришнинг янги шаклларини куллаш ва шу йул билан 
корхоналарнинг самарадорлигини ошириш керак.

Хукумат чикараётган бир канча карорларда корхоналарнинг 
уз-узини маблаг билан таъминлаш, ижара усулини куллаш, 
корхоналарни якка тартибда бошкариш ва шунга ухшаш бир нечта 
иктисодий-ташкилий тадбирлар хисобига халк хужалиги хамма 
тармокларининг иктисодий кувватини ошириш кузда тутилган. Бу 
янги иктисодий-ташкилий узгаришларнинг хаммаси жамиятнинг, шу 
жумладан хар бир инсоннинг эхтиёжларини кондиришга каратилган 
тадбирлар булиб, улар асосан янги, тезкор, ихчам, кулай ускуна- 
ларни куллаш, хом ашёдан самарали фойдаланиш, мехнатни илгор 
тажрибалар асосида илмий ташкил килиш хисобига бажарилади.

Енгил саноат, шу жумладан тукимачилик саноати халкнинг 
моддий, маънавий ва маданий талабларини кондиришда катта роль 
уйнайди. Шунинг учун тукимачилик махсулотларининг янги турлари- 
ни яратиш юкори сифатли газламалар, трикотаж буюмлари ва 
бежирим кийим-кечаклар ишлаб чикаришни борган сари купайтириб 
бориш лозим. Бунинг учун эса ишлаб чикариш корхоналарининг 
самарадорлигини ошириш, уларни кайта жихозлаш, реконструкция 
килиш, юкори унумли янги технологияни куллаш, кул мехнати урни- 
га механизациялаштирилган ва автоматлаштирилган ускуналарни 
кенг куллаш, янги фабрикалар куриш шарт.

Шундай килиб, ишлаб чикариладиган махсулот микдорини 
купайтириш, сифатини яхшилашнинг асосий йуналишларидан бири 
ишлаб турган фабрикаларнинг техникасини, ускуналарини янгилаш 
ва янги фабрикаларни куриш хисобланади.

Янги фабрикаларни лойихалаш ва эскиларини кайта жихозлашда 
ишлаб чикариладиган махсулотлар ассортимента (хили) ни кенгайти­
риш, сифатини яхшилаш, кул мехнатини камайтириш, фабрика
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цехларида ишлаш шароитини яхшилаш, ишчиларнинг хордик 
чикариш хоналарини ташкил килиш масалалари кузда тутилиши 
керак.

Бундан ташкари, хар кандай янги лойихаланадиган ва кайта 
жихозланадиган корхоналардан олинадиган самаранинг юкори 
булишини кузлаш керак. Энг аввало, иш усуллари самарали, ишлаб 
чикариладиган ипларнинг таннархи арзон, кам мехнат талаб 
килишини кузда тутиш керак. Бу курсаткичларга эришиш учун эса 
кабул килинган машиналар юкори унумли, ихчам булиши, кам 
мехнат талаб килиши, технологик жараёнлар, ип йигириш режалари 
мохирона тузилиши, йигиришда кам чикинди чикариш йулларини 
топиш, галтаклар (паковкалар) сигимини ошириш, машиналарнинг 
узлуксиз ишлашини таъминлаш, йигиришдаги узилишни камайтириш 
ва ипнинг чикишини купайтириш лозим. Ана шулар асосий омиллар 
хисобланади.

2. Пахтани йигиришдаги янги техника ва 
технология

Ип йигиришда кулланадиган янги техника ва технологияни 
яратиш куйидаги йуналишлар буйича бормокда:

1) титиш ва саваш машиналаридан тузилган янги агрегатлар 
кулланилмокда; уларнинг толани тозалаш хусусиятлари анча 
юкори булиб, 70—80% гача ифлосликлар ажралиб чикмокда.

2) янги тараш машиналарининг иш унумдорлиги олдинги 
машиналарга Караганда 1,5—2 баравар юкори;

3) титиш-саваш агрегатларига тараш машинаси хам уланиб, янги 
поток хосил килинади; бундай потокларда технологик жараён яна бир 
боскичга камайди;

4) пилик машиналарида урчукнинг айланиш тезлиги 20—25 % 
купайди. Янги лойихаларда халкали йигириш, пневмомеханик ва 
роторли йигириш усуллари кабул килиниши мумкин;

5) йигириш машиналарида урчукнинг айланиш тезлиги 15000— 
20000 га, пневмомеханик машиналарда йигириш камераларининг 
айланиш тезлиги 40000—55000 айл/мин га етади.

Янги халкали П-75 ва П-70 маркали йигириш машиналарида 
урчукнинг тезлиги пу=  14000— 16000 айл/мин гача купайтирилган.

Йигириш фабрикаларини л ой и хала ш ва кайта техник жи- 
хозлашда кайта тараш йигириш системасида хамда карда йигириш 
системасида куп холларда ипнинг пишиклигига булган талаб 
ошганда халкали йигириш усулини олиш керак. Пневмомеханик 
усулда ишлайдиган машиналарни 18,5 дан 71 тексгача булган 
йугонликдаги ип йигириш учун куллаш максадга мувофикдир.

Йугонлиги 84 дан то 292 тексгача булган ип ишлаб чикариш учун 
эса урчуксиз ишлайдиган роторли ёки пневмоэродинамик усулда 
ишлайдиган йигириш машиналарини олишга тугри булади.

Толали материалларни тозалашни яхшилаш ва йигиришнинг 
хамма боскичларида юкори унумли машиналарни кабул килиш хисо­
бига ишлаб чикариладиган ипларнинг сифати яхшиланмокда,' мех­
нат унумдорлиги ошмокда.



Пневмомеханик усулда ишлайдиган йигириш машиналарини ка­
бул килганда титиш-саваш агрегатларининг таркибини такомиллаш- 
тириб, уларнинг тозалаш хусусиятини яхшилаш, тараш машинала­
рини икки марта таровчи ЧМД-4, ЧМД-5 маркали машиналарни, 
пилта машиналарини танлаганда Л-2-50, Л-2-50-2М (биринчи 
боскич) ва Л-2-50-22 у, Л-2-50-220-2м (иккинчи боскич) маркали 
машиналарни кабул килиш керак. Бу эса йигиришдаги иш унумини 
1,5—2 марта купайтиради.

Хозирги ип йигириш фабрикаларида жуда куп янги техника 
воситалари кулланилмокда.

Титиш-савашда кулланиладиган ускуналар

Титиш-саваш машиналарининг тараккиёти асосан пахтани тоза­
лаш даражасини оширишга каратилган. Олинадиган ипнинг йугон- 
лиги, сифати, йигириш системаларига караб, титиш-саваш агрегатла­
рининг таркиби хар хил булиши керак. Той пахталарни титиш учун 
куйидаги маркали титиш машиналари тавсия этилади: РКА-2х, 
АП-18, АПК-3 ва П-1. Улардан кейин урнатиладиган машиналар хам 
хилма-хил: ДБ. ОН-6-3, ОН-6-4, П-3, П-5, Рг-1м, РПХ, МО ва 
МСП-бу маркали титиш ва тозалаш машиналари. Титиш-тозалаш 
агрегатининг таркиби шу машиналардан танлаб тузилади.

Титиш-тозалаш агрегатидан толали материаллар окими 
РВП-2 маркали таксимлагичга келади. Бу таксимлагич келаётган 
толалар окимини иккита саваш (Т-16, Т-30 ёки МТ маркали) 
машиналарига таксимлайди. Бу агрегатнинг иш унумдорлиги карда 
системаси учун 400—600 кг/с, кайта тараш системаси учун 
350—450 кг/соат булади. Агар ишлатиладиган пахтанинг ифлослик 
даражаси 5 % куп булса, у холда пахта толасини олдин маълум 
машиналарда тозалаб, кейин аралашмага кушилади.

Пахтани кушимча тозалаш учун мулжалланган машиналарни 
агрегатга улаб хам куйиш мумкин. У холда бу максад учун иккита 
РКА-2Х, битта ОН-6-4 ва меъёрловчи ДБ машиналарини олиш кифоя. 
Бу машиналар кушилса, агрегатнинг тозалаш самараси 75 % га 
етади.

Агрегатга кирадиган машиналар сони, уларни урнатиш тартиби 
кейинги булимларда берилади.

Тараш машиналари. Умуман олганда йигириш сохасида кулла- 
надиган машиналар орасида тараш машинасининг иш унумдорли­
ги анча кам. Хозир кулланилаётган тараш машиналарида янги 
турдаги копламалар, иккитадан кабул барабанлар, чузиш асбоблари 
ва тарамни янгича ажратиб олиш хисобига иш унумдорлиги анча 
юкори.

Олдинги ишлаб чикарилган урта толали пахта учун ЧММ- 14,ингич- 
ка толали пахта учун ЧММ-14 Т маркали машиналар урнига, энди 
ЧМ-50 ва ЧМ-60 маркали машиналар ишлаб чикарилмокда. 
Пневмомеханик усулда ип йигириш учун олдинги ЧМД-4 маркали 
машина урнига ЧМД-5 машиналари ишлаб чикарилмокда. АЧМ-14у 
маркали тараш машиналари урчуксиз йигириш учун мулжаллана-
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ди, бу машиналарда тайёрланадиган пилталарга то 50 % гача йиги- 
ришдан чиккан чикиндилар кушиб ишлатилади.

Тараш машиналарининг иш унумдорлиги ишлатиладиган пахта 
толасининг ифлослигига ва ишлаб чикариладиган пилталарнинг 
йугонлигига хамда йигириш системаларига боглик булиб, 
lO-i-25 кг/соат гача боради.

Кайта тараш машиналари. Бу боскичда шуни эътироф этиш 
керакки, иттифок тукимачилик машиналари заводларида илгари 
ишлаб чикарилган машиналар маънавий эскириб колди. Уларнинг 
иш унумдорлиги жуда кам эди. Хозирги иттифок тукимачилик 
машинасозлиги заводларида кайта тараш машиналари ишлаб 
чикарилмайди. Шунинг учун лойихалаш ва фабрикаларни кайта 
жихозлашда чет элларда ишлаб чикарилган «Текстима»-1531, 
«Текстима»-1532 ва «Хаво» фирмаларида ишлаб чикарилган 
машиналар кабул килинмокда. Бу машиналар жуда юкори сифатли 
булиб, шунинг эвазига уларнинг иш унумдорлиги юкори, асосий иш 
органи — тарокли барабаннинг айланиш тезлиги деярли икки 
баравар куп. Махсулотни кайта тарашга тайёрлаш хам яхши.

Пилта машиналари. Ишлаб чикарилаётган пилта машиналари 
тезлиги анча юкори, серунум машиналар булиб, хозирги замон 
талабларига тулик жавоб бера олади.

Ишлаётган Л-2-50-1 ва Л-2-50-220 маркали ва янги Л-2-50-2м ва 
Л-2-50-220-2м маркали машиналар карда ва кайта тараш-йигириш 
системаларида биринчи ва иккинчи боскич пилта тайёрлашда 
кулланилади. Бу машиналарнинг тезлиги кайта тараш системасида 
и =  250 м/мин ва ва карда йигириш  ̂=  450 м/мин гача боради, иш 
унумдорлиги хам шунга караб жуда юкори булади. Бу машиналарда 
жуда ихчам, ишлатиш учун кулай булган «3X3» типидаги чузиш 
асбоби кулланадики, унда узунлиги хар хил булган толаларни 
бемалол ишлатиш мумкин.

Машинанинг таъминлаш кисмида махсус таъминловчи стол 
урнатилган булиб, хар хил диаметрдаги dr =350, 400 ва 500 мм 
тосларда пилтани ишлаш мумкин ва кушиладиган пилталар сони хам 
6 ёки 8 та булиши мумкин. Бу типдаги хамма машиналарда 2 тадан 
чикариш кисмлари бор. Л-2-50-220 маркали пилта машинаси одатда 
иккинчи боскичда ишлатилиб, унда пневмомеханик усулда ишлайди- 
ган БД-200^ ППМ-120 ип йигириш машиналарига пилта тайёрлаб 
беради. Шунинг учун хам пилталар одатдагидан кичкина тосларга 
тахланади. Тосларнинг улчами — диаметри dT=  220, узунлиги — 900 
мм булади, бундай тосларга 5—6 кг пилта сигади холос. Машина­
нинг иш унумдорлигини ошириш максадида унга тулган тосларни 
автоматик тарзда алмаштирувчи механизм урнатилган.

Пахта толаларини кимёвий толалар билан аралаштириб ишлаш 
учун тараш машинасидан кейин урнатиладиган ЛА-54-500у маркали 
пилта машинаси ишлаб чикарилмокда. Бу машина «той-пилта» 
окимларида ишлаш учун мулжалланган булиб, биринчи боскичда 
кулланилади. Шунинг учун хам бу машинада битта чикариш кисми 
бор холос. Бу машинада хам «3X3» турли чузиш асбоби, кушишлар 
сони 6 ёки 8, ишлатиладиган тосларнинг диаметри dT=  500 ёки



600 мм, тезлиги 500 м/мин гача ва иш унумдорлиги 150 кг/соат гача 
булади. Машинанинг яна бир такомиллашган томони шундаки, унга 
чикаётган пилтанинг йугонлигини ростловчи автоматик ростлагич 
урнатилган. Ростлаш даражаси 25 %.

Ундан ташкари, бу машинага тулган тосларни автоматик 
равишда алмаштирувчи механизм урнатилган булиб, машинанинг 
тухташини анча камайтиради.

Пилта машиналарининг хамма турларига пилта узилса ёки урил- 
са, машинани автоматик тарзда тухтатгичлар ва чузиш асбобларига 
пневматика ёрдамида автоматик тозалагичлар урнатилган.

Пилик машиналари. Такомиллашган, серунум Р-260-5 ва Р -192-5 
маркали янги пилик машиналари хозирги кунда Тошкент туки- 
мачилик машинасозлик заводида ишлаб чикарилмокда. Олдин 
ишлаб чикарилган Р-260-3 маркали машина урнига Р-260-5 маркали 
машина ишлаб чикарилмокда. Бунда урчукнинг тезлиги 
1200 айл/мин гача, пилик уралган галтакнинг огирлиги 20—25 % 
купайган. Машина уч цилиндрли икки тасмали чузиш асбоби билан 
жихозланган булиб, пилта ёки пилик узилиши билан автоматик 
равишда тухтайди.

Олдин ишлаб чикарилган РТП-192-2, Р -192-3 маркали машиналар 
урнига Р -192-5 маркали пилик машина ишлаб чикарилаяпти. Бунда 
урчукнинг тезлиги 1300 айл/мин гача, пилик уралган галтакнинг 
огирлиги 20—25 %га купайтирилган; чузиш асбоби хар хил булиши 
мумкин: 3 цилиндрли; 4 цилиндрли. У буюртмачининг хохишига 
караб тайёрланади. Чузиш микдори 2,4 дан 18 гача булиши мумкин.

Машинанинг таъминлаш кисмида баланд таъминловчи рамка 
булиб, диаметри 400 ёки 500 мм булган 3—4 катор тосни урнатилса 
булади.

Халкали йигириш машиналари. Ип йигиришда халкали йигириш 
машиналарининг урни катта; барча ип олиш усулларининг 70—75 % 
ини халкали ип олиш усули ташкил килади. Шунинг учун хам 
халкали ип йигириш машиналари такомиллашиб, юкори сифатли 
ингичка ва урта йугонликдаги ип олиш учун ишлатилади.

Хозирги ишлаб чикариладиган машиналарда урчукнинг тезлиги 
14000— 16000 айл/мин га етказилган, югурдакнинг тезлиги 35 м/сек 
гача боради. Халкали йигириш машиналарида кулланиладиган 
чузиш асбоблари ВР-1УЗМ, ВР-2, ВР-3 СКФ фирмасининг тавсияси 
билан тайёрланмокда.

Олинадиган ипнинг йугонлигига караб, хар хил маркали йигириш 
машиналари кулланилади. Йугонлиги 25^-94 текс ип олиш учун 
П-83-5м маркали, 10—29 текс ип олиш учун П-76-5М4 маркали 15;4 
текс ва ундан ингичка ип олиш учун П-66-5м6 маркали халкали 
йигириш машиналарини куллаш максадга мувофик. Урчукнинг 
айланиш тезлиги 12 000 айл/мин, халканинг диаметри 38,41 ;5 
ва 44,5 мм, ураш баландлиги 200 ва 220 мм. Бу машиналарда 
ВР-1М ва ВР-1УЗм маркали чузиш асбоби кулланилади. Чузиш 
микдори 60 гача. Хамма машиналарда урчукнинг тезлигини 
узгартирувчи механизм урнатилган. Агар ураш баландлиги 220 мм ва 
халканинг диаметри 41,5 мм ёки 44,5 мм булса, халкали ёки
8



пластинка шаклидаги ип ажратгичлар, урам баландлиги 200 мм, 
хдлка диаметри 38 мм булса, факат пластинка шаклидаги ип 
ажратгич урнатилади.

Халкали йигириш машинасида ипнинг узилиш микдори 1000 ур- 
чукка бир соатда 60 дан ошмаслиги керак.

П-76-5м4 маркали ип йигириш машинасида халкалар диаметри 
44,5 ва 48,5 мм, урам баландлиги 200, 220 ва 240 мм, урчукнинг 
айланиш тезлиги 12 000 айл/мин гача.

Йигириш машиналаридан ип уралган найчаларни сугуриб олиш 
жуда куп мехнат талаб килади, чунки хар бир ип йигириш 
машинасида 400 дан 462 гача урчук булади, хар бир найчани 
урчукдан сугуриб олиш учун анча куч ва вакт сарф килиш керак. 
Шунинг учун хам найчаларни автоматик равишда сугуриб олиш ва 
унинг урнига буш найча урнатиш учун Пензадаги машинасозлик 
заводи томонидан АГД-6 маркали найчани алмаштирувчи автомат 
яратилди. Бундай автоматлар машинанинг хар бир томонига алохида 
урнатилади. Найчаларни навбатма-навбат олдин бир томондан, 
кейин иккинчи томондан олинади.

Урчуклардан сугурилган найчалар махсус автомат билан бирга 
суриладиган аравачага ташланади. Хар бир ип тулган найча 
олиниши билан унинг урн-ига буш найча кийгизилади.

Бундай автоматларни хар кандай халкали йигириш машиналари- 
га урнатиш мумкин. Факат машинага урнатиладиган мослама 
булиши керак. Бундай мосламанинг машинага урнатилиши, машина- 
ларнинг кенглигини бир оз оширади; машиналарни жойлаштириш 
вактида ана шуни хисобга олиш керак.

Хозир ишлаб чикарилаётган П-75-А халкали йигириш машинаси 
заводдан шу автомат урнатилган холда чикарилади.

Йигириш-пишитиш машиналари. Куп холларда якка ип урнига 
пишитилган ип олиш зарур булади. Агар лойихалашда ёки кайта 
жихозлаш учун иккита ип кушиб пишитилган ип зарур булса, албатта 
ПК-100 маркали йигириш-пишитиш машинасини кабул килиш керак. 
ПК-100 маркали машинада бир вактнинг узида 4 та технологик 
жараён — йигириш, таранглаб тозалаш, пишитиш ва кайта ураш 
жараёнлари бажарилади.

Бу машиналарни куллаш мехнат унумдорлигини 40 % гача 
оширади.

Машинада йугонлиги 12—100 текс булган пишитилган ип 
олинади. Бу машинанинг янада такомиллашган тури ПК-ЮОМЗ 
маркада ишлаб чикарилмокда. Бу машина 83,5—5,9 текс х 2 схема- 
ларда пахта ва пахта билан кимёвий толалар аралашмасидан ип 
олиш имконини беради. Машинадаги умумий чузилиш 10—45 гача, 
пишитилиш даражаси 250— 1100 пиш/м, урчукнинг айланиш 
тезлиги— 12000 айл/мин, битта урчукнинг иш унумдорлиги — 
0,037 кг/соатга тенг.

Кушиб ураш-пишитиш машиналари. Пахта толасидан галтак ипи 
олиш учун янги усулда ипни кушиб ураш ва пишитиш учун 
ТКМ-120 маркали машинани яратган.
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Бу машинанинг лойихаси асосида икки боскичли ип пишитиш 
усули ётади.

Машинанинг 1/3 кисми халкали пишитиш мосламаси билан 
жихозланган (урчук— халка — югурдак) урчук 5800 айл/мин 
тезликда айланиб, ипни пишитишнинг биринчи боскичини бажаради, 
машинанинг колган 2/3 кисми тургун пишитиш кисми булиб, 
урчуклар 12 000 айл/мин тезликда айланиб, ипни пишитишнинг 
иккинчи боскичини бажаради. Бу машинада учта технологии жара- 
ён бажарилади: хом ипларни таранглаш, кушилиб тарангланган ип- 
ларни пишитиш ва буялмаган ипларни калавага бушгина ураш; иш- 
ланадиган ипларнинг йугонлиги 7,5—35 тексгача, чикариладиган 
иплар 7,5 текс X 2 дан то 34 текс Х З  гача, ипнинг ураш тезлиги 
32 м/мин, ип пишитиш даражаси 450— 1500 пиш/мин, ип урамининг 
массаси 1200 гр гача.

ТКМ-120 машинасида халкали урчуклар сони анча кискарган, 
жараёнлар кушилиб, пишитилиш тезлиги анча юкори, бунинг эвазига 
машинанинг иш унумдорлиги юкори, машиналарнинг кискариши 
хисобига ишлаб чикариш майдони тежалган, найчалар сарфи 
камайиб, одатдаги усулга нисбатан узилиш 1,5—3, 5 гача камайган.

ТКМ-120 машинасида олинган ип юмшок, силлик ва ялтирок 
булади. Машинада бажариладиган ишлар хилма-хил булгани учун 
унда ишлайдиган ишчилар толикмайди.

Янги усулда ип йигириш машиналари. Йугон ва уртача 
калинликдаги 15,4—84 текс ип олиш учун пневмомеханик усулда 
ишлайдиган машиналар хам кулланилади.

Фабрикаларда ишлаётган БД-200-М69 маркали машиналар 
урнига ППМ-120 маркали машиналар тавсия этилади. Бу машиналар 
йигириш камераларининг айланиш тезлиги 40 000—45 000 айл/мин 
атрофида булиб, 15,4—50 тексгача йугонликдаги ип олинади.

Хозирги вактда жумхуриятда ва чет эл фирмаларида йигириш 
камерасининг тезлигини 60000—65000 айл/мин гача ошириш устида 
ишланмокда. Пневмомеханик машиналар кабул килинганда фабри- 
канинг тайёрлов боскичларида машина ва ускуналарнинг таркибини 
узгартириш зарур булади. Бу билан бирга тукув станокларининг хам 
бошкасини, яъни АТПР ва СТБ маркали станокларни олиш керак.

Пневмомеханик машиналар кулланганда толаларга то 40 % гача 
кайта тараш машинасидан чиккан тарандини хам кушса булади. Бу 
машиналарда пахта толаси билан кимёвий толалар аралашмасини 
ишлатиш хам максадга мувофик.

Хозирги ишлаб чикариладиган пневмомеханик машиналарда 
узилган ипларни яримавтомат ёрдамида уланади. Ураладиган 
ипнинг тезлиги унинг йугонлигига боглик булиб, 22,8—71, 5 м/мин 
булади. Пневмомеханик машиналар билан бир каторда роторли 
йигириш машинаси ПР-150-1 ва аэродинамик йигириш машинаси 
ПАМ-150 ишлатилмокда.

ПР-150-1 маркали роторли йигириш машинаси 84—250 текс 
йугонликдаги ип йигириш учун мулжалланган булиб, бунда асосан 
пахта навлари толасининг V ва VI сортлари хамда йигиришдан 
ажратилган деярли хамма чикиндилар ишлатилади. Кимёвий
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толаларнинг 40 мм узунликдаги калта толаларини хам пахтага кушиб 
ишлатса булади. Бу машинада урчуклар йук, ип ротордаги дискда 
хосил килиниб, пишитиш ва ураш жараёнлари бир-биридан 
ажратилган.

Йигиришда ПР-150-1 машинасини куллаш иш унумдорлигини 
халкали йигиришга нисбатан 3—4 марта оширади, чунки бунда 
технологии жараёндан пилта, пилик ва ураш машиналари кискаради, 
олинадиган ип урами катталашади, тукув фабрикаларида кул мехна- 
ти камаяди.

Бу машинада 64 йигириш урни булиб, ипнинг чикиш тезлиги 
40—60 м/мин, уралган ипнинг массаси — 2 кг.

Аэродинамик йигириш машинаси ПАМ-150 марка билан ишлаб 
чикарилади; у жуда йугон (31,4—33,3 тексли) ип ишлаб чикаришга 
мулжалланган булиб, асосан ишлатиладиган аралашмалар худди 
ПР-150-1 машинасидагига ухшайди. ПАМ-150 машинасининг тузили- 
ши мутлако янги йигириш усулига асосланади, бунда ип кузгалмас 
аэродинамик йигириш камерасида вентилятор вужудга келтирадиган 
хаво кучи билан хосил килинади.

Бу машиналарнинг тузилиши оддий, ишлатиш жуда осон 
цехларда тозалик хам юкори, чунки чангли хаво цехлардан суриб 
чикарилади. Машинанинг тузилиши: икки томонлама бешта секция 
ва хар бир секцияда 30 дан йигириш камераси бор.

Машина диаметри 300 мм булган тосларга тахланган пилталардан 
таъминланади. Ип ураш схемаси хам олдинги машиналарга ухшаб 
бобиналарга уралади. Бу машинада олинадиган иплар узига хос 
таркибий тузилишга эга булганлиги ва иплар яхши тозаланганлиги 
учун улардан тукиладиган газламалар бежирим булиб чикади.

ПАМ-150 маркали машиналар кулланилганда ипнинг чикиш 
тезлигини ортиши хисобига мехнат унумдорлигини 2—3 баравар 
купайтиради, йигириш ва тукишда хам ип узилишлари камаяди.

3. Ип йигириш фабрикаларини лойихалаш ва кайта 
техник жихозлашдаги техник-иктисодий 

йуналишлар
Хар бир ип йигириш фабрикасини лойихалаш ва кайта техник 

жихозлашда куйидаги асосий техник-иктисодий йуналишларга 
эътибор бериш керак:

1. Янги тезкор, серунум машиналарни танлаш, илм ва илгор 
тажрибалар асосида яратилган янги технологияни жорий килиш 
хисобига хар бир машинанинг юкори иш унумдорлигини таъминлаш.

2. Машиналарни бир-бири билан агрегатлаш ва чузиш асбоблари- 
нинг кувватларини ошириш хисобига технологик жараёнларни 
кискартириш.

3. Мехнатни илгор тажрибалар асосида илмий ташкил килиш.
4. Хом ашёдан окилона ва тежамли фойдаланиш, аралашмалар 

таннархини арзонлаштириш, чикиндиларни камайтириш ва йиги- 
Ришда узилишларни камайтириш.

5. Ишлаб чикариладиган ипнинг таннархини камайтириш, хом 
ашё, электр энергия ва материалларни тежаб сарфлаш.



6. Юкори сифатли ип олиш, танланган машиналарни оптимал 
ишлатиш, технологии жараёнларга тугри риоя килиш.

7. Ишлаб чикаришнинг хамма боскичларини ва айникса 
кул мехнатини механизациялаш ва автоматлаштириш.

8. Корхонада мехнат хавфсизлигини таъминлаш, фабрика 
цехларидаги иклимни бир меъёрда тутиб туриш, атрофдаги экологик 
мухитни бузмаслик.

Талабаларга бериладиган диплом иши лойихалари топшириклари 
куйидагича булиши мумкин:

— комбинатларни, йигириш фабрикалари ёки айрим цехларни 
кайта куриш (реконструкция килиш);

— ишлаб турган фабрикаларда махсулот микдорини купайти- 
риш ва сифатини яхшилаш йуллари;

— янги фабрикаларни лойихалаш.
Хар бир топширикда шу нарса кузда тутилиши керакки, ишлаб 

чикилган технология, кабул килинган ускуналар ва ташкилий ишлар 
олинадиган ипнинг микдорини купайтириб, сифатини яхшилаши, 
ипнинг таннархини камайтириши лозим; фабриканинг хамма 
иктисодий курсаткичлари ишлаб турган илгор фабрикаларникидан 
паст булмаслиги керак.

Хар кандай диплом лойихаси икки асосий кисмдан: технологии ва 
ташкилий-иктисодий кисмдан иборат. Булардан ташкари, лойихага 
умуммухандислик кисмлари (намлаш ва шамоллатиш), электр 
таъминоти, курилиш ва атроф мухитни мухофаза килиш кисмлари 
хам киритилади. Лойиха мажмуаси тушунтириш ёзуви ва график 
кием (чизмалар) билан якунланади. Бу кисмларнинг хажми хар бир 
институт илмий-методик кенгашининг тавсияномаси билан аникла- 
нади.

/. Лойиуани бажариш боск,ичлари

1. Лойихани бажариш учун топширик (мавзу) берилади.
2. Лойиха учун аник топширик тузиш.
3. Техник ишланган топширик тузиш.
4. Ишчи схемалар (чизма) чизиш.
Хар бир лойиханинг мазмуни куйидагича булади:
1. Хар бир янги фабрикани куриш ёки кайта техник жихозлашнинг 

зарурлигини исботлаш ва фабрикани куриш учун мулжалланган 
жойни танлаш.

//. Лойиханинг технологик к,исми

1. Ишлаб чикариладиган махсулотнинг ассортимента, ишлатила- 
диган ипларнинг йугонлиги, уларнинг техник тафеилотлари ва 
олинадиган ипларнинг нимага (газлама тукишга ёки бошка 
максадларга) ишлатилишини аниклаш.

Диплом ишлари дастурига асосан тушунтириш ёзуви 100— 150 бет 
кулда ёзилган матндан, график кисми 4—6 чизмадан иборат булиши 
керак. Баъзи холларда чизмалар урнига хажмий ёки тасвирий
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кургазмаларни такдим килса хам булади (лойиха рахбарининг 
рухсати билан). Диплом лойихасини бажаришда албатта мавжуд 
стандартлардан фойдаланиш ва конструкторлик хужжатларининг 
бир хил булиши шартларига риоя килиниши шарт. Бу талаб нафакат 
график кисмига, дипломнинг тушунтириш ёзувига хам тегишли.

Диплом иши бажариладиган хоналарга намуна учун зарур 
чизмалар ва тушунтириш ёзуви нусхалари осиб куйилади. Бу чизма 
ва ёзувлар стандарт талабига тулик жавоб берадиган курсатмалар 
булиб, хар бир талаба уз ишини бажариш ва якунлашда улардан 
фойдаланади.

Лойихаларга яна умумий талаблар шундан иборатки, уларга оид 
хар бир курсаткич ва кабул килинган параметрлар асосланган 
булиши керак. Масалан, бирорта нормадаги курсаткич (чузиш 
даражаси, тезлик ёки бошка омилларни) (кайси манбадан) каердан 
олинганлиги аник курсатилиши керак. Хамма фойдаланилган 
адабиётлар руйхати тушунтириш ёзуви охирида берилиши керак.

Умуман, лойихада энг илгор янги техйология ва машиналар кабул 
килиниши керак.

2. Хом ашёни, яъни пахта толасини ва аралашмаларни танлаш. 
Танланган толанинг тугрилигини текшириб куриш.

3. Йигириш системалари ва уларда кулланадиган машиналарни 
танлаш, уларга техник тафсилотлар бериш.

4. Йигириш режаларини хисоблаш, бунда хар бир курсаткични 
илмий-текшириш институтлари ва илгор фабрикаларнинг курсаткич- 
лари билан таккослаш.

5. Машиналарнинг иш унумдорлиги ва улардаги режалашти- 
рилган тухташ коэффициентларини хисоблаш.

6. Машиналарни таъмирлашни ташкил килиш, унинг учун 
ажратилган тухташ коэффициентларини, машиналарнинг нормадаги 
ва хисобланадиган иш унумдорлигини аниклаш.

7. Йигиришда ажраладиган чикиндилар ва ишнинг чикиш 
микдорини хисоблаш.

8. Хамма боскичлар буйича орттириш коэффициентларини 
хисоблаш.

9. Хамма боскичлар буйича бир соатда ишлаб чикариладиган 
махсулот микдорини хисоблаш.

10. Урнатиладиган машиналарнинг сонини хисоблаб, уларни 
аппаратларга ажратиш.

11. Ердамчи устахоналарнинг ускуналарини ва омборхоналарни, 
улар учун керакли жойларни хисоблаш.

12. Куриладиган бино турини танлаб, машиналарни жойлашти- 
риш.

13. Хамма ишловчилар сонини хисоблаш.
14. Юк ташиш воситаларини танлаб, уларнинг микдорини 

аниклаш.
15. Махсулотлар ва ипнинг сифатини аниклаш, текшириш учун 

лаборатория ускуналарини танлаш ва жойлаштириш.
16. Техника хавфсизлиги ва атроф-мухитни мухофаза килиш 

тадбирлари.
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III. Курилиш к,исми.
IV. Иситиил, намлаш ва х;авони алмаштириш к,исми.
V. Электр таъминоти к^исми.

4. Фабрика курилишига куйиладиган талаблар

Янги фабрикаларни куришда жамият тараккиёти, ахолининг 
усиш даражаси, газламаларга эхтиёжи хисобга олинади.

Янги куриладиган фабриканинг куввати халк хужалиги ва 
саноатнинг умумий ривожланиши даражасига караб белгиланади. 
30—40- йилларда хали халк хужалиги ва саноат унча ривожланма- 
ганлигини, айникса транспорт воситалари танкислигини хисобга 
олиб, асосан, катта тукимачилик комбинатлари курилиши максадга 
мувофик эди. Саноат тараккиёти анча юкори булган ва транс- 
портнинг хамма турлари ривожланган хозирги даврда, айникса, 
кейинги пайтларда кишлок ахолисини иш билан таъминлаш 
муаммолари жуда кескин булганлигини хисобга олиб, кичкина ва 
уртача кувватли фабрикалар куриш максадга мувофик хисобланади.

Фабрика кувватини кандай аниклаш керак? Энг кичкина 
фабрикада битта титиш-саваш агрегати булади. Агар фабрикада 2 та 
агрегат булса, бундай фабрикани бошкариш ва ишлатиш анча кулай 
булади. Купинча, фабрикалар куввати урчуклар сони билан 
аникланади.

Агар фабрикада анча йугон ип ишлаб чикариладиган булса, 
росмана фабрикани лойихалаш учун 25—40 минг урчук, ипнинг 
йугонлиги уртача булса, 45—80 минг урчук, ип ингичкарок булса, 
80— 100 минг урчук булиши керак.

Фабрикани куриш учун жой танлаш асосан ишлаб чикариш 
корхоналарини бир текис жойлаштириш ва фабиркаларни хом ашё, 
ёкилги, электр энергияси манбалари, истеъмолчиларга якин жойга 
куриш назарда тутилиши керак.

Агар иттифок микёсида тукимачилик корхоналарининг жой- 
лаштирилишига назар ташласак, энг йирик тукимачилик корхонала- 
ри хамма иттифокчи республикаларда деярли текис жойлашган. 
Лекин бу корхоналарни хом ашё билан ишлаб чикариш регионларига 
якинлаштириш талабидан келиб чикадиган булсак, у хаада Урта 
Осиё жумхуриятларида тукимачилик корхоналарининг сони хали 
жуда оз. Кейинги 11 — 12-беш йилликда бу хато бир'оз булса хам 
тугриланди: районлар марказларида 70 га якин кичик ип йигириш ва 
тукиш фабрикалари курилди. Бундан буён хам бу ишни давом 
эттириш, яъни тукимачилик корхоналарини жумхуриятимизда 
купрок куриш лозим.

Фабриканинг курилиш жойини тугри танлаш учун шу жойда 
транспорт воситалари, электр энергияси, ишчи кучлари, сув 
таъминоти ва курилиш материалларининг мавжудлиги хисобга 
олиниши керак.

Транспорт.масаласи. Фабрика темир йул ёкасига, хеч булмаса, 
унга якин жойга курилиши керак. Бундай жой танлаш фабрика 
курилишига материал ва ускуналарни ташишни, фабрика ишга
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туширилгандан кейин унга хом ашё келтириш ва ишлаб чикарилган 
махсулотларни ташиб кетишни осонлаштиради. Уртача ва кичик 
фабрикаларни катта магистрал автомобиль йуллари якинига куриш 
хам яхши самара беради.

Иссиклик ва электр энергияси. Янги куриладиган фабрикаларни 
ёкилги ва электр энергияси билан таъминлаш жуда мухим роль 
уйнайди. Янги курилиш учун жой танланганда иложи борича бу 
манбаларнинг мавжудлиги ёки бошка корхоналар билан бу 
манбалардан шерикли фойдаланиш имконияти назарда тутилса, 
курилиш анча арзон тушади ва корхона тез курилади.

Ишчи кучи. Курилиш жойини танлашда шу жойдаги ва якин 
атрофдаги иш билан банд булмаган ишга ярокли кишилар сони 
хисоблаб курилади. Айникса, шу жойдаги мавжуд корхоналар 
ишчиларининг ижтимоий таркиби урганиб чикилади, агар мавжуд 
корхоналарда купрок эркаклар ишласа, максадга мувофик булади, 
чунки ип йигирув фабрикаларида асосан (70—75 %) хотин-кизлар 
ишлайди. Жуда зарур масалалардан бири малакали ишчилар 
тайёрлаш масаласидир, чунки ишчиларнинг савияси ва мохирлиги 
фабриканинг ишлаш самарасига ва ишлаб чикариладиган махсу- 
лотларнинг сифатига жуда катта таъсир курсатади. Бундай 
ишчиларни тайёрлаш учун махсус техника укув юртлари ва олдин 
ишлаб турган тукимачилик корхоналаридан фойдаланиш кузда 
тутилиши керак.

Сув билан таъминлаш ва канализация. Кар бир корхонани энг 
олдин сув билан таъминлаш зарур. Ишлаб чикариш ва хужалик 
максадлари учун, тураржойларни тоза сув билан таъминлаш учун 
анча куп микдорда сув талаб килинади. Шунинг учун фабрика учун 
жой танлашда мавжуд корхоналарга шерик булиб сувдан фойдала­
ниш имконияти ёки сув манбаи (дарё ёки канал) мавжудлигини 
хисобга олиш лозим.

Курилиш материаллари. Фабрика куриладиган жойлар курилиш 
материалларининг мавжудлиги ёки бошка жойлардан ташиб келиши 
учун транспорт воситалари булиши, фабрика куриш учун жой 
танлашнинг мухим шартларидан биридир.

Фабрика куриладиган ернинг рельефи хам яхшилаб текширили- 
ши керак. Агар куриш учун танланган жойдаги ернинг рельефи хар 
хил булса, у ерга фабрика куриб булмайди, чунки у холда жуда катта 
казиш ва бетон ишларини олиб боришга тугри келади, натижада 
курилиш кимматга тушиб кетади.

Юкорида келтирилган омиллардан куриниб турибдики, фабрика 
куриш учун жой ва ер танлаш жуда мухим ва мураккаб иш, агар бу 
иш тугри бажарилса, лойихаланган ва курилган фабрика юкори 
иктисодий самара беради. Энг мухими шуки, агар фабрикани куриш 
ва ишлатишга кам харажат килиниб, уни тез куриб битказишга 
эришилса, унга сарфланган хамма харажатлар тезда узини 
коплайди.

5. Ип йигириш фабрикаларидаги технологик боскичлар. Ип
йигириш фабрикаларини лойихалаш ва ишлаб турган фабрикаларни 
Кайта техник жихозлашда технология кисми асосий ролни уйнайди.
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Бунга хом ашё танлаш, йигириш системаларини танлаш ва асослаш 
хамда йигириш режаларини хисоблаб чикиш киради. Бу курсаткич- 
лар узаро богланган булиб, улар асосий иктисодий курсаткичларни 
белгилайди ва аниклайди.

Йигириш системаси деганда шу ип олиш жараёнида катнашади- 
ган хамма машиналарнинг таркиби тушунилади. Йигириш система- 
лари билан йигириш режалари узвий богланган булади. Йигириш 
режаси ишлатиладиган махсулотнинг йугонлиги, чузиш микдори, 
пишитилиш даражаси, кушишлар сони, машиналарнинг асосий 
кисмлари тезлиги, машиналарнинг буш туриб колиш коэффициентла- 
ри ва бошкаларни уз ичига олади. Йигириш системасини танлаш, 
йигириш планларини ишлаб чикиш ишлатиладиган толаларнинг 
сифатига, олинадиган ипнинг йугонлигига ва ипларнинг нима учун 
ишлатишига боглик булади. Йигириш системаси режасини танлашда 
фан вЬ техника тараккиётини хисобга олиб, иш унумдорлигини юкори 
машиналар танлаш, олинадиган ипларнинг сифати мавжуд стан- 
дартлар талабига жавоб беришини таъминлаш керак. Бу максадлар- 
га эришишда технологии жараёнлар боскичини камайтириш ва сарф 
килинадиган маблагларни кискартириш хисобига ишлаб чикарилади- 
ган ипларнинг таннархини пасайтириш таъминланади. Ип таннархи- 
ни ташкил килувчи омиллардан бири — бу ишларга туланадиган иш 
хаки. Ип таннархига сарф килинадиган харажатлар орасида иш хаки 
тахминан хамма харажатларнинг 1/5 кисмини ташкил килади. 
Шунинг учун хам ип йигиришдаги боскичларни кискартириш 
ишчилар сонини камайтиришга олиб келади ва ип таннархини 
пасайтиради.

Йигириш техникасининг такомиллашиши хам ишчилар сонини 
камайтиришга олиб келади, айникса, тукимачилик корхоналарида 
кул кучи хали куп кулланилади. Шунинг учун хам бир боскичда 
жараёнларни автоматлаштириш, механизациялаштириш ёки ишлаб 
чикаришдаги поковкаларни катталаштириш кул мехнатини камайти­
ришга, натижада ишчилар сонининг камайишига олиб келади. 
Масалан, саваш машинасида холстларни автоматик усулда олиш, шу 
машинада ишлайдиган операторлар сонини камайтиради.

Тараш машинасининг иш унумдорлиги анча ошиши муносабати 
билан шу машинада ишлайдиган операторлар сони камайди. Пилик 
ва йигириш машиналарида поковкаларнинг катталашиши махсу- 
лотни машинадан олувчи ишчилар сонини анча камайтиради.

Фабрикаларда техника тараккиёти ва ташкилий ишларнинг 
яхшиланиши хисобига мехнат унумдорлиги доимий ошиб бормокда. 
Мехнат унумдорлиги ошишининг асосий омилларидан бири йиги­
ришдаги хамма боскичда кулланиладиган машиналарнинг иш 
унумдорлиги ошиб боришидир. Фабрикада яриммахсулотни тай- 
ёрлаш саваш, тараш, пилта, кайта тараш ва пилик машиналарида 
олиб борилади. Кейинги 20—25 йил давомида айникса тараш, пилта 
ва пилик машиналарининг иш унумдорлиги анча ошди. Тараш ва 
пилта машинасида иш унумдорлиги 5— 10 баравар, пилик машинаси­
да урчуклар тезлигининг ошиши 2—3 баравар ошди.

Кейинги йилларда ип олишда халкали йигириш машиналари яна
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кенг куллана бошлади. Бу усул ип тайёрлашнинг классик усули хам 
дейилади. Классик усулда ип олиш хам такомиллашиб бормокда, 
бунга юкорида айтилган сабаблардан ташкари поковкаларнинг 
диаметрлари, тосларнинг диаметрлари, галтакларнинг хажми катта- 
лашиши хам сабаб булмокда. Фабрикалардаги махсулотларни 
автоматик усулда ташиш, чикиндиларни пневматик трубалар 
ёрдамида ташиш ва кушимча ишларни автом-атлаштириш хам яхшг 
Самара бермокда. Йигириш машиналарида чузиш асбоби куввати 
нинг ошиши, пиликнинг йугонлигини ошириб, пилик машиналарининг 
боскичларини кискартириб, уларнинг иш унумини оширишга имкое 
бермокда.

Йигиришдаги техника тараккиёти сузсиз янги йигириш усулларЕ 
пайдо булиши билан боглик. Пневмомеханик усулда ип йигириш 
танда ва аркок, уртача йугонликдаги ип олишда кенг кулланмокда 
Бу машиналар йигириш камераларининг тезлиги 35 000— 
50 000 айл/мин; бу халкали йигириш машинасидагидан 2,5—4 бара 
вар купдир. Бу янги машиналарни корхоналарда куллаш натижасид; 
хар бир иш урнига хисоблаганда иш унумдорлиги 1,9—2, 2 купаяди.

Урчуксиз ишлайдиган янги машиналарда пишитиш ва ураи 
жараёнлари ажратилган, бунинг хисобига машиналардан олинади 
ган ип урамининг огирлиги 10 мартага якин купайтирилган. Б; 
машиналарни таъминлаш учун 5—6 кг огирликдаги пилтала] 
тахланган диаметри 220 мм ли кичкина тослардан фойдаланилади; б 
хам мехнат унумдорлигини оширишга олиб келади. Пневмомехани 
машиналардан чикаётган ипнинг огирлиги 1,5—2 кг га боради, бу эс 
халкали машиналардагига нисбатан 10—20 марта купдир.

ППМ-120 маркали пневмомеханик машиналарда поковкаларнин 
катталиги, пилик ва ип ураш машиналарининг кискариши б 
усулнинг афзаллиги булиб, мехнат сарфини анча камайтиради 
Тукимачилик комбинатлари ва йигирув фабрикаларининг ш 
тажрибаси шуни курсатадики, пневмомеханик йигириш машиналарг 
ни куллаш мехнат унумдорлигини 1,5—2 баравар оширади.

Мавжуд йигириш машиналарининг хаммасида хам тезликнин 
ошиши, иш унумдорлигини усиши билан бирга махсулотларн 
машинага куйиш ва тулган идишларни олиш автоматлаштирилад! 
узилган ипларни улаш яримавтоматлаштирилмокда. Келажакд 
йигириш камераларининг айланиш тезлигини 60 000—90 000 айл/ми 
га етказиш мулжалланмокда. Йигириш-пишитиш машиналар 
ПК-100 ни куллаш хам катта иктисодий самара бермокда. Е 
машиналарни куллаш натижасида корхоналарнинг хар 1 м2 юзас» 
дан олинадиган махсулот микдори 30—50 % купаяди, элект 
энергияси эса 1,5—1,8 марта тежалади. Хамма техник узгаришла 
асосан кул мехнатини камайтиришга, ипнинг таннархини арзонлаи 
тиришга каратилган; натижада мехнат унумдорлиги ошиб, хар б\ 
ишчи хисобига ишлаб чикариладиган махсулот микдори купаяди е 
ипни ишлаб чикаришга кетадиган харажатлар камаяди. Яш 
техникани куллашдаги яна бир асосий йуналиш — бу мехш 
шароитини яхшилашдир. Булар жумласига: цехлардаги шовкинн 
Хаводаги чангларни, кишини толиктир^днг.ан бдр маромдаги ишла
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ни кмайлириш ва бошка тадбирлар киради. Бу тадбирлар ишчилар 
саломатлигини саклашга, касб касаллигини йукотишга олиб боради.

Шундай килиб, лойиханинг технологик кисми, унинг иктисодий 
масалаларига бевосита таъсир курсатади. Лойихаларда кузда 
тутиладиган янги машиналар технологик жараёнларни яхшилайди, 
такомиллаштиради, ишлаб чикариладиган махсулотнинг сифатини 
оширади, ишлаб чикариш боскичларини кискартиради, мехнат 
сарфини камайтиради ва ишлаш шароитини яхшилайди; бу 
омилларнинг хаммаси фабрикадан олинадиган иктисодий самарани 
оширади.

5. Пахта толасидан ип йигириш боскичларида кулланиладиган
машиналар

. Иттифокдаги ва чет эллардаги хозирги замон янги техникаси ва 
илгор технологиясининг эришган ютукларини хисобга олган холда 
курилаётган кайта техник жихозланаётган фабрикаларни жихозлаш 
учун то 1995 йилгача мулжалланган йигириш системалари ва уларда 
кулланадиган машиналар хакида кискача маълумотлар бера- 
миз.

Титиш-тозалаш ва саваш агрегатларининг таркиби: карда (оддий) йигириш 
системаси учун (урта толали пахта толаси ишланганда):

а) РКА типидаги машиналар кулланганда:
РКА-2х— (8— 10 дона) — той пахтани автоматик усулда титиш машинаси;
Д Б — (4—5 дона)— толалар массасини маълум микдорда узатувчи машина;
П-5 — бош таъминлагич;
ОН-6-4 — козикли кия тозалагич;
КБ-3 — конденсор;
ГР-1 м — горизонтал тозалагич;
ОН-6-4 — козикли кия тозалагич;
МСК — агрегат ишини бошкарувчи марказ;
РВП-2 — тола таксимлагич;
MTM — саваш машинаси.
б) АП-18 — той пахтани автоматик усулда титиш машинаси;
П-1 — чикиндилар учун таъминлагич;
МСП-64 — аралаштирувчи машина;
КБ-3 — конденсор;
ОН-6-4 — козикли кия тозалагич;
МСК — агрегат ишини бошкарувчи марказ;
РВП-2 — тола таксимлагич;
MTM — саваш машинаси
Кайта тараш-йигириш системаси учун ингичка тодали пахта толаси ишланганда:
П-1 — машинаси ишлайдиган агрегат таркиби:
П-1 — таъминлагич (4 дона);
КБ-3 м — конденсор;
П-5 — бош таъминлагич;
ОН-6-4 — козикли кия тозалагич;
ГР-1 м — горизонтал тозалагич;
МСК — агрегат ишини бошкарувчи марказ;
РВП-2 — тола таксимлагич;
МТМ — саваш машинаси.

Агар тараш машиналарида бункерлар урнатилган булса, унда 
потокка тараш машиналари хам уланади ва саваш машинасининг 
маркаси МТБ, ТБ-3, МТМБ деб белгиланади.
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Поток кабул килинганда агрегат таркибида МСП-бу ёки 
МСП-8 аралаштирувчи машиналарининг булиши максадга мувофик. 
Саваш машиналаридан кейин албатта ПР маркали кушимча 
таъминлаш машиналари урнатилиши шарт. Хар битта саваш 
машинасига биттадан ПРГ-2 машинаси урнатилади.

Агар тараш машиналарига СБП, БП-2 маркали. бункерлар 
урнатилса, юкорида курсатилган агрегат таркиби кабул килинади, 
факат саваш машиналарида холат косил килувчи кисмлари олиб 
ташланади ва саваш машинаси кискаради хамда машина маркасига 
«Б» харфи кушилиб ёзилади.

м
Карда йигириш системасида ип йигириш

Пневмомеханик усулда ип йигиришда агрегатлар таркиби 
узгармасдан колиши мумкин, факат бу усул кулланганда тараш ва 
пилта машиналарининг маркалари узгаради. Бу усул кулланганда 
тараш машиналарида иккита барабан булиб, маркаси ЧМД-4 ёки 
ЧМД-5 деб белгиланади. Бу тараш машиналарини титиш-саваш 
агрегатлари билан шотов килиб ишлатиш ёки саваш машинасидан 
холст билан таъминлаш мумкин.

Агар поток усули олинса, хар бир саваш машинасига 6 та ёки 8 та 
тараш машинаси бириктирилади.

Поток линияларини пилта машинасининг биринчи боскичигача 
узайтириш мумкин, унда поток титиш — саваш — тараш — пилта 
машиналаридан таркиб топади. Бу максад учун махсус ишланган 
ЛА-54 маркали пилта машинаси кулланади. ЛА-54 машинасида 
чузиш автоматик равишда ростланади, натижада пилта текис 
чикади.

Саваш машинасидан холст олинса, пилта машинасининг биринчи 
боскичига Л2-50-2м маркали, иккинчи боскичига Л2-50-220 ум 
маркали пилта машиналари урнатилади.

Ип йигириш учун ППМ-120, ППМ-160 маркали пневмомеханик 
йигириш машиналари кабул килинади.

Халкали йигириш машиналарида ип олиш. Агрегатлар таркибг 
юкорида курсатилгандек олинади. Тараш машиналарини эса ЧМ-50 
ЧМ-60 ва «Текстим» машиналарини холст билан таъминланадигаь 
ёки поток ёрдамида ишлайдиган вариантини кабул килиш мумкин 
Пилта машиналарини хам поток учун ЛА-54, холстлар билаь 
ишлаганда ЛА-50-2м машиналарининг биринчи ва HKKHH4t 
боскичларида кабул килиши мумкин. Пилик машиналариниш 
Р-260-5 ёки Р -192-5 маркалари ишлатиладиган пиликнинг йугонлиги 
га хамда кабул килинган йигириш машиналарининг маркалариг* 
караб кабул килинади.

Йигириладиган ипларнинг йугонлигига караб халкали йигирип 
машиналарининг П-83-5М6, П-76-5М6, П-66-5М6, П-75-А в;
П-70 маркаларидан бири танланади.
Урта толали пахтани кайта тараш системасида халкали в; 
пневмомеханик усулларда йигириш. Титиш, тозалаш ва саван 
агрегатининг таркиби одатдагича. Тараш машиналари ЧМ-50 в;
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ЧМ-60 маркали булиб, бу машиналарда тулган тослар ярим- 
автоматик тарзда алмаштирилади. Бу системада х,ам тараш 
машиналарини холст билан таъминланадиган ёки бункерли килиб 
олиш мумкин.

Агар тараш машиналари бункерли булса, ЛА-54 маркали 
пилта машинаси, агар тараш машиналари холст билан таъминланса 
Л2-50-2М маркали пилта машинаси олинади.

Пилта кушиш машинаси «Текстима» 1576 модели (ГДР) олинади.
Кайта тараш машинаси «Текстима» 1532 модели (ГДР) олинади.
Пилта машиналари икки боскичли булиб, халкали йигириш 

машиналари учун хар иккала боскичда хам Л-2-50-2М пилта 
машинаси олинади. Агар пневмомеханик йигириш машиналари 
кулланса, биринчи боскичда Л2-50-2М маркали, икки боскичда 
Л2-50-220 ум маркали пилта машинаси кулланади. Пилик машинаси- 
нинг Р-192-5 маркалиси, йигириш машинасининг П-66-5М6 ёки 
П-70 маркаларидан бири олинади.

Пневмомеханик йигириш машиналаридан ПП-120 маркали 
машина кулланади.

Ингичка толали пахтани йигиришда халкали ёки 
пневмомеханик йигириш машиналаридан фойдаланиш

Титиш-саваш агрегати:
П-1-таъминлагич (4 дона);
РП-5-таъминловчи панжара;
П-3 ёки П-4-бош таъминлагич;
ОН-6-З-козикли кия тозалагич;
ГР-1М — горизонтал тозалагич;
МСК — агрегатни бошкариш маркази;
РВП-2-толани таксимлагич;
MTM — саваш машинаси;
ЧМ-50 — тараш машинаси;
Л-2-50-2м — пилталаш машинаси;
«Текстима» 1576 (ГДР) — пилта кушиш машинаси;
«Текстима» 1532 (ГДР) — кайта тараш машинаси;
Л2-50-2м иккинчи боскичдаги пилта машинаси;
Л-2-50-220 у — иккинчи боскич пилта машинаси.

Агар халкали йигириш машиналари булса, Р-192-5 ёки Р -168-3 
пилик машиналари, П-66-5м6, Г1-70— халкали йигириш машинала­
ри, агар пневмомеханик йигириш машинаси булса, ППМ-120 — 
пневмомеханик йигириш машинаси.

Пишитилган ип олиш. Урта толали пахтадан пишитилган ип 
олишда куйидаги технологик бирикмадаги машиналар олинади:

халкали йигириш системаси (иккинчи боскичли пишитиш); 
ПК-100МЗ маркали ип йигириш-пишитиш машинаси;
ТКМ-120 ипни кушиб таранглаш-пишитиш машинаси;
ППМ-120 пневмомеханик йигириш машинаси;
ТВ-150 ипни таранглаб кушувчи машина;
К-83-1ТМ ип пишитиш машинаси;
АМК-150 ип уровни автомат.
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Ингичка толали пахтадан пишитилган ип олишда куйидаги 
технологии бирикмалардаги машиналар танланади:

АМК-150 ип урайдиган автомат (11, 75— 16,4 текс йугонликдаги 
иплар учун);
М-150 ип ураш машинаси (10 текс йугонликдаги иплар учун); 
ТВ-150 ипни таранглаб — кушиш машинаси;
K-66-IT ипни пишитиш машинаси;
АМК-150 ип урайдиган автомат.

Пахта толасини чикиндилар билан кушиб йугон ип олиш. Титиш 
тозалаш-саваш агрегатининг таркиби:

а) пахта толасини титиш ва тозалаш учун:
РКА-2х той пахтани автоматик ташиш машинаси — 2 дона;
ДБ пахта толаси массасини маълум микдорда узатувчи машина 

(2 дона);
КБ-Зм конденсор;
П-5 бош таъминловчи;
ОН-6-4 козикли кия тозалагич;
ГР-1М горизонтал тозалагич;
ОН-6-4 козикли кия тозалагич (шу машинадан чиккан тола 

массаси пневмотрубалар оркали бошка участкада урнатилгаг 
П-5 маркали бош таъминлагичга юборилади.

б) тозаланган пахта толасига йигириш учун ярокли чикиндларш 
кушиб ишлаш:

П-1 таъминлагич — 2 дона;
КБ-ЗМ конденсор — 2 дона;
П-5 — бош таъминлагич — 2 дона;
Д-1 таъминлагичларга маълум микдорда тола массасини узатгич 
РП-5 — таъминловчи панжара;
П-3 ёки П-4 бош таъминлагич;
ОН-6-4 козикли кия тозалагич;
ГР-Ьм горизонтал тозалагич;
МСК агрегат ишини бошкариш маркази;
ЗУ-Ш2 — пахта толасини жойлаш учун мослама;
МСП-бу аралаштирувчи машина 2 дона;
РВП-2 — толани агрегатларга таксимлагич;
МТМБ ёки ТБ-3 (2 дона); 

холстсиз ишлайдиган саваш машинаси 2 дона;
ПРЧ-2 — тараш машиналарининг бункерларини таъминлагич; 
АЧМ-14у — тараш машинасининг агрегати.
ПР-150-1 — урчуксиз ишлайдиган роторли машина ёк! 

ПАМ-150 — аэродинамик усулда ишлайдиган йигириш машинаси.
Келтирилган машиналардан тузилган технологик бирикм; 

лойихаловчига берилган диплом лойихаси учун топширикка кара С. 
берилган ипнинг хоссаларига караб машина ва технологик ускунала 
бирикмасини танлашга имкон беради.

Бирикма таркибига кирган машиналарнинг техник тафсилот 
I булимнинг IV бобида берилади.

Йугон ип олиш учун йигириш планларини хисоблашда ва олинга 
курсаткичларни чузиш, пишитиш машиналарининг чикариш кисмлг



ЧМ-60 маркали булиб, бу машиналарда тулган тослар ярим- 
автоматик тарзда алмаштирилади. Бу системада хам тараш 
машиналарини холст билан таъминланадиган ёки бункерли килиб 
олиш мумкин.

Агар тараш машиналари бункерли булса, ЛА-54 маркали 
пилта машинаси, агар тараш машиналари холст билан таъминланса 
Л2-50-2М маркали пилта машинаси олинади.

Пилта кушиш машинаси «Текстима» 1576 модели (ГДР) олинади.
Кайта тараш машинаси «Текстима» 1532 модели (ГДР) олинади.
Пилта машиналари икки боскичли булиб, халкали йигириш 

машиналари учун хар иккала боскичда хам Л-2-50-2М пилта 
машинаси олинади. Агар пневмомеханик йигириш машиналари 
кулланса, биринчи боскичда Л2-50-2М маркали, икки боскичда 
Л2-50-220 ум маркали пилта машинаси кулланади. Пилик машинаси- 
нинг Р-192-5 маркалиси, йигириш машинасининг П-66-5М6 ёки 
П-70 маркаларидан бири олинади.

Пневмомеханик йигириш машиналаридан ПП-120 маркали 
машина кулланади.

Ингичка толали пахтани йигиришда халкали ёки 
пневмомеханик йигириш машиналаридан фойдаланиш

Титиш-саваш агрегати:
П-1-таъминлагич (4 дона);
РП-5-таъминловчи панжара;
П-3 ёки П-4-бош таъминлагич;
ОН-6-З-козикли кия тозалагич;
ГР-1М — горизонтал тозалагич;
MCK — агрегатни бошкариш маркази;
РВП-2-толани таксимлагич;
МТМ— саваш машинаси;
ЧМ-50 — тараш машинаси;
Л-2-50-2м — пилталаш машинаси;
«Текстима» 1576 (ГДР) — пилта кушиш машинаси;
«Текстима» 1532 (ГДР) — кайта тараш машинаси;
Л2-50-2м — иккинчи боскичдаги пилта машинаси;
Л-2-50-220 у иккинчи боскич пилта машинаси.

Агар халкали йигириш машиналари булса, Р-192-5 ёки Р -168-3 
пилик машиналари, П-66-5м6, Г1-70 — халкали йигириш машинала­
ри, агар пневмомеханик йигириш машинаси булса, ППМ-120 — 
пневмомеханик йигириш машинаси.

Пишитилган ип олиш. Урта толали пахтадан пишитилган ип 
олишда куйидаги технологии бирикмадаги машиналар олинади:

халкали йигириш системаси (иккинчи боскичли пишитиш); 
ПК-100МЗ маркали ип йигириш-пишитиш машинаси;
ТКМ-120 ипни кушиб таранглаш-пишитиш машинаси;
ППМ-120 пневмомеханик йигириш машинаси;
ТВ-150 ипни таранглаб кушувчи машина;
К-83-1ТМ ип пишитиш машинаси;
АМК-150 ип уровни автомат.
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Ингичка толали пахтадан пишитилган ип олишда куйидаги 
технологии бирикмалардаги машиналар танланади:

АМК-150 ип урайдиган автомат (11, 75— 16,4 текс йугонликдаги 
иплар учун);
М-150 ип ураш машинаси (10 текс йугонликдаги иплар учун); 
ТВ-150 ипни таранглаб — кушиш машинаси;
К-66-1Т ипни пишитиш машинаси;
АМК-150 ип урайдиган автомат.

Пахта толасини чикиндилар билан кушиб йугон ип олиш. Титиш 
тозалаш-саваш агрегатининг таркиби:

а) пахта толасини титиш ва тозалаш учун:
РКА-2х той пахтани автоматик ташиш машинаси — 2 дона;
ДБ пахта толаси массасини маълум микдорда узатувчи машина 

(2 дона);
КБ-Зм конденсор;
П-5 бош таъминловчи;
ОН-6-4 козикли кия тозалагич;
ГР-IM горизонтал тозалагич;
ОН-6-4 козикли кия тозалагич (шу машинадан чиккан тола 

массаси пневмотрубалар оркали бошка участкада урнатилган 
П-5 маркали бош таъминлагичга юборилади.

б) тозаланган пахта толасига йигириш учун ярокли чикиндларни 
кушиб ишлаш:

П-1 таъминлагич — 2 дона;
КБ-ЗМ конденсор — 2 дона;
П-5 — бош таъминлагич — 2 дона;
Д-1 таъминлагичларга маълум микдорда тола массасини узатгич;
РП-5 — таъминловчи панжара;
П-3 ёки П-4 бош таъминлагич;
ОН-6-4 козикли кия тозалагич;
ГР-Ьм горизонтал тозалагич;
МСК агрегат ишини бошкариш маркази;
ЗУ-Ш2 — пахта толасини жойлаш учун мослама;
МСП-бу аралаштирувчи машина 2 дона;
РВП-2 — толани агрегатларга таксимлагич;
МТМБ ёки ТБ-3 (2 дона); 

холстсиз ишлайдиган саваш машинаси 2 дона;
ПРЧ-2 — тараш машиналарининг бункерларини таъминлагич;
АЧМ-14у — тараш машинасининг агрегати.
ПР-150-1 — урчуксиз ишлайдиган роторли машина ёки 

ПАМ-150 — аэродинамик усулда ишлайдиган йигириш машинаси.
Келтирилган машиналардан тузилган технологик бирикма 

лойикаловчига берилган диплом лойихаси учун топширикка караб, 
берилган ипнинг хоссаларига караб машина ва технологии ускуналар 
бирикмасини танлашга имкон беради.

Бирикма таркибига кирган машиналарнинг техник тафсилоти 
I булимнинг IV бобида берилади.

Йугон ип олиш учун йигириш планларини хисоблашда ва олинган 
курсаткичларни чузиш, пишитиш машиналарининг чикариш кисмла-
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ри тезлигини аниклашда машиналарнинг техник тафсилотларидан 
фойдаланишда фан-техника тараккиётини ва илгор фабрикаларнинг 
курсаткичларини хисобга олаш керак.

6. Пахта толасини йигиришда машиналарни поток усулда ишлатиш

Мехнат унумдорлигини оширишда, технологик жараёнларни 
такомиллаштиришда ва мехнат шароитини анча яхшилашда машина­
ларни поток усулда ишлатиш асосий илгор йуналишлардан биридир. 
Машиналарни поток килиб ишлатишда кул мехнати камаяди, 
ишланган махсулотни машинадан олиш ва кайта заправка килишга 
кетадиган вакт кискаради, машиналар тухтамасдан узлуксиз 
ишлайди.

Пахта толасини йигиришда поток линия таркибига той пахтани 
ишлашдан бошлаб токи тараш машинасидан пилта олишгача булган 
машиналар киради. Келажакда бундай потоклар пилта машинаси- 
нинг биринчи боскичини хам уз ичига олиши керак. Автоматик 
ишлайдиган потокларни тузиш учун хамма боскичдаги машина­
ларнинг иш унумдорлиги бир-бирига тенг ёки якин булиши, бу 
машиналар бир-бири билан богланган ва бир жойдан бошкарилиши 
керак. Бундан ташкари, технологик боскичларни иложи борича 
купрок кискартириш керак. Автоматик ишлайдигн потокларда яна 
бир кулайлик бунда махсулотни бир машинадан иккинчи машинага 
ташиш ва хисоблаш ишлари булмайди. Автоматик поток таркибига 
кирган машиналар узок вакт яхши ишлаши керак, агар потокдаги 
битта машина бузилиб тухтаб колса, колган хамма машиналар хам 
тухтайди, натижада машиналарнинг фойдали иш коэффициенти 
камайиб кетади.

Машиналардан поток линияларни яратишда Марказий пахтачи- 
лик илмий-тадкикот институти (ЦНИИХБИ) (Заправка — машина­
ларни бошка йугонликдаги махсулот ишлаб чикариш учун созлаш ва 
амалга ошириш) олиб борган ишлар (машиналар таркибини 
оптималлаш, чикадиган пилталарнинг йугонлигини ростлаш, жой- 
ларни танлашда) катта ахамиятга эга булди. Бу институт олиб 
борган ишлар натижасида той пахтадан то пилта олишгача 
мулжалланган поток линияси яратилди ва бундай автоматик поток 
линия урчуксиз ишлайдиган тажриба тарикасида курилган фабрика­
та (Москва) урнатилди.

Бу фабриканинг куп йиллик иш тажрибаси шуни курсатдики, 
пневмомеханик йигириш машиналари кулланганда йигиришдаги 
хамма жараёнларни уч боскичда (яъни той пахтадан токи ип 
олишгача булган учта боскичда) бажарса булар экан.

Йугонлиги 29—84 текс булган ип олишда учта боскич кулланади:
биринчиси— тараш машинасида чузиш асбоби урнатилган 

булиб, той пахтадан пилта олиш;
иккинчиси — битта боскич пилта машинаси урнатилади;
учинчи боскич — ип йигириш машинаси.
Бу усулда тараш машинасига чузиш асбоби ва пилта йугонлигини
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автоматик ростлагич урнатилади; тараш машинаси куш барабанли 
булиб, ЧМД-4 ёки ЧМД-5 маркали машиналар кулланади. Пилта 
машинаси хам битта ёки иккита чикариш кисмли булиб, унинг 
тезлиги 500 м/мин гача боради.

Йугонлиги 15,4—25 тексгача булган ип олиш учун пилта 
машинасини иккита боскичдан олиш максадга мувофикрок булади.

Тараш машинаси билан пилта машинасининг биринчи боскичини 
кушиб автоматик поток линияси косил килиш масаласи кали 
охиригача ечилмаган, чунки бундай потокда ишлайдиган пилта 
машинасининг тезлиги 500 м/мин дан хам купрок булиши керак, хали 
бундай тезликда ишлайдиган пилта машиналари яратилгани йук. Та­
раш машиналаридан пилталарни йуналтирувчи транспортернинг 
тезлиги хам жуда катта булади ва пилталар узилиб кетади.

Чет эллардаги фирмаларнинг куплари потокларда тараш 
машиналаридан ажратиш йулидан бормокдалар.

Той пахтадан то пилта олишгача булган поток таркиби мисол 
тарикасида 1-расмда берилган. Биринчи булиб пахтани автоматик 
титувчи РКА-2Х (1) машинасидан 8 таси урнатилган. Хар иккита

/ J  2

1-раем. Тойпахта — пилта поток линияси.

титувчи машина кия тозалагичлар ОН-6-4 (3) ва толани бир хил 
микдорда ^узатувчи ДБ (2) билан уланган. Улардан тозаланиб 
чиккан пахта массаси конденсор ёрдамида П-5 бош таъминлагич 
ва ундан кейин кия тозалагич ОН-6-4(3) ва укли тозалагич ЧО 
(4) хамда иккинчи кия тозалагич ОН-6-4 га келади. Бу ерда пахта 
толалари титилиб, тозаланиб, аралаштирилиб, горизонтал тозалагич 
ГР-6(5) ва ундан кейин холстсиз ишлайдиган саваш машинаси 
ТБ-3 ёки МТБ га ва иккита урнатилган кушимча таъминлагич 
ПРЧ-2 (6) га утади; пневматик таксимлагич (7) пахтани тараш 
машиналари ЧМД-5 (8) бункерларига таркатиб беради. Бу 
машиналарга пилта калинлигини автоматик ростлагичлар урнатили- 
ши мумкин.

Тараш машинаси ЧМД-5 дан чиккан пилталар пилта машинасига 
жунатилади. Агар тараш машинасида пилта йугонлигини автоматик
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Учинчи тур ип йигириш фабрикалари меланж усулида ип олиш 
фабрикалари булиб, пахта толаси хар хил буёкларга буялгандан 
кейин ундан йигириб ип олинади. Бундай фабрикалар меланж 
фабрикалари деб аталади.

Агар корхонада бир нечта йигирув фабрикаси мавжуд булса, 
уларнинг хар бирида маълум йугонликдаги ипларни ишлаб чика- 
ришни режалаш керак, чунки битта фабрикадан хар хил йугонликда­
ги иплар ишлаб чикарилиши корхонани ишини мураккаблаштириб 
юборади.

Хар бир лойиханинг технологик-ташкилий кисми куйидаги 
тартибда бажарилади:

1. Энг аввало янги курилаётган фабриката жой танланиб, шу жой 
танланганлиги атрофлича асосланади. Агар мавжуд фабрикани 
реконструкция килиш ёки кайта техник жихозлаш лозим булса, буни 
хам техник-иктисодий жихатдан хар томонлама асослаш керак.

Бу уринда халк хужалигининг ривожланишини, илм-техника 
тараккиётини хисобга олган холда, ахолининг усиб бораётган 
эхтиёжларини кондириш, ишга ярокли ахолини иш билан таъминлаш 
ва бошка масалалар атрофлича ёритилиши керак.

2. Берилган топширикка караб танланган тайёр махсулот, яъни 
газлама, трикотаж ёки галтак ипнинг тафсилоти ёзма равишда баён 
килинади. Ундан кейин махсулот ва ипнинг техник тафсилоти 
берилади.

3. Лойихалаш учун мулжалланган корхонанинг технологик 
хисоблари куйидаги тартибда берилади:

— хом ашёни танлаш, уни мавжуд формулалар ёрдамида 
хисоблаш ва нормаларга солиштириб текшириш;

— йигириш системаларини танлаш ва асослаш, кулланиладиган 
машиналар таркибини танлаш ва уларнинг техник тафсилотларини 
бериш;

— йигириш режаларини тузиш ва хисоблаш (бунда ипларнинг 
йугонлиги, даражаси, боскичлари буйича чузиш, кушишлар сони, 
пишитиш коэффициент ва микдори, ип органларининг тезлиги 
танланади;

— Хамма боскичлар учун машиналарнинг фойдали иш коэффи­
циенти (ФИК) ва машинадан фойдаланиш коэффициентини танлаш 
ва хисоблаш;

— Хамма машиналар учун назарий, нормадаги ва хисобланади- 
ган иш унумдорлигини хисоблаш;

— Хамма боскичлар учун ажраладиган чикиндилар — кайтим- 
ларни хисоблаб чикиш ва колган чикиндиларни мавжуд норма- 
лардан танлаб, ипнинг чикишини боскичма-боскич хисоблаб чикиш;

— Хамма боскичлар учун орттириш коэффициентларини хисоб­
лаш;

— фабриканинг кувватини инобатга олган холда бир соатлик ип 
ишлаб чикаришни хисоблаб, хамма боскичлардаги машиналарнинг 
сонини аниклаш;

— машиналар сонини аппаратларга ажратиш;
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— курилаётган фабрика учун бинонинг турини, устун-кадамини 
танлаб, машиналарни жойлаштиришга

— чикиндиларга ишлов беришга мулжалланган машиналарнинг 
таркибини аниклаш ва уларнинг сонини х,исоблаш;

— фабриканинг сортировка (саралаш) учун мулжалланган жойи 
юзасини хисоблаш;

— фабрикани хом ашё билан узлуксиз таъминлаш учун уч ойлик 
пахта сигадиган омборлар хажмини хисоблаш;

— махсулотлар ва ипни машинадан-машинага, цехдан-цехга 
утказиш ва ташиш учун мулжалланган транспорт воситаларини 
хисоблаш ва уларни жойлаш;

— чикиндиларни йигиш усулларини танлаш ва уларни курса- 
тиш.

4. Фабрикадаги ёрдамчи устахоналарнинг ускуналарини танлаш 
ва уларни жойлаштириш.

5. Маъмурий-хужалик биноларини хисоблаш ва уларни жой­
лаштириш.

6. Атроф мухитни мухофаза килиш ва хавфсизлик техникаси 
ташкилий-техник тадбирларини ишлаш.

7. Техник текширишни ташкил килиш.
Лойиханинг технологик кисми фабрикада урнатилган машина ва 

жихозларнинг сметаларини хисоблаш билан якунланади.
Лойиха бошка кисмларининг кискача тафсилоти.
Лойиханинг курилиш кисмига бинонинг типини танлаш, унга 

машиналар ва ёрдамчи ускуналарни жойлаштириш, хужалик ва 
ёрдамчи хоналарни жойлаштириш, масштаб танлаш (1:200), ёнгинга 
Карши тадбирлар тафсилотини келтириш; курилишга кетган хамма 
сарф-харажатларни хисоблаш (1 м̂  нархини аниклаш) киради. 
Хавони алмаштириш ва намлаш кисмида хавонинг йигирма марта 
алмашувини хисобга олиб конденционерлар сонини аниклаш ва хаво 
йулларини жойлаштириш мулжалланади. Лойиханинг «Фабрикани 
механизациялаштириш» кисмига фабриканинг хамма цехларида 
транспорт воситаларини танлаб, уларга кандай ускуна ва воситалар 
кераклигини аниклаб, уларни жойлаштириш киради.

Лойиханинг технологии кисми куриладиган фабрика лойихаси- 
нинг асосий-кисми хисобланади, шунинг учун лойиханинг бошка 
кисмлари, яъни транспорт воситаларини танлаш, вентиляция 
воситаларини хисоблаш, хавфсизлик техникаси ва бошка масалалар 
албатта лойиханинг технологии кисмини яхшилаш, такомиллашти- 
ришга каратилган булиши керак.

Топширикка мувофик бирор цехни аник хисоблаш ёки бирорта 
мухим тадбир кулланиши, бирорта янги машинанинг тузилиши, 
бирорта механизмнинг схемаси керак булса, бундай топширикни 
махсус бажариб, лойиханинг алохида кисмида берилади.
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2-6 об. БЕРИЛГАН ЙУГОНЛИКДАГИ ИП И Ш Л АБ ЧИК.АРИШ 
УЧУН ХОМ АШ Ё ТАН ЛАШ

Хозир урта толали пахтанинг 30 га якин нави, ингичка толали 
пахтанинг 10 дан ортик нави жумхуриятимиз далаларида экилмокда. 
Бундай куплаб нав пахта толаларидан ишлаб чикариладиган 
ишларнинг йугонлиги хам турли-туман (5— 100 текс). Шунинг учун 
хам лойихаланадиган фабрикада маълум йугонликдаги ип ишлаб 
чикариш учун тугри тола танлаш катта ахамиятга эга. Йигирилади- 
ган ип таннархининг 70—90 % ини толанинг нархи эгаллайди. 
Толаларнинг турлари буйича нархлари хам хар хил. Ундан ташкари, 
Хамма пахта навларини хам бир-бири билан аралаштириб булмайди, 
чунки уларнинг хоссалари хар хил. Шу туфайли хар бир лойиханинг 
энг асосий кисмларидан бири — бу толани тугри танлаш хисобла- 
нади.

Иккинчи томондан олинадиган ипнинг сифати ва физик-механик 
курсаткичлари олинган толанинг хоссаларига бевосита боглик: тола 
канча сифатли булса, ундан олинган ипнинг сифати хам шунча кжори 
булади. Лекин уртача йугонликдаги ип олиш учун кжори навлардаги 
пахта толаси кабул килинса, ипнинг сифати яхши, аммо таннархи 
баланд булади. Шунинг учун маълум йугонликдаги ип олиш учун 
шундай тола танлаш керакки, ишлаб чикарилган ипнинг сифат 
курсаткичлари стандартлар талабига тулик жавоб бергани холда 
таннархи арзон булсин. Тола таркибини танлашда уни аралашма 
килиб ишлатиш кузда тутилади. Аралашма таркибига бир нечта 
ёнма-ён турган пахта сортлари кабул килиниши мумкин, ундан 
ташкари, хозир пахта толалари билан кимёвий толаларни аралашти­
риб ишлатиш яхши Самара бермокда, чунки табиий толалар билан 
кимёвий толаларни кушиб олинган ип хамда газламаларнинг ташки 
куриниши ва сифати яхши булмокда, улардан фойдаланиш катта 
самаралар бермокда. Энг аввало ип йигиришда толанинг таркибини 
танлаш ипларга куйилган талабларга боглик булади, чунки иплар 
нимага ишлатилишига караб, бир хил йугонликдаги ипларга хар хил 
талаблар куйилади.

Тола танлашда кандай хужжатларга ёки тажрибаларга асосла- 
ниш керак?

Хозир экиладиган пахта навлари маълум типларга ажратилган. 
Ундан ташкари пахтанинг хар бир нави 6 сортга булинган. Пахта 
толасининг бир сорти иккинчи сортидан пишганлиги ва мустахкамли- 
ги билан ажралади. Хар бир сорт тола учун нормаланган курсаткич- 
лар белгиланган булиб, бунда тола таркибидаги нуксон ва 
чикиндилар хамда бошка хамма физик-механик курсакичлар аник 
нормаланган ва ГОСТ 3279—76 билан конунлаштирилган.

Масалан, аъло сорт пахта толасининг мустахкамлиги 4,9 СН 
сонига Ньютондан паст булмаслиги, унинг пишганлиги 2,1 нуксон ва 
чикиндилар микдори 1,9 % дан куп булмаслиги керак; бошка сортга 
кирган пахта толаларининг хар бир сорти учун толанинг мустах­
камлиги 0,65 сН камаяди, пишганлиги хам шунга яраша кам булади 
ва х.к.
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V сортли толаларнинг мустахкамлиги — 2,5 сН дан паст 
булмаслиги, пишганлиги— 1,2, нуксон ва чикиндилари микдори 
8,6 % дан куп булмаслиги керак. Давлат стандартига биноан хамма 
пахталар нави штапель узунлиги ва тола мустахкамлигига караб 7 та 
типга бириктирилган (1-жадвал).

1 - ж а д в а л

Пахта то­
ласи тип- 

лари

Толанинг шта­
пель узунлиги

Толанинг нисбий мус­
тахкамлиги, сН/текс

Пахтанинг селекцион навлари

1 38—39 34 9647-И; 8763-И; Аш-2
2 37—38 32 9078-И; 5595-В; 9155-И
3 35—36 30 5904-И; 6495-В
4 33—34 26 149-Ф; 175-Ф; 133-Ф
5 31—32 24,5 Тошкент-6; 108-Ф
6 30—31 24 138-Ф; С4727; КР-2, Тошкент-2
7 29—30 32,5 153-Ф; 2833

Хамма ингичка толали пахталар 1—3 типларга бириктирилган 
(бу кайта тараш усулида йигириш системалари учун кулланилади); 
Хамма урта толали пахталар 4—7 типларга бириктирилган. Бу 
толаларнинг айрим селекция турлари 1-жадвалда келтирилган. 
Пахта толаларининг турлари ва номлари 2, 3, 4-жадвалларда 
берилган. Ип ишлаб чикариш учун мулжалланган пахта толалари­
нинг сортлари турлари аралашмаларга бириктирилади. Хар бир 
йугонликдаги ипни олиш учун толаларнинг аник типик аралашмала- 
ри курсатилган. Бу типик сортировкалар ЦНИХБИ, ЛенНИИТП, 
ИвНИТИ ва ВНИИТП илмий тадкикот институтлари томонидан 
ишлаб чикилган, бунда улар илмий назарий ва куплаб йигириш 
фабрикаларининг тажрибаларига таяниб, ишлаб чикариладиган 
иплар олий ва I сорт булиши билан бирга, уларнинг таннархи арзон 
хамда ип йигириш фабрикаларининг юкори самарали булишини 
таъминлаш назарда тутилган.

Типик аралашмаларнинг тузилиш асослари йигириш сохасидаги 
дарсликлар ва маълумотномаларда атрофлича ёритилган, типик 
сортировкаларнинг тавсияларида пахта толаси билан кимёвий 
толаларнинг аралашмалари микдори хам курсатилган, масалан:

Лавсан — 33—45 % ва пахта толаси 67—65 %;
Вискоза — 20—30 % ва « » 80—70 %;
Тозаланган вискоза — 33—45 % ва « — » 67—55 %;
Полиноз толаси 33 45 % ва « — » 67—55 %;
Капрон — 15- 20 % ва пахта толаси 85—80 %.

Пахта ва кимёвий толаларни аралаштириб аралашма тузишнинг 
мохияти шундан иборатки, сортировкаларнинг пахта толаси кисми 
типик аралашмаларда пахтанинг базавий сортларига тугри келади. 
Бунда факат пахта толасининг хар бир компоненти камайишига 
яраша кимёвий толалар кушилади. Курсатилган кимёвий тола-
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ларнинг берилган микдори тоза халда битта компонент сифатида 
аралашмаларга аралаштириб, унга кушиладиган чикиндилар ва 
кайтмалар хам хисобга олинади.

Ушбу дарсликда хар хил пахта толаларидан олинадиган турли 
йугонликдаги ва хар максадда ишлатиладиган ипларни ишлаб 
чикариш учун хал кал и ва пневмомеханик йигириш машиналарини 
куллашда кабул килинадиган, енгил саноаг вазирлиги томонидан 
тасдикланган типик сортировкалар таркиби тулик келтирилди. Бу иш 
лойихаловчи талаба ишини енгиллаштиради деган умид билан хамма 
жадваллар тепасида мавжуд типик аралашмалар нима учун ва кайси 
холларда кулланиши тулик ёзиб куйилган (3—37-жадваллар).

2-ж а д в а л
Ингичка толали пахта янги навларининг физик-механик хоссалари

Пахтанинг
селекция
навлари

Косил
йили

Шта­
пель 

узунли- 
ги, мм

Узун-
лик

буйича
текис-
лиги

Толанинг 
й^гонлиги 
м/текс (но­

мер)

Тола­
нинг

пиши^-
лиги,

сН

Толанинг
нисбий
пишиц-

лиги
сН/текс

Калта то- 
лалар- 
нинг 

микдори 
(0-20 мм)

9908-И 1985 39,5 1090 145(6900) 4,4 30,4 13,1
1986 39,1 11,00 142(7020) 4,5 31,6 15,4

Бахор-7 1985 40,3 11,50 142(7030) 4,4 30,9 16,4
1986 39,2 1020 148(6770) 4,5 30,5 16,5

Карши-7 1985 40,2 950 145(6870) 4,8 33,0 17,8
1986 40,4 950 139(7170) 4,6 33,0 18,3

С-6042 1985 40,2 940 148(6730) 4,5 30,3 17,6
1986 38,8 910 145(6880) 4,6 31,5 15,4

СТ-7602 1985 39,5 1070 156(6420) 4,5 28,9 14,5
1986 39,5 1090 149(6700) 4,6 30,8 14,2

Тожикистон-36 1985 40,0 1000 154(6490) 4,8 31,2 16,6
1986 40,4 1080 149(6700) 4,7 31,5 14,1

9891-И 1986 41,1 1000 133(7510) 4,5 33,8 15,0
9926-И « 38,8 1110 144(6950) 4,8 33,4 12,7
Ашхобод-71 « 38,3 960 135(7460) 4,3 32,1 16,0
Ашхобод-74 « 40,9 900 126(7930) 4,0 31,7 18,8
Ашхобод-81 « 40,6 950 135(7380) 4,4 32,5 15,6
Бахор-55 « 40,7 1330 152(6600) 5,1 33,7 10,2
Карши-8 « 38,6 940 147(6810) 4,6 31,3 17,1
И-258 « 39,3 1140 148(6750) 4,6 31,0 13,6

1. Хар бир типик аралашманинг асосини пахта толасининг битта 
сорти ташкил килади (буни базавий сорт дейилади), аралашма 
иккита компонентдан иборат булса, бу толанинг хажми 60 % дан кам 
булмаслиги керак. Агар аралашмада учта компонент булса, ипнинг 
нима учун ишлатилишига караб базавий сортнинг хажми 40 % дан 
кам булмаслиги лозим. Агар типик аралашманинг 4-катагидаги 
«Изох» деган жойида базавий сорт пахтанинг хажми курсатилма-
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3- ж а д н а л

У рта толали пахта янги навларининг физик-механик хоссалари

Пахтанинг
селекция
навлари

^осил
йили

Шта­
пель
узун-
ли-
ги,
мм

Узун-
лик

б^йича
текис-
лиги

Толанинг 
йугонлиги, 
м/текс (но­

мер)

Толанинг 
пишиц- 
лиги, г

Толанинг 
нисбий пи- 
ши^лиги 
сН/текс

Калта
тола-

ларнинг
миедори

1 2 3 4 5 6 7 8

АН-14 1985 35,8 1070 172(5800) 4,4 25,5 17,5
1986 34,6 1010 174(5740) 4,4 25,2 17,4

0^ олтин-2 1985 35,3 1190 174(5760) 4,5 25,9 12,1
1986 33,0 1030 178(5620) 4,4 24,7 16,4

Тинчлик-83 1985 33,4 1020 169(5900) 4,3 25,4 16,2
1986 33,8 1040 172(5800) 4,4 25,5 16,1

Фаргона-1 1985 33,8 1360 172(5830) 4,4 25,6 10,3
1986 34,2 1140 174(5730) 4,4 25,2 12,9

АЗНИХИ-67 1985 36,1 1070 180(5560) 4,6 25,6 17,0
1986 35,0 950 177(5640) 4,5 25,4 17,7

Чиноз 1985 33,6 1140 183(5460) 4,5 24,6 13,7
1986 33,0 1140 185(5410) 4,5 24,3 13,6

Ропати 1985 33,0 1150 185(5400) 4,5 24,3 11,8
1986 33,2 1120 182(5480) 4,5 24,7 14,7

Тошовуз-68 1985 35,8 1060 164(6110) 4,5 26,3 14,5
1986 34,5 1080 171(5840) 4,3 25,1 15,0

Фаргона-2 1985 34,6 1290 167(5980) 4,4 26,3 1 U
1986 33,6 1310 169(5920) 4,4 26,0 11,1

АзНИХИ-108 1985 35,2 980 177(5640) 4,6 25,9 14,4
1986 34,7 940 173(5780) 4,4 25,4 16,8

ИНЭРБ-1 1985 34,4 1010 170(5890) 4,4 25,9 18,4
1986 34,8 ИЗО 181(5520) 4,6 25,4 12,9

0^ олтин-3 1985 35,3 1095 173(5780) 4,4 25,4 15,1
1986 33,0 910 175(5720) 4,3 24,6 15,8

Зарбдор 1985 34,1 1150 173(5770) 4,5 26,0 13,1
1986 32,8 1100 178(5630) 4,4 24,8 14,8

Р-85 1985 33,9 1030 178(5600) 4,5 25,2 13,6
1986 32,7 1030 181(5510) 4,5 * 24,8 13,8

С-5619 1985 33,9 1030 182(5500) 4,5 24,8 16,6
1986 33,4 1070 178(5610) 4,4 24,7 14,6

О^тош-16 J 9 8 5 33,8 1240 161(6200) 4,1 25,5 15,3
1986 33,5 1010 183(5450) 4,5 24,5 15,3

АП-295 1985 33,6 1090 166(6010) 4,3 25,8 12,9
1986 33,1 850 178(5630) 4,4 24,8 18,6

Хоразм-125 1985 34,2 1180 153(6530) 3,9 26,5 13,1
1986 33,5 1200 172(5800) 4,4 28,8 13,9

Тожикистон-19 1985 31,7 1210 199(5030) 4,7 23,6 13,4
1986 33,1 1150 109(5300) 4,7 24,9 13,4

С-15001 1986 33,8 1080 176(5670) 4,4 24,9 14,6
АН-20 1986 35,4 1120 175(5720) 4,6 26,3 15,3
АзНИХИ-37 « 35,3 1060 173(5770) 4,4 25,4 15,6
АзНИХИ-139 « 35,2 1020 176(5610) 4,4 24,7 16,8
ВНИИССХ-101 - 36,0 1070 178(5610) 4,5 25,2 14,8
С-9072 34,8 1030 169(5900) 4,3 25,4 15,5
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ларнинг берилган микдори тоза холда битта компонент сифатида 
аралашмаларга аралаштириб, унга кушиладиган чикиндилар ва 
кайтмалар хам хисобга олинади.

Ушбу дарсликда хар хил пахта толаларидан олинадиган турли 
йугонликдаги ва хар максадда ишлатиладиган ипларни ишлаб 
чикариш учун халкали ва пневмомеханик йигириш машиналарини 
куллашда кабул килинадиган, енгил саноаг вазирлиги томонидан 
тасдикланган типик сортировкалар таркиби тулик келтирилди. Бу иш 
лойихаловчи талаба ишини енгиллаштиради деган умид билан хамма 
жадваллар тепасида мавжуд типик аралашмалар нима учун ва кайси 
холларда кулланиши тулик ёзиб куйилган (3—37-жадваллар).

2-ж а д в а л
Ингичка толали пахта япги навларининг физик-механик хоссалари

Пахтанинг
селекция
навлари

ii Шта­
пель 

узунли- 
ги, мм

Узун-
лик

буйича
текис-
лиги

Толанинг 
й^гонлиги 
м/текс (но­

мер)

Тола­
нинг

пишиц-
лиги,

сН

Толанинг
нисбий
пишиц-

лиги
сН/текс

Калта то- 
лалар- 
нинг 

миедори 
(0-20 мм)

9908-И 1985 39,5 1090 145(6900) 4,4 30,4 13,1
1986 39,1 11,00 142(7020) 4,5 31,6 15,4

Бахор-7 1985 40,3 11,50 142(7030) 4,4 30,9 16,4
1986 39,2 1020 148(6770) 4,5 30,5 16,5

К̂ арши-7 1985 40,2 950 145(6870) 4,8 33,0 17,8
1986 40,4 950 139(7170) 4,6 33,0 18,3

С-6042 1985 40,2 940 148(6730) 4,5 30,3 17,6
1986 38,8 910 145(6880) 4,6 31,5 15,4

СТ-7602 1985 39,5 1070 156(6420) 4,5 28,9 14,5
1986 39,5 1090 149(6700) 4,6 30,8 14,2

Тожикистон-36 1985 40,0 1000 154(6490) 4,8 31,2 16,6
1986 40,4 1080 149(6700) 4,7 31,5 14,1

9891-И 1986 41,1 1000 133(7510) 4,5 33,8 15,0
9926-И « 38,8 1110 144(6950) 4,8 33,4 12,7
Ашхобод-71 « 38,3 960 135(7460) 4,3 32,1 16,0
Ашхобод-74 «с 40,9 900 126(7930) 4,0 31,7 18,8
Ашхобод-81 « 40,6 950 135(7380) 4,4 32,5 15,6
Бахор-55 « 40,7 1330 152(6600) 5,1 33,7 10,2
Царши-8 « 38,6 940 147(6810) 4,6 31,3 17,1
И-258 « 39,3 1140 148(6750) 4,6 31,0 13,6

1. Хар бир типик аралашманинг асосини пахта толасининг битта 
сорти ташкил килади (буни базавий сорт дейилади), аралашма 
иккита компонентдан иборат булса, бу толанинг хажми 60 % дан кам 
булмаслиги керак. Агар аралашмада учта компонент булса, ипнинг 
нима учун ишлатилишига караб базавий сортнинг хажми 40 % дан 
кам булмаслиги лозим. Агар типик аралашманинг 4-катагидаги 
«Изох» деган жойида базавий сорт пахтанинг хажми курсатилма-
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3- ж а д в а л

У рта толали пахта янги навларининг физик-механик хоссалари

Пахтанинг
селекция
навлари

^осил
йили

Шта­
пель
узун-
ли-
ги,
мм

Узун-
лик

буйича
текис-
лиги

Толанинг 
йугонлиги, 
м/текс (но­

мер)

Толанинг 
пиши^- 
лиги, г

Толанинг 
нисбий пи- 
ши^лиги 
сН/текс

Калта
тола-

ларнинг
миадори

1 2 3 4 5 6 7 8

АН-14 1985 35,8 1070 172(5800) 4,4 25,5 17,5
1986 34,6 1010 174(5740) 4,4 25,2 17,4

0^ олтин-2 1985 35,3 1190 174(5760) 4,5 25,9 12,1
1986 33,0 1030 178(5620) 4,4 24,7 16,4

Тинчлик-83 1985 33,4 1020 169(5900) 4,3 25,4 16,2
1986 33,8 1040 172(5800) 4,4 25,5 16,1

Фаргона-1 1985 33,8 1360 172(5830) 4,4 25,6 10,3
1986 34,2 1140 174(5730) 4,4 25,2 12,9

АЗНИХИ-67 1985 36,1 1070 180(5560) 4,6 25,6 17,0
1986 35,0 950 177(5640) 4,5 25,4 17,7

Чиноз 1985 33,6 1140 183(5460) 4,5 24,6 13,7
1986 33,0 1140 185(5410) 4,5 24,3 13,6

Ропати 1985 33,0 1150 185(5400) 4,5 24,3 11,8
1986 33,2 1120 182(5480) 4,5 24,7 14,7

Тошовуз-68 1985 35,8 1060 164(6110) 4,5 26,3 14,5
1986 34,5 1080 171(5840) 4,3 25,1 15,0

Фаргона-2 1985 34,6 1290 167(5980) 4,4 26,3 11,1
1986 33,6 1310 169(5920) 4,4 26,0 1 U

АзНИХИ-108 1985 35,2 980 177(5640) 4,6 25,9 14,4
1986 34,7 940 173(5780) 4,4 25,4 16,8

ИНЭРБ-1 1985 34,4 1010 170(5890) 4,4 25,9 18,4
1986 34,8 ИЗО 181(5520) 4,6 25,4 12,9

Оц олтин-3 1985 35,3 1095 173(5780) 4,4 25,4 15,1
1986 33,0 910 175(5720) 4,3 24,6 15,8

Зарбдор 1985 34,1 1150 173(5770) 4,5 26,0 13,1
1986 32,8 1100 178(5630) 4,4 24,8 14,8

Р-85 1985 33,9 1030 178(5600) 4,5 25,2 13,6
1986 32,7 1030 181(5510) 4,5 *“ 24,8 13,8

С-5619 1985 33,9 1030 182(5500) 4,5 24,8 16,6
1986 33,4 1070 178(5610) 4,4 24,7 14,6

О^тош-16 J985 33,8 1240 161(6200) 4,1 25,5 15,3
1986 33,5 1010 183(5450) 4,5 24,5 15,3

АП-295 1985 33,6 1090 166(6010) 4,3 25,8 12,9
1986 33,1 850 178(5630) 4,4 24,8 18,6

Хоразм-125 1985 34,2 1180 153(6530) 3,9 26,5 13,1
1986 33,5 1200 172(5800) 4,4 28,8 13,9

Тожикистон-19 1985 31,7 1210 199(5030) 4,7 23,6 13,4
1986 33,1 1150 109(5300) 4,7 24,9 13,4

С-15001 1986 33,8 1080 176(5670) 4,4 24,9 14,6
АН-20 1986 35,4 1120 175(5720) 4,6 26,3 15,3
АзНИХИ-37 « 35,3 1060 173(5770) 4,4 25,4 15,6
АзНИХИ-139 « 35,2 1020 176(5610) 4,4 24,7 16,8
ВНИИССХ-101 - 36,0 1070 178(5610) 4,5 25,2 14,8
С-9072 « 34,8 1030 169(5900) 4,3 25,4 15,5
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3 - ж а д в а л н и н г  д а в о м и

1 2 3 4 5 6 7 8
ИНЭРБ-85 « 34,1 1020 175(5720) 4,3 24,6 17,5
Андижон-16 32,6 1190 183(5460) 4,6 25,1 13,8
ВНИИССХ-51 « 33,3 1080 187(5350) 4,6 24,6 16,9
Душанба-10 « 33,9 1040 183(5470) 4,4 24,1 14,2
Фаргона-3 « 33,0 1270 190(5250) 4,8 25,2 ИД

ган булса, унда 60 % дан кам олиш керак эмас. Базавий сортнинг 
хажми 60 % дан куп ёки кам булса, «Изох» деган жойда курсати- 
лади.

Пахта толасининг паст (V ёки VI) сортлари ишлатилиб, жуда 
йугон ип ва пахмок ип олиш учун тузилган аралашмаларда базавий 
сортлар толалари булмаслиги мумкин.

2. Аралашманинг курсаткичларини яхшилаш учун базавий 
типдаги толаларга ёнидаги кушни сорт пахтадан ёки кжорирок тип 
пахта толасидан (уша сортдаги толалардан) то 25 % гача кушиш 
мумкин.

3. Аралашманинг нархини арзонлаштириш учун (олинадиган 
ипнинг мустахкамлик запаси куп булса) базавий тип толасига 
нисбатан пастрок сорт пахта толасини ёки ёнидаги пастрок тип (уша 
сортдаги) толани кушиш мумкин.

4. Пахта толасининг V сортини йугон (60 текст) аркок ип олиш 
учун аралашмада ишлатиш мумкин, унинг микдори 20 % дан кам 
булмаслиги керак, аппарат йигириш системасида роторли йигириш 
машиналари кулланилганда унинг хажми 40 % гача бориши мумкин.

5. Пахта толасининг VI сортини жуда йугон ва пахмок. ипни 
роторли йигириш машинасида олишда ишлатиш мумкин (факат 
ишлаб чикариладиган матоларнинг ассортиментини кжори ташки- 
лотлар билан келишиб, паст сортли пахталар билан аралаштириб 
ишлатиш мумкин).

6 . Хар бир аралашмада хосил булган кайтимлар (чикиндилар) 
уз сортировкаларида ишлатилади.

7. Йигириш машиналаридан олинган мичка ва халкачалар олдин 
махсус ишлов бериб уз сортировкаларида ишлатилади, факат жуда 
юкори талаблар куйилган ва ингичка ип олиш бундан мустаснодир.

8 . Жуда ингичка 1—3-типдаги кайта тараш усулида олинган узук 
пиликлар олдин ишлов берилиб, кайта тараш усули билан ип 
олишдаги аралашмаларда ишлатилиши хамда 4-типдаги 3-тип кушиб 
ишлатиладиган аралашмаларга хам кушилиши мумкин (олинадиган 
ипнинг йугонлиги 1 1 , 8  текстдан кам булмаслиги керак).

9. Карда системасидан чиккан тарандиларни тозалангандан 
кейин танда ипининг 34 тексдан ва аркок ипини 29 тексдан йугон 
булган ипларни халкали йигириш машиналарида олиш учун 
аралашмада ишлатиш мумкин. Шу максадларда уз сортировкасидан 
пастрок сортировкаларда чиккан тарандиларни хам ишлатиш 
мумкин.
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Карда системасидан чиккан тарандилар микдори йугонлиги 
34—46 тексли иплар учун 6 % дан куп булмаслиги ва йугонлиги 
50 тексли иплар учун тарандининг микдори 10 % гача булиши керак.

4-ж а д в а л
Урта толали 4—7 типдаги толалардан карда йигириш системасида 

I сортли fin олиш (ГОСТ 1119-80)

Ипнинг
йугонлиги,

текс

Ипнинг но- 
мери

Пахтанинг типик 
аралашмалари

Изо*

1 2 3 4
11,8 84,7 4—1, 4—II 

4—1, 4—И, 4—0
Аралашмага фа*ат 
*айтимлар киради

13 76,9 4—1, 4—II Базавий сорт 60% дан куп 
эмас

14 71,4 4—И, 4—1
15,5 64,9 4—И, 4—1, 4—III
16,5 60,6 4—II
15,4 64,9 4—1, 5—1, 4—1, 5—II
16,5 60,6 4—1, 5—1, 5—II

4—1, 4—II, 5—1, 5—II
4—II, 5—1

18,5 54,0 5—1, 5—И, 4—1 4-типдаги I сорт пахта 20% 
дан

20 50,0 5—1, 5—И, 4—II куп эмас
21 47,6 5—1, 5—II, 4—1, 4—II
20 50,0 5—1
21 47,6 5—1, 5—П
22 45,4
25 40,0 5—И, 5—1, 5—III
25 38,5 5—II
27 37,0 5—И, 6—1, 4—III Базавий сорт 40—50%
28 .35,7 4-типдаги I сорт пахта—
29 34,5 35-20%
27 37,0 6—1
28 35,7 6—1, 6—II
29 34,5 6—И, 6—1
34 29,4 5—III, 6—II
36 27,8 6—II, 6—III
38 26,3 5—III

6—III
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Меланж усули билан йугонлиги 72 текс ва ундан хам йугон ип олиш 
учун тарандининг микдори 15 % гача булиши мумкин.

Аппарат системасида ва роторли йигириш машиналарида ип 
олиш учун аралашмага 20—25 % гача таранди кушиш мумкин.

10. Карда системасида халкали йигириш машиналарида йугонли­
ги 29 текс ва ундан йугон иплар олиш учун аралашмага 7 % гача 
кайта тараш машинасидан олинган таранди кушиш мумкин.

Сортировка тузишда базавий сортлардан бири сифатида техника 
максадларида ишлатиладиган ва роторли йигириш машиналарида 
ишлаб чикариладиган ип олиш учун аппарат йигириш системаларида 
ип йигиришдаги кайта тараш тарандиларини ишлатиш мумкин.

11. Пневмомеханик йигириш машиналарида 30 текс ва ундан хам 
йугонрок ип олиш учун тузилган аралашмаларда кайта тараш 
тарандиларини 1 0 % гача кушиш мумкин.

Пневмомеханик йигириш машиналарида унча мухим булмаган 
техник максадлар ва трикотаж иплари олишдаги сортировкаларда 
кайта тараш тарандиларини базавий сорт тарзида ишлатиш мумкин.

Кайта тараш тарандиларининг микдори ишлаб чикариладиган 
ипларнинг йугонлигига караб 25—29 тексли иплар учун 25—46 %, 
36—46 тексли иплар учун 40—60 % ва 50 тексли ва ундан хам йугон 
иплар учун 60—70 % олинади.

12. Саваш машинасидан чиккан орешка ва момик, бош 
барабандан хамда ажратиш барабанидан чиккан тарандилар 
тозалангандан кейин аппарат йигириш системасида роторли йигириш 
машиналарида аркок ипи олиш учун аралашмаларда ишлатилиши 
мумкин. Бу чикинди — орешка — калта толалар ва ифлослик 
бирикмасидан хосил булган чикиндиларнинг аралашмадаги мик­
дори кайтимларни хисобга олмаганда 50 % дан куп булмаслиги 
керак.

Бу холда аралашмага пахта толасининг ёнма-ён турган сортлар- 
ни кушиб булмайди, чунки аралаштириладиган пахталар 3—4 мм дан 
узун булиши мумкин эмас.

13. Типик сортировкаларда аралашма тузилиши асосий вари- 
антларда берилган. Лекин амалда тукимачилик фабрикаларида 
сортировка тузишда кандай пахталар типи ва сортлари борлигига ва 
хар бир фабриканинг иш тажрибасига таяниб ва юкорида 
келтирилган тавсияларни хисобга олиб сортировка тузиш керак. Агар 
фабрикаларда чет мамлакатлардан келтирилган пахта булса, унинг 
сифатига караб умумий тавсия асосида аралашмалар тузилади.

14. Сортировкаларда келтирилган арабча ракамлар билан 
пахтанинг типлари, лотинча ракамлар билан пахтанинг сортлари 
белгиланган.

Масалан, 1 — I ёки 5 — II сортировкалари пахта толасининг битта 
типи ва битта сортидан иборат. Бу холда сортировкалар пахта 
толасининг бир типдаги битта сортли бир нечта партиялар 
(маркалар)дан тузилиб мавжуд, коилага биноан хар бир сортировка 
таркибида энг камида 6 партия (марка) лап ташкил топиши керак.

Купчилик тавсия ли.ман аралашмалар бир нечта тип ва 
сортлардан тузилган. Бу холларда биринчи уринда пахта татасининг
л



типлари ва базавий пахтанинг сорти, кейин уша пахтанинг типи ва 
сортлари белгиланади.

Масалан, 5—I, 5 — II, 4 — II деб белгиланган сортировкалар 
шуни курсатадики, бу аралашмада базавий сорт пахта 5-типдаги
I сорт, бундан ташкари, 5 типдаги II сорт пахта толаси ва 4-типдаги
II сорт пахта толаси хам иккинчи ва учинчи компонент булиб киради.

15. 50 % гача чикиндилар кушиб тузиладиган сортировкаларни 
белгилашда олдин пахта толасининг типи ва сорти курсатилади, 
кейин индекс «4» куйилиб белгиланади.

Кушиладиган чикиндилар микдори 50 % дан куп булса, олдин 
индекси куйилиб, кейин пахта толасининг типи ва сорти курсати­
лади.

Масалан: 7 — IV, 7 — III, 4 деб белгиланган сортировкага 
7-типдаги пахтанинг IV ва III сортлари ва йигириш чикиндилари 
аралаштирилади. Еки 4, VI, 4 деб белгиланган сортировкаларга 50 % 
дан ортик чикиндилар киритилади ва пахта толасининг VI ва 
V сортлари аралаштирилади.

Агар сортировка «4» харфи билан белгиланса, унинг 100 % 
таркиби чикиндилардан иборат булади.

1. Сортировкаларни тузиш ва уларни текшириш

1. Типик сортировкаларни танлашда энг аввал тайёрланадиган ип 
нимага ишлатилиши ва унинг йугонлиги, сорти хамда фабрикадаги 
бор пахталарнинг типлари ва сортлари хисобга олинади.

2. Хар бир толанинг асосий хоссалари фабрика лабораториясида 
аникланади; айрим холларда, истисно тарикасида пахта толасининг 
завод курсаткичларидан фойдаланиш мумкин.

3. Сортировка таркибини узок вакт бир хил саклаб колиш ва 
фабрикаларнинг яхши ишлашини таъминлаш учун пахта партияла- 
рининг сони куп булиши, ишлатиладиган ва алмаштириладиган 
партияларнинг асосий курсаткичлари бир-бирига якин булиши керак, 
чунки уларни бир-бири билан алмаштирганда аралашманинг хоссаси 
деярли узгармаслиги керак. Курсатилган коидаларга ва фабриканинг 
куп йиллик ишига мувофик, хар бир аралашмага камида 6 марка 
куйилиши tfepaK. Корхоналарда одатда 8— 10 марка куйилади.

Куйилган маркаларни толани ишлатиш графиги асосида аста- 
секин алмаштириш керак.

1-мисол. 42 текс йугонликдаги аркок ипи ишлаб чикариш учун 
сортировкалар тузиш (ГОСТ 1119—80 га асосан).

Фабрика омборида IV сортдаги бир нечта 5, 6 , 4 типларга 
тааллукли пахта бор.

Халкали йигириш машиналаридан 42 текс йугонликдаги аркок 
ипини олиш учун 5 — IV, 4 — IV, 6 — III; 5 — IV, 4 — IV; 5 — IV, 
6 — IV, 4 — IV; 5 — IV, 6 — IV, 7 — III
ракамдаги сортировкалар кулланади. Шулардан 5 — IV, 6 — IV, 4 
IV сортировкани танлаймиз. Унинг таркиби куйидагича булиши 
мумкин:



Пахта толаси: 5-типдаги IV сорт — 60,00 % бир нечта партия 
6 -типдаги IV сорт— 15,00 %
4-типдаги IV сорт— 12, 30 %
Кайтимлар: — 3,60 %
Мичкалар 2,90 %
Халкачалар 0,20 %
Таранди (карда) 6,00 %

хаммаси — 1 0 0 %

Базавий типдаги тола микдорини камайтириб, 6 ва 4-типдаги 
толалар микдорини купайтириш мумкин.

Агар фабриката 6-типдаги III сорт пахта келтирилса, 6-типдаги 
IV сорт пахтани тежаб колиш керак. У холда IV сорт пахта толаси 
микдорини камайтириб, III сорт пахта толасини кушиш керак. Бу 
компонентни тамоман алмаштириб булганимизда кейин сортировка- 
нинг таркиби 5 — IV, 4 — IV, 6 — III булиб колади. Бундай 
сортировка уз таркиби жихатдан типик сортировкалар тавсиясига 
мос келади.

2 - мисол. Кайта тараш системасида йигириладиган трикотаж 
учун 5 ва 5,9 текс йугонликдаги ипларни йигириш учун сортировка 
танлаш (ГОСТ 9082—81).

Типик сортировкалар тавсиясига мувофик

1— 1;
1 — 1, 2— 1:
1 — 1, 1—0, 2— 1;
2— 1, 2—0, 1 — 1;
2— 1, 1 — 1.

Фараз килайлик, фабрика омборларида 1 ва 2-типдаги 1 сорт 
толалар етарлича бор. Энг кулай сортировка варианти бу холда 2— 1: 
1 — 1. Унинг таркиби куйидагича булиши мумкин.

Пахта толаси:

2 -тип 1-сорт—60,00 %
1-тип 1-сорт—37,00 %
Кайтимлар — 3,00 %

Хаммаси — 100,00 %

Бу сортировкада мичка ва халкачаларни аралашмада ишлатиш 
мумкин эмас; факат у зук— кайтимларгина уз сортировкаларида 
ишлатилади, холос.

Агар биринчи типдаги пахта запаси куп булмаса, аралашмада 
2-типдаги тола микдорини купайтириб, 1-типдаги тола микдорини 
камайтириш керак. Агар 21 типдаги тола микдори камрок булса, унда 
яхшиси 1—2, 2—2, 2— 1 сортировкани кабул килиш керак.

2.4.3. ГОСТ-2219-8 талабларига жавоб берадиган танда ипи 
18,5 текс ва аркок ипи 15,4 текс йугонликдаги трикотаж ипи олиш 
учун сортировка танлаш.
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Жадвалда берилган типик сортировкалар ичида 5 I, 5— II, 4 — I, 
4 — II хар иккала йугонликдаги ип учун мулжалланган сортировкани 
топамиз. Агар фабрика омборида 5 ва 4-типдаги турли партиялардаги 
пахта толасининг I ва II сортлари мавжуд булса, унда куйидаги 
таркибли аралашма тузиш мумкин.

Пахта толаси:
5-типдаги I сорт — 60,00 %
5-типдаги II — сорт — 15,30 %
4-типдаги I сорт— 10,00 %
4-типдаги II сорт — 10,00 %
Кайтимлар — 2,80 %
Мичкалар — 1,80 %
Халкачалар — 0 , 1 0  %

Хаммаси — 100,00 %

Агар фабрикада 5-типдаги I сорт пахта толаси камрок булса, 
унда 5-типдаги II сорт пахта толасининг аралашмадаги микдорини 
купайтириш керак.

Шунга яраша базавий сорт микдорини 45 % гача камайтириш 
керак. Кайтимлар, мичка ва халкачаларга ишлов берилиб, уз сорти- 
ровкаларида ишлатилади.

Сортировкалар танлангандан кейин мулжалланган пахта навла- 
ри хам танланади. Хозирги вактда куп экиладиган, толасининг 
сифати яхши хамда янги пахта навлари танланиши керак. Хозир 
жуда куп янги пахта навлари экилмокда. Урта Осиёда энг куп 
экиладиган ингичка толали янги пахта навларининг физик-механик 
курсаткичлари 38-жадвалда келтирилган.

Урта толали янги пахта навлари 6 -жадвалда келтирилган. 
Купинча дарсликларда, маълумотномани ва ЦНИХБИнинг хисобот 
тупламларида 1 -сорт пахтанинг хоссалари берилади, холос, 2 -, 3- ва 
4-сорт пахта толаларининг хоссалари берилмайди. Шу холларда 
илмий тадкикот институтларида ишлаб чикилган ва тажрибада 
тасдикланган пахта толаси сортларининг узгариши билан боглик 
коэффициент ва процентлардан фойдаланиш мумкин. Пахта толаси 
сортларининг узгариши билан боглик узгаришлар 38-жадвалда 
берилган.

Пахта толасининг* 
сортлари

Толанинг нисбий 
муста^камлиги

Толанинг мус- 
тахкамлиги, 

СН/текс

Толанинг 
йугонлиги, текс

I 100 100 100
II 96 89 93
III 93 78 81
IV 87 68 73
V 86 59 53
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хлсобланг, энг арзон ва олинадиган ипнинг талабини тулик 
кондирадиган сортировкалар танлаш максадга мувофик булади.

Агар аралашмага кимёвий сунъий штапель толалардан кушилса, 
унда проф. Усенко В. А. нинг махсус формуласидан фойдаланиш 
яхши натижа беради. Агар аралашмага кимёвий синтетик толалар 
кушилса, проф А. Н. Ванников формуласини куллаш керак.

Мисол тарикасида маълум йугонликдаги ип ишлаб чикариш учун 
ЭХМ ёрдамида аралашма таркибини танлашда ишлатиладиган 
кулланма ва дастурни келтирамиз.

Сортировка танлашда Э\Мни куллаш

Юкорида айтилганидек, берилган йугонликдаги ип олиш учун хом 
ашёни, яъни пахта толаси куйидаги тартибда танланади:

1 ) типик сортировка танланади (бунда ипга кандай талаблар 
куйилиши ва нима учун ишлатилиши мухимдиру

2 ) танланган сортировка учун пахтанинг селекция нави танлана­
ди;

3) танланган типик сортировкалар асосида ишчи сортировка — 
аралашманинг таркиби аникланади.

Бу ишларни бажаришда лойиха тузувчининг билими, илгор 
йигириш фабрикаларининг иш тажрибасига асосланилади.

Сортировка таркибига кирган пахта толалари бир нечта 
сортлардан иборат булса, уларнинг уртача курсаткичлари аниклана­
ди. Бунда пахта толаси кар бир сортларининг курсаткичидан 
фойдаланади. Куйидаги формула ёрдамида аралашма камма 
курсаткичларининг уртача микдорлари аникланади. Аралашма 
толасининг уртача узунлигини аниклаш:

/ =

/ , . Г ,

_Р]_ Рп
Т\ +  Т2 ' ' Тп

1 + - i + . . . +
( 1-1

12 -Т2 I • т*п 1 п
Аралашма толасининг уртача йугонлигини аниклаш:

7\ =
Pi Р2 Рп
1 1 12 п

текс ( 1. 2 )

Аралашма толасининг уртача нисбий пишиклигини аниклаш:

/?Т- ( ^ Г + "Й'+ " ^ }

1 гч Р2R t+  н 2 + ...+  Rn

'1 Р2
(1.3)

/г 7* 1 h '^ 2 / •Т1п 1 п
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Аралашма толасининг уртача пишиклигини аниклаш:

Р г Л  | I V  ^2 ; | Рп-Рп

(1.4)

бунда: рь р2...рп — аралашмага кирган хар бир компонентнинг 
микдори, р , + Р 2 +  ...-)-Р„= 1; /|, /2, /з.../п — аралашмага кирган 
толаларнинг узунлиги, мм; Т\, Т2, Т3...Тп — толаларнинг йугон- 
лиги, текс;

4) Аралашманинг таркибига караб хисоблаш учун проф. 
А. Н. Соловьев, проф. В. А. Усенко ёки проф. А. Н. Ванчиковнинг 
формулаларини куллаш мумкин.

Юкорида келтирилган ва булажак хисоблар ЭХМ машинаси 
«Наири — 2» да бажарилади. Программанинг умумий куриниши 
куйидагича тузилади: .
TRAN
I0002TRAN
PROGRAM
READ (5) НО, TNP, LUJT, P, ТВ, ЭТА, aT 
Р 0  =  (Р/Тв) *  (1 -  0 , 0 3 7 5  *  Н 0  — 2,265/SQRT 
(TNP/Tb) *  ( 1 - 5 / 4  ш т ) * Э Т А * ( 0 ; 0  0 9 2 * ( 4 Т -  
-(31.6/100)  *  (1120—7 0 *  Р ) /4 urr+57,2/SQRT 
( (TNP) +1,01)
WRITE (7,35) Р 0  
FORMAT ( P 0  =  :F12,4)
STOP пуск 
END пуск

И  п

10003 RVN 
DISPLAY
H 0  = 5 ,0  i_ iT N P =  15,4 u  1шт=34,7 ы  P=27,8 
Т в =  150 l_j ЭТВ= 1,0 LT=33,8
P 0  = —6-0,878 
10017 STOP.

Аник мисол тарикасида пахта толаси билан кимёвий вискоза 
толаларини аралаштириб ишлаш учун проф В. А. Усенконинг
формуласини ишлатсак, куйидагича булади:

527 у  25+  1000/7

^/7ШТ • t jmorr
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Программа куйидагича тузилади:
[I] =5РП Т
1. Агар 1=0, С=20,  А=33:1, Ш =1,  Н=3,5.
2. Киритиш Р [I ]; [I]; Т(1].
3. Куямиз, 1 =  1+1.
4. Агар I— 5 < 0  бориши 2.
5. Фараз кила йл и к 1=0.
6 . Хисобланади: В =(527(еХ р)  (LN/25+100/c) /6),
( (еX Р( (LN [I] /3))  ХеХр( (LN( 1000/Т [I])) (4).
7. Хисоблаб Х =А  —В.
8 . Агар х < 0  бориши И.
9. Хисоблаб, М =  (—0,0092Х—1,01).
10. Бориши 12.
11. Хисоблаб, Н =  (-0,009774) ( х + 2 ) +0,00338X4-1.
12. Хисоблаб, Б =  (1.7.83 /Л 1) /М Ш.
13. Хисоблаб, Д=2,8 /д / (с)Т[1] .
14. Хисоблаб, F = P  [I] /Т [I] (1 —0,0375Н—Д) Б.
15. Езилади 5 белгилар ВМГ.
16. Куйилади 1 =  1 +  1.
17. Агар 1— 5<0идк6.
18. Тухташ бажариш 1.
Усенко формуласига кирган белгиларнинг кийматларини куямиз:

Формуладаги Tv oc'y Н0 Рр Чпт Ть р а  -р
Дастурдаги С А н Р[1] Л[1] Т[1] р ш В

5) Агар газламадаги танда ёки аркок ипининг нисбий пишиклиги- 
ни аниклаш керак булса, унда куйидаги формуладан фойдаланилади:

Р  =  0̂0- ^ сН/текс, (1.5)
T-S-a

бунда: Q — 50X200 мм улчамдаги газлама булагининг пишикли- 
ги; S — газламанинг зичлиги — 10 см даги танда ва аркок 
ипларининг сони; а — газламадаги танда ва аркок ипларининг 
узилишдаги пишикликларини хисобга олиш коэффициенти (6- жад- 
валдан); Т — ипнинг йугонлиги, текс.

6-ж а д в а л

Газламанинг туцималар тури «а* коэф< жциенти
танда арцо*

Полотно 1,06 1,12-1,2
Саржа 1,00 1,05
Атлас ту^имаси: 1,00 1,18

сатин 1,25 1,03
ластик 1,15 1,03
малюскин 0,98 1,20
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(1.5) формулада берилган курсаткичлар якка ип учун, агар 
берилган ип пишитилган булса ва газламада факат шу иплар 
ишлатилса, у холда пишитилган галтак ва техникавий иплар учун хам 
куйидаги формула оркали топилади:

бунда Рп— пишитилган ипнинг пишиклиги, сН; Ря— якка ипнинг
пишиклиги, сН, п — кушилган иплар сони; Км — пишитилган ип 
пишиклигининг ошиш коэффициент

Бу коэффициент ипнинг йугонлиги, пишитилиш даражаси ва 
йуналиши хамда пишитилиш усулларига боглик: Км—1,15-f-2,2.

Курук пишитиш усулидаги хамда йигиришдаги пишитиш коэффи­
циент а  ни ва пишитиш жараёнидаги коэффициентини а пни хисобга 
олиб, пи ши кликни, яъни мустахкамланиш коэффициенти Км ни 
аниклаш мумкин:

С\-тп
(1-7)

бунда а п— текс системасидаги пишитиш жараёнининг пишитиш 
коэффициенти; т п— пишитилган ипнинг кундаланг кесимида- 
ги толалар сони С\ — йигириш системасига боглик коэффициент: 
кардосистемаси учун С=0,24, кайта тараш системаси учун С =0,22.

Агар сортировкаларда факат пахта толаси ишлатилса, унда типик 
сортировкалар тавсияси буйича ва илгор фабрикаларнинг иш 
тажрибасига суяниб, энг камида 5 та сортировка танлаб олинади. Хар 
бир сортировка учун проф. А. Н. Соловьев формуласи ёрдамида 
олинадиган ипнинг нисбий пишиклиги R ЭХМ ёрдамида аникланади. 
Бунинг учун хамма 5 вариант учун курсаткичлар 7- жадвалга ёзиб 
олинади.

7-ж а д в а л

Вариантлар Но Т„ ТТ 1щт R V сгр Р
I 4,5 15,5 0,168 33,7 27,8 1,0 34,3 4,43
II 5,0 —«— 0,178 32 26,0 1,0 33,4 4,56
III „ 4,5 —«— 0,172 33,1 26 1,0 33,4 4,66
IV 5,0 15,5 0,176 32,2 26,8 1,0 33,8 4,51
V 4,5 —«— 0,175 32,5 25,9 1,0 33,0 4,5

Хар бир вариант учун аникланган ипнинг нисбий пишиклигини 
бир-бирига солиштириб, диплом лойихаси учун энг оптимал нисбий 
пишиклик R u танланади.

Аралашма таркибига кам холлардагина битта пахта сорти 
олиниши мумкин. Купчилик холларда битта аралашма таркибига бир 
нечта пахта сортлари киради, бундай холда аралашма таркибига 
кирган хамма пахта сортлари учун толанинг хамма курсаткичларини 
топиш керак. Бунинг учун инженер Сицин формуласи кулланади:
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P a p = P  I * a l +  ^ V a 2 +  + Р  n * a n

^ap= ^ l a l +  ^ 2, a 2+ ”-- +  ^n‘a n
а̂р=  7 + a i +  7’2-a 2+ . . .  +  7,n*an.

Pap— аралашмадаги толанинг пишиклиги,
Pi, P2, Pn — аралашма таркибига кирган хар кайси пахта толаси 

сортларининг пишиклиги,
ai, ot2. . .an— аралашма таркибига кирган хар кайси толасининг 

сортлар буйича микдорлари — массаси,
Т\, Т2...Тп — аралашма таркибига кирган хар бир толанинг йугонли- 

ги, текс.
Синицин формулаларидан олинган хамма курсаткичларни проф. 

А. Н. Соловьев формуласига куйиб, келажакда олинадиган ипнинг 
асосий курсаткичларидан бири булган ипнинг узилин1 узунлиги ёки 
нисбий пишиклиги R u ни аниклаймиз.

Хар кандай йугонликдаги ип учун хам хисоблаб чикарилган R u 
ипнинг ГОСТда берилган нисбий пишиклиги /?, дан катта булиши 
керак, яъни /?и̂ Р г шарт хамма вакт хам бажарилиши керак.

«Наири — 2» ЭХМда ишлаш учун ипнинг нисбий пишиклигини 
Соловьев формуласи буйича аниклаш дастури куйидагича булади 
(Карда системасида):

5 та вариант олинади, хисобларни осонлаштириш учун куйидаги 
белгилар кабул килинади: [ I ]=5PLT

1.1_1 go 1=0  с =  18,5 А=37,9 F = 1  Н=4,5.
2. i_j вв R [I] L [1] Т [I] .
3.1— j вс 1=1 +  1.
4 . 1_1 ос I— 5 <  mg k=2.
5.1— 1 go 1=0.
6 . l_i вы B = ( ( ( l  120—70-Р)Р [I] /L [ I ] ) +  (57,2/1—j д/с)) *0,3/6.
7. 1— j вы х = А —В.
8 . 1— 1 ес x ^ O u g  k 1 1 .
9 . 1— j вы М = ( —0,0092) - х + 1,023.
1 0 . 1— 1 mgk 1 2 .
П . ^  вы М =  —0,0009774х2+0,00338х+1.
12.1— 1 вы Е =  (1 — (5/L [I ] )) *М • Е.
13.1— 1 вы Д = 2 , 6 5 / 1—I д/ (с /Т).
1 4 . l_j вы Z =  (Р [I] /Т [ I ] ) - (1 — (0,0375 - Н) — Д - Б.
15.1— 1 ПЕС 53 H-B-XZ.
16.L-J вс 1=1+1.
17.1— 1 ес I—5 < 0  mgk 6 .
18. L-j КО.
0 UCI

Б е л г и л а р :  I — вариантлар сони; С — ипнинг йугонлиги, текс; А — 
танланган пишитилиш коэффициенту Е — машина ва ускуналарни 
холатини хисобга олувчи коэффициент (0,85— 1, 1); Н — и п н и н г
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солиштирма нотекислигини белгиловчи коэффициент, йигириш 
системасига боглик булиб, унинг микдори 3,5—5 гача

Х ( а т—а кр)
Р(1) — толанинг пишиклиги, 2С (cH):L[I] — толанинг штапель 

узунлиги, мм, Т [I] — толанинг йугонлиги, текс.
Энди кайта тараш системасида ип йигириш учун хам куйидаги 

мисолни келтирамиз.
Белгилар: 1=0;, С =  11,8 : А=34,8: Е = 1 :  Н=3,5
1) Вариантлар буйича куйидаги курсаткичлар олинади:

Pi =4,62 L\ =  38,37 Г, =0,146
Р2 =  4,78 Z.2 =  36,66 7’2 =  0,170
Р3 =  4,65 Рз =  36,2 7'3 =  0,160
Р4 =  4,64 U =  38,37 Г4 =  0,146
Р5 =  4,59 U =  34,87 7-5 =  0,170

2) Кабул киламиз: Н=3,5
Н = 4

1=0: С =  11,8 А=35,8: Е =  1: Н=4.
3) 1=0: С =  15,4: А=37,9: Е =  1:
4) 1=0: С =  15,4: А=38,8: Е =  1:
Кайта тараш системасида икки хил йугонликдаги ип олиш керак: Т =  
=  1 1,8(Л/ =  85) ва Т =  15,4(65).

1. Куйидаги сортировкалар таркиби кабул килинади:
3—1 (6249) =70% : Р =  4,7 Т =  142: ш̂т— 38,5
3—11(6249) — 10%: Р =  4,2 Т =  132: /шт=  38,0
2 — 1(6249) — 20%: Р =  4,5 Г =  167: /шт=  38,1

Пахта толасининг курсаткичини бир сортдан иккинчи сортга 
утказишда Белицин формуласидан фойдаланилади. Шу формулага 
асосан:

P lcopT-89,5 4,7-89,5 , 9
' И  сорт , 00  —  100

Колган курсаткичлар хам худди шундай аникланади.
Энди юкорида олинган аралашма учун аралашмага кирган хамма 

тола сортларининг уртача киймати аникланади:
Яа[)=4,7 • 0,7 +  4,2 • 0,1 +  4,5 - 0,2 =  4,61 
Гар=  142-0,7 +  132-0,1 +  167-0,2= 146 
/щтаР=38,5-0,7 +  38,0-0,1 +38,1 -0,2 =  38,37.
2. Иккинчи сортировкани танлаб, унинг курсаткичларини ёзиб 

чикамиз:
3—1(5904) - 6 0 % Р =  4,8 7"= 169 // =36,2
3—0(5904) - 2 0 % Р =  5,0 + =175

v ̂ ЩТ 1
/ =36,6

2-1(6249) - 2 0 % Р =  4,5 7= 167 / =38,1* V /U ------ 1 у'-' i   1U/
Яар= 4 8  • 0,6+15,0 • 0,2+4,5 • 0,2=4,78 
Гар=  169 • 0,6 +  175 0,2 +  167 0,2 =  169,8 
/щт=36,2 • 0,6 +  36,6 0,2 +  38,1 • 0,2 =  36,66.
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3. Учинчи сортировкани танлаб, унинг курсаткичларини ёзиб 
чикамиз:
3—1(5904) — 4) — 72% Р= 4,7 7= 1 6 9 /щт=35,7
2 - 1  (6249)-18 % Р = 4,7 7= 1 3 8 /,ит=37,8
2—II (6249) —10 % Р =  4,2 7 =  130 /, цТ=37,2

Рар=4,7-0,72 +  4,7 0,18 +  4,2 0,1 =4,65  
7ар=  169-0,72+138 0,18+130-0,1 =  159,5 
/шт= 35,7 • 0,72 +  37,8 • 0,18 +  37,2 0,1 =  36,2
4. Туртинчи сортировкани танлаб, унинг курсаткичларини ёзиб

чикамиз:

3-1(6249) — 80%; Р = 4,6; 7=142; /шт—38,7;
3-0(5904) — 15%; 7  =  5,0; 7=174; /„„=37,2;
3—П (6249) — 5%; 7  =  4,1; 7=132; /„„=36,6.

Р ар=4,6-0,8 +  5,0-0,15 +  4,1 -0,05 +  4,64;
7ар=  142-0,8+ 174-0,15+ 132-0,05= 146,3;
/шт= 38,7 • 0,8 +  37,2 • 0,15 +  36,6 • 0,05 =  38, 37.
5. Бешинчи сортировкани танлаб, унинг курсаткичларини ёзиб 

чикамиз:

4—1 ( 1 4 9 -  Ф) — 70%; 7  =  4,5; 7=166; /шт=  34,3;
3— 1(5904 — И) — 30%; 7 =  4,8; Г =  169; /„„=36,2.

S ap=4,5-0 ,7+4,8X0,3=4,59;
7ар166-0,7+169X0,3=166,9;
/шт=  34,3 • 0,7+36,2Х 0,3=34,87.
Яна бир мисол тарикасида пахта толаси билан кимёвий штапель 

ва синтетик толаларни кушиб аралашма олишда ЭХ.М машинаси 
ёрдамида хисоблаш усули билан танишамиз. Бу толаларни кушиб 
ишлатганда олинадиган ипнинг нисбий пишиклигини аниклаш учун 
куйидаги усулдан фойдаланса булади:

Ра„=Рук-К*г гс/текс.
бунда: Р ар— аралашма толасидан олинган ипнинг пишиклиги, 
гс/текс Р ,к— аралашмага кирган толаларнинг уртача пишиклиги ва 
Кяр — аралашмадаги толаларнинг пишиклигини ипнинг пишиклигига 
таккослаш коэффициенти

Кар=К| — a-n 2+ b n 22,
бунда: К\ — пахта толасидан олинган маълум йугонликдаги ипнинг 
мустахкамлик коэффициенти.

а = ( 1 — л Г ^ - ) \  b =  a ■ У -р-т)
V р2 12

бунда: п% — аралашм. га кирган энг чузилувчан толанинг микдо- 
ри,%; 8i — энг кам чузиладиган компонентли узилишдаги чузилиш!
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t- энг куп чузиладиган компонентнинг узилишдаги чузилиши, 11 
ва Г2 — кушилган толаларнинг йугонлиги, тскс.

I] — толанинг структура тузилишига боглик булган коэффициент, 
унинг микдори пахта +  вискоза учун г| =  1,1, пахта +  синтетик тола 
учун - Г] =  1,0

вискоза-(-капрон учун г| =  0,8,
вискоза +  нитрон учун г) =  0,6 деб олинади.

бунда: Ти — ипнинг йугонлиги тексда 
Т — толанинг йугонлиги тексда 
/шт— толанинг урта штапель узунлиги, мм
/ ш т = / |  • р  1 “4“ ^2 • Р г  ^3 • Эз * * -
Г  =  Г |  • (31 -(- 7*2• f b  +  Гз* Рз  +  • • •
Р — Р I * П\ +  Р2 • П-2 +  Рз • Яз +  •••
Агар аралашманинг таркибини куйидагича олсак;

5-тип пахта — 65 %
4-тип пахта — 25 %
Штапель толаси — 5 %
Кайтимлар — 5 %

Хаммаси 100 %

Хисоблаш йули билан аралашмадаги толаларнинг уртача 
курсаткичларини аниклаймиз:

_  Р ,89,5 _  4,4-0,65 _ _
ар loo юо - ’ у

ва хоказо десак,

Р ар=4,4  - 0,65 +  4,5 • 0,25 +  3,51- 0,05 +  3,9 • 0,05 =  4,36 
7\,р=  169 • 0,6 +  166 • 0,25 +167-  0,05 +158- 0,05 =  167,6
/,итар=33,5.0,65 +  34,3.0,25 +  37,7.0,05 +  33,5 • 0,05 =  33,9 
К I ни анимаш,

/С,= (0 ,813- 2,65 - ) • ( ! - + )  =  (0 ,813- 2,65
5

167

)(1 33,9

а ни аниклаш

а = ( 1 =  (1-
12,5 =  0,23

>2 v 27,0

ei ва 82 ни толаларнинг курсаткичидан оламиз.
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к“ “д/т^'"=0 '2 3 'У^ 1г ' , | - ‘ 0,25

К ,р— ни аниклаш.
Кяр=  К\ -  а • п , +  Ь • nl =  0,479 -  0,23 • 0,05 +  0,25 • 0,05 =  0,469

Бу олинган курсаткичларни ЭХМ нинг куйидаги программасига 
туширамиз:
[I] =  1 ЬТБГИОЙН.
1. 1 ___I до 1=1 с =  18,5 Е =  1,1.
2.l_jbb L [I] Т [1] S [I] Г [I] И [I] 0[1] И [I] Н [I].
3. 1— I вс 1=1+1.
4.1— jbc I — 7 ^  0 идк 2.
5.1— I дс 1=1.
6. l—1вы Д =  (0,813-65) l_ j д/(С/Т [!]))• (1 -  15/L [ I ] )).
7. L_iвы А =  (1 — ( I—I д/С [I]/И [I])).
8. L_iBbi В =А -  ( 1_1 д/с]1] /И [ I ] ) • Е.
9. i_I вы М = Д — (А - Н [I] -f- (В • Н [ I ].
10.1 _Iвы Z = S [ I ]  -М.
11.1 _|Пес S ANDi—1A 1—iB i—iM i—iZ.
12.1_JBC 1 =  1 +  1.
13.1— iec I - —7 ^  Оид+ИИб.
14. КО.

1 — бажариш.
Машинага киритилган курсаткичлар.

С = Т = 1 8 ,5  Машинадан олинган хамма курсаткичлар махсус
Е =  т) =  1,1 жадвалга киритилади. Жадвалнинг намунасини
Н [I] = п 2  куйида келтирамиз.
L [I] =  1шт 
И[1]=82
0 [ I ] = T i  
й  [I] = Т 2 
S [I] —R 
Т [ 1 ] = т ар

Э^М курсаткичлари жадвали

Ипнинг
йугон-
лиги

Сорти- 
ровка- 

ларнинг 
белгиси 
ва ном- 
лари

Нисбий пиши^лик сН/текс Пиши^лик буйича 
вариация коэффици- 

енти

Ипнинг
мумкин
булган

Соловьев
формула-

си

газлама 
булаги пи- 
ши^лиги

ГОСТ
буйича
ёкиТУ

Хисоблан-
ган

ГОСТ
буйича

й^гонлиги,
текс
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ЭХМ да хисобланган хар бир йугонликдаги ипнинг пишиклиг ва 
нисбий пишиклиги хамма вариантлар учун ГОСТ ёки ТУ курсаткич­
лари билан солиштирилиб, лойихада шу сортировкалардан бири 
танлаб олинади. Танланган сортировканинг курсаткичлари (ипнинг 
нисбий пишиклиги) ГОСТ талаб килган шу ип курсаткичи билан тенг 
ёки ундан факат 5 % гача катта булиши керак. Агар ип пневмомеха­
ник йигириш машиналарида олинса, у вактда ЭХМдан олинган хар 
бир ип курсаткичини, айникса, нисбий пишикликни 0,8—0,85 га 
купайтириш керак, яъни бу х,олда ипнинг пишиклиги 15—20 % 
камайтирилади. Шу камайтирилган курсаткич (нисбий пишиклик) 
ГОСТ ёки ТУ курсаткичлари билан солиштирилади, бунда хам ГОСТ 
талаби кондирилиши керак. Rx— ЭХМ да олинган ипнинг нисбий 
пишиклиги, сН/текс; R ,(— ГОСТда курсатилган ипнинг нисбий 
пишиклиги, сН/текс.

Ип канча ингичка булса, унинг пишиклиги камрок камайтирилади 
(15%) .  Ипнинг йугонлиги катта булса, унинг пишиклиги 20% га 
камайтирилади. Шундай килиб, биз юкорида келтирган мисолда 
маълум йугонликдаги ип олиш учун 5 вариант сортировка ичидан энг 
яхшисини оптимал вариантини танлаб олишни келтирдик. Умуман 
олганда бу вариантлар сонини 10— 15—20 гача етказиш мумкин, 
текшириладиган вариантлари канча куп булса, хар хил йугонликдаги 
ип ишлаб чикариш учун танланган сортировкалар таркиби шунча 
оптимал, арзон ва кулай булади.

3. Ип йигириш фабрикаларини лойихалашда 
САПРни куллаш

САПР — ип йигириш фабрикаларини лойихалашда автоматик 
лойихалаш системаларини куллаш демакдир.

Фан ва техника тараккиёти ишлаб чикаришнинг хамма тармокла- 
рига хам уз таъсирини курсатмокда. Якиндан бошлаб тукимачилик 
корхоналарини лойихалаш, куриш ва уларни куриш учун жой 
танлашда САПР кулланила бошлади. Бу янгилик йигириш режала- 
рини ишлаб чикишда, уларнинг таркиби оптимал булишини 
таъминлашда, машиналарни жойлаштириш ва фабрика ичидаги юк 
ташиш йулларини аниклашда жуда кул келади. Агар хар бир 
йигириш режасини олсак, унинг яхши ёмонлигини бахолаш нафакат 
технаюгик курсаткичлар билан, балки иктисодий омиллар билан хам 
бахоланади, бу масалани атрофлича хал килиш оптимал йигириш 
режаларини танлашни осонлаштиради.

Энг яхши йигириш деганда шуни тушуниладики, унда машина ва 
ускуналар учун энг кам маблаг талаб килиниб, мехнат шароити кулай 
булиши, олинадиган ипнинг сифат курсаткичлари анча юкори 
булиши таъминланади.

Йигириш режаларининг оптимал булишини таъминлаш учун, бу 
йигириш режаларининг жуда куп вариантларини ишлаб чикиб, 
хисоблаб, шу режаларни амалга ошириш учун энг кам капитал 
маблаг сарфлаш, ишлаб чикариладиган махсулот сифатини юкори
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булишини кузда тутилади. Хозирги максад шундан иборатки, 
тукимачилик мутахассисларини ва шу сохада укиётган талабларга 
САПР ни ип йигириш корхона ва фабрикаларини лойихалашга жорий 
килишни ва шу системами куллашда программалар тузишни ургатиш 
л озим.

Шу максадлар йулида куйидаги топширикларни куриб чикамиз:
1) йигириш сохасида САПРни куллаш имкониятларини урганиб 

чикиш;
2) йигириш режаларининг курсаткичларини танлаш ва хисоблаш 

йулларини урганиш;
3) йигириш планларини хисоблаш программаларини тузиш.
Янги ип йигириш фабрикаларини лойихалаш ва ишлаб турган

фабрикаларни кайта техник жихозлаш ёки реконструкция килиш 
жуда куп хисоблаш вариантлари билан боглик. Йигириш фабрикала- 
рида кулланадиган технологик жараёнлар тез узгарувчи ва куп 
хисобларни талаб килади, машиналарнинг тузуклиги ва бошка 
параметрларни хисоблаш методлари мавжуд булиши билан бирга 
уларни бошкариш куп вакт талаб килади, жуда куп маълумотнома- 
лар ва манбалардан фойдаланишга тугри келади, ундан ташкари 
чизмалар чизилади. Шу ишларни тез ва уз вактида бажариш учун 
куп ходимлар талаб килинади, бу ишларни мавжуд техника 
зиммасига юклаш керак. Бу техника хозирги вактда САПР дан 
иборат. САПРни тулик ва амалга ошириш шартлари бажарилиши 
керак:

1) техника билан таъминлаш;
2) математик хисобларни бажарувчи мосламалар билан таъ­

минлаш;
3) программалар таъминоти;
4) информация таъминоти;
5) методик таъминлаш;
6) лингвистик жихатдан таъминлаш;
7) ташкилий ишларни таъминлаш.
Техника билан таъминлаш деганда, хар томонлама узаро 

богланган ва ишлайдиган хисоблаш комплекси билан техника 
воснталарининг бирикмаси тушунилади.

Математик таъминот деганда — автоматик хисоблаш учун хамма 
математик усуллар, алгоритмлар, моделлар комплекси тушунилади.

Программалар таъминоти деганда — хамма программалар йигин- 
диси тушунилади; бу программалар машиналар учун хам, унда 
ишлайдиган мутахассислар учун хам кулай ва тушунарли булиши 
керак.

Информация таъминоти деганда — соха га тегишли маълумотлар- 
ни жамгариш ва уни керакли шаклда машиналарга тайёрлаб бериш.

Лингвистика таъминоти деганда — хамма типдаги электрон 
хисоблаш машинасига программанинг тилини тугрилаш. Одатда, 
машиналарнинг доимий — стандарт тили булади, лекин махсус ва 
тахминий тиллар хам бор.

Методик таъминлаш деганда — хамма хужжатлар, масалани 
ечиш тартиби ва бошкалар киради.
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Ташкилий таъминлаш деганда — шу ишларни бажариш учун 
штатлар, коидалар, йурикномалар ва малака талабларини уз ичига 
олади.

Юкорида айтилганларни хисобга олиб йигириш корхоналарида 
лойиха ишларини олибборишда ва фабрикаларни кайта жихозлашда 
куйидаги нуналишларда САПРни куллаш мумкин:

1) мавжуд усуллар билан чигоб.чашда:

Программа учун топшири^

сонини ^исоблаш

Кенгайтирилган йигириш режаси 
ва машиналар сонини ^исоблаш

Машиналарни жойлаштириш

Аппаратлар ташкил цилиш, хавфсизлик техникаси, 
ОУВ, цехлардаги транспорт воситаси, устунлар 

радами, 1$шимча

Толаларни, чи^индиларни ^ар бир 
бос^ич буйича хисоблаш

машиналар

Хар бир турдаги машиналар 
параметрларини танлаш. Машина­

ларнинг иш унумдорлигини ^исоблаш



Жойларни ^исоблаш

2) машина ва ускуналарни оптимал жойлаштиришда чизмачилик 
ишларни бажаришда.

3) сохага тегишли маълумотларни жамгариш ва тартибга 
солишда.

Автоматик усулда лойихалашдаги биринчи кадам— топширик 
масалани куллаш. Агар топширик технологик булса, унда технология 
масалалари атрофлича ечилади, агар иктисодий масала куйилса, 
охир пировардида иктисодий курсаткичлар ечилади.

Куйилган муаммо ва масалалар, асосий йуналиш ва информаци- 
яларни урганиб, САПР учун маълумотлар тупланади. Бош лойиха- 
лаш институти ГПИ — 1 махсус блок схема ишлаб чикилган 
булиб, унда САПР ёрдамида лойихалаш тартиби ва йуллари 
курсатилган.

Бу блок — схемада асосий кием технологик масалалардан иборат 
булиб, унда йигириш фабрикаларини лойихалашда асосан техноло­
гик жараёнларни ифодалайдиган маълумотлар ишлатилган. Туртта 
блокли бу схема асосан хисоблаш учун бешта блокли схема 
чизмаларни бажариш учун мулжалланган. Шунинг учун хам хозирги 
вактда йигириш фабрикаларининг лойихасида САПР программасини 
ишлаб чикишдаги иш бу технологик кисмини ишлаб берувчи ярим 
системадир. Машиналарни жойлаштирувчи ярим система эса энди 
ечилмокда, бунинг учун программали укиш ва урганиш зарур.

Лойихалашга дойр масала шу билан характерлики, бунда жуда 
куп вариантларни ечиш кузда тутилади, унда хам технологик, хам 
иктисодий масалалар ечими осонлашади.

Оптимал вариантларни танлаш эса олдин танланган ёки курилган 
эталонларга солиштириш йули билан аникланади.

САПРда ечиладиган хилма-хил масалалар ва йигириш фабрика- 
ларидаги ишларни оптималлаштиришни куйидагича тавсифлаш 
мумкин:

1. Ассортиментларни такомиллаштириш масаласи.
2. Хом ашёдан мохирона фойдаланиш масаласи.
3. Йигириш режаларини оптималлаш масаласи.
4. Ишлаб чикариш кувватларидан тулик фойдаланиш масала­

лари.
5. Транспорт масалалари.
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Ассортиментларни такомиллаштириш топширикда берилган ас- 
сортиментларни машиналар уртасида таксимлашдан иборат. Бу ерда 
хар хил йугонликдаги ва турли ипларни хар хил машиналарга 
кераклигича таксимлаш; буни машиналарнинг тезлиги ва иш 
унумдорлиги хисобига олиниб бажарилиши САПР учун кийин иш 
эмас. Хом ашёни тежаб сарфлаш хамма вахт хам мухим масала 
булиб келган. Бу ерда ипнинг асосий хоссаларини олдин лойихалаб, 
прогноз йули билан, кейин уни ишлаб чикариш учун тола танлаш 
тугри йуналиши хисобланади.

Ишлаб чикариш кувватидан тулик фойдаланиш учун олдин 
ишлаб чикариладиган махсулотнинг хажми аникланиб, уни бажариш 
учун САПРда тузилган программадан фойдаланилади.

Машина ва ускуналарни жойлаштириш масаласи бу чизмачилик 
масаласи булиб, буни бажариш учун махсус программа тузиб 
олинади. Бундан ташкари, машиналарни жойлаштириш ярим 
системасини куллаб уни махсус техника воситалари — графокурувчи 
ёки графдисплей мосламалари ёрдамида конструкторлик ва чизмачи­
лик масалалари тез ечилади. Транспорт масаласи эса цехларда 
махсулот ташувчи транспорт воситаларини аниклашдан иборат.

Яримфабрикатлар ва ипларни ташиш учун икки хил: осма ва ерда 
юрувчи транспорт воситалари кулланилади.

Корхонада махсулотни цехдан-цехга ташиш учун ёрдамчи 
ишларнинг 1/3 кисми сарфланади. Агар махсулотни ташиш 
механизацияланса, ишчилар кискаради хамда иш шароити, мухити 
яхшиланади, махсулот ташиш тезлашади ва уз вактида етказилган 
махсулот технологик жараёнларни хам яхшилайди. Янги фабрика- 
ларни лойихалашда ва ишлаб турган фабрикаларни кайта техник 
жихозлашда хам транспорт воситаларини тугри танлаш жуда мухим. 
Бу масалани тулик ва мукаммал бажариш учун йигириш фабрикала- 
рини лойихалашда ярим схемада ишлайдиган САПР программасини 
тузиш максадга мувофик.

Шундай килиб, лойихалаш ишларини автоматик системалар ва 
ЭХМ ёрдамида хал килишда ишлар бир неча боскичга булиниб, 
уларнинг хар бирига ярим схема усулида ишлайдиган махсус 
программалар ишлаб чикилиши керак.

ЭХ,Млар ёрдамида йигириш режаларини тузиш

Бунда текширишларнинг математик усули билан режалаштириш 
ёрдамида машиналардаги технологии параметрларни ва махсу- 
лотларнинг йугонлигини оптималлаштириш кузда тутилади. Бу 
усулда математик планлаштириш ёрдамида тулик факторли ме- 
тодлар кулланади. Оптималлаш курсаткичи килиб, махсулот сифати 
тарикасида, одатда, нотекислик ва машиналарнинг параметра, айрнм 
ишчи органларнинг тезлиги олинади. Бундан олинган текшириш 
маълумотларини хамма холларга татбик этиб булмайди. Шунинг 
учун хам бу усулда оптималлаштирилган йигириш режасини кенг 
тавсия этиб булмайди, уни факат аник курсатилган параметрлар учун 
куллаш мумкин.
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Махсулотлар ва яримфабрикатларнинг йугонлигини оитималлаш 
учун текшириш режаларининг симплекс — панжарасимон усулини 
куллаш билан аниклаш мумкин. Бу усулда умумий ва хусусий 
чузилиш даражалари хар бир машинада ва боскичлар уртасида 
оптимал булиниши та ьминланади. Умумий чузилишни хусусий 
чузилишга булишда катта камчилик бор, чунки бу ерда хамма 
машиналар бир хиллаштирилган. Шунинг учун хам бу масала хар 
бир машина учун алохида бажарилади. Шу боисдан хам йигириш 
корхоналарининг тажрибасида йигириш режаларини куп вариантли 
булишига ва бир хиллаштиришга жуда зарурат катта. Агар шундай 
йигириш режалари булса, уларнинг технологик ва иктисодий 
томонлари бахоланиб, оптимал йигириш режаларини танлаш осон 
булар эди.

Пахта толаси учун куп вариантли йигириш режаларида махсу- 
лотнинг йугонлигини хисоблашдаги алгоритмлар

Бу схемага куйидаги белгилар киритилди:
I — холстнинг йугонлиги (даражалар) — 360, 380, 400, 420, 440. 
J — тараш машинасидаги чузиш микдори — 90, 105, 120.
Т 1, Т 2, T 3,...Tj — тараш машинасидаги холстларнинг йугонлиги. 
К — пилта машинасидаги чузиш микдорининг узгариши.
JJ — пилта машинасидаги кушишлар сонини узгартириши.
KI — пилта кушиш машинасидаги чузиш микдори.
,11 — пилта кушиш машинасидаги кушишлар сони.
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Бундай белгиларни ип олишгача давом эттириш мумкин.
Бу схемада жуда куп вариантларни хисоблаб, олинган курсаткич- 

ларни иктисодий жихатдан бахолаш мумкин. Бундай масалани 
(алгоритм ечими билан) йигириш режаларини энг кам харажат 
сарфлаш ва машиналар сонини камайтириш буйича оптималлашда 
ишлатиш мумкин. «Пекин, амалда шундай холлар учрайдики, уларда 
масалани мослаш йули билан хал килиш керак булади. Мисол учун 
йигириш режасининг оптимал мезони деб унинг иктисодий курсатки- 
чи эмас, балки ипнинг сифати олинади.

Шунинг учун хар кандай масалани хал килишда, яъни уни ечишда 
масалани алгоритмли ечишда диалогли тартибда ишлайдиган 
дастурлар керак булади.

З- б об .  Й ИГ ИР И Ш  СИСТЕМАМ АРИН И Т АНЛ АШ  ВА АСОСЛАШ

Ип йигириш учун танланган машиналар ва уларда бажарилади- 
ган технологик жараёнлар мажмуи йигириш системаси деб аталади.

Маълумки, бир нечта йигириш системаси мавжуд булиб, уларда 
хар хил йугонликдаги, турли максадларда ишлатиладиган иплар 
олинади. Пахта толасидан ип олиш технологиясининг боскичлари 
тола турларига, ипнинг кандай максадларда ишлатилишига ва 
кулланиладиган машиналарнинг турларига боглик булади.

Йигиришда куйидаги асосий системалар кулланилади: карда, 
кайта тараш ва аппарат системалари. Бу системалар бир-биридан 
тараш усули ва махсулотни ингичкалаш усули билан фарк килади.

Агар пахта толаларини бир-биридан ажратиш тараш машинала- 
рида бажарилиб, уларни ингичкалашда пилта, пилик машиналари ва 
улардан ип олиш учун чузиш асбоблари кулланса, бундай система 
карда (оддий) йигириш системаси деб аталади. Бунда пахта 
толаларини бир-биридан ажратиш, улардаги хас-чуплар, ифлослик- 
лар арра тишли и г нал и ленталар ёрдамида, махсулотни ингичкалаш 
(холстдан — пилта, пилтадан — пилик ва ип олиш) машиналарнинг 
чузиш асбоби ёрдамида бажарилади.

Карда системасида уртача йугонликдаги ип олинади; уни ярим 
силлик ип хам деб атайдилар.

Агар олинадиган ип ингичка, пишикрок, текис ва силлик булиши 
керак булса, у холда кайта тараш системаси кулланилади. Бу 
системада тараш жараёни факат тараш машиналаридагина эмас, 
балки яна кушимча кайта тараш машиналарида хам бажарилади. 
Шунинг учун хам бу системанинг номи кайта тараш деб аталади. 
Махсулотни ингичкалаш бу системада хам чузиш асбоблари 
ёрдамида бажарилади. Бу системада ишлаб чикарилган ипнинг 
таннархи карда системасида олинган ипнинг таннархидан юкори 
булади, чунки кайта тараш системасида ингичка толали пахталар 
ишлатилади; бу система ипнинг сифати ва хоссаларига талаблар 
жуда юкори булгандагина кулланилади. Одатда, галтак иплари 
техник тукималар олишда ишлатилади.

Аппарат системаси, тараш ва махсулотни ингичкалаш усуллари 
билан бошка йигириш системаларидан фарк килади. Бунда тараш
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аппаратларида толани кайта-кайта тарашда кузда тутилиб, бу 
аппаратларнинг таркиби толани икки марта ёки уч марта тараш учун 
мулжалланган булади. Махсулотни ингичкалаш охирги тараш 
машиналарига урнатилган тасмалар ёрдамида тарамни ингичка 
булакчаларга ажратувчи масус мослама ёрдамида бажарилади. Бу 
мосламада тарам ингичка уримчаларга ажратилиб, бу уримчаларни 
пишитиб пилик олинади, олинган пилик йигириш машиналарида 
йигирилиб, ундан йугон па^мок ип олинади.

Аппарат системасида хом ашё тарикасида пахта толасининг паст 
(IV ва VI) сортлари хамда бошка йигириш системаларидан олинган 
чикиндилар ишлатилади. Охирги йилларда асосий йигириш система- 
лари каторига янги пилик машинасисиз ишлайдиган йигириш 
системалари хам пайдобулган эди. Бунда ип олишда пилик машинаси 
кулланмайди, пилтадан тугри йигириш машиналарида ип олинади, 
лекин бу система хозирча кенг таркалмади. Яна битта янги йигириш 
системаси бу урчуксиз йигириш системаси булиб, бунда хам пилтадан 
бевосита пневмомеханик йигириш машиналарида ип олинади. Ундан 
ташкари, йигиришда холстсиз ип олиш усули бор, бунда тараш 
машиналарида бункерлар урнатилиб, саваш машинасидан чиккан 
пахталар тугри тараш машиналари бункерларига таркатилади. Бу 
усулнинг такомиллашган яна бир усули саваш -тараш ва пилта 
машинасининг биринчи боскичини кушиб автоматик поток линияси 
хосил килишдир. Бу потокнинг номини «той пахта — пилта» хам деб 
аташади. Агар бундай система кулланса, йигиришдаги умумий 
боскичлар сони учтагача камаяди.

Лойихаловчи берилган топширикка караб, курсатилган йигириш 
системаларидан бирини танлаш, бунда олинадиган ипнинг сифатини, 
унинг таннархини, кушимча ва асосий машиналарга сарфланган 
маблагнинг копланиши муддатларини кискартириш йулларини кузда 
тутиш керак.

Олинган машиналарнинг тури, маркаси ва боскичлар сонига 
караб хар бир йигириш системаси (карда ёки кайта тараш) 
хам хар хил булиши мумкин.

Масалан, той пахтани титувчи РКА — 2х автоматик машина П — 
1 таъминловчининг урнига кабул килинса, агрегатни таъминлаш 
механизацияланади ва шу хисобга лойихаланадиган фабрикада иш 
унумдорлиги анча юкори булади, чунки РКА — 2х машинасига той 
пахтани куйиш жараёни хам машина ишлаб турганда бажарилади, 
яъни машина тухтамайди, кул мехнати хам кискаради. Лекин РКА — 
2х машиналарини куллаш анча куп жой талаб килади, айникса 
ишлаб турган фабрикаларни реконструкция килиш ва кайта 
жихозлашда масалани кийинлаштиради, буни лойихаловчи албатта 
хисобга олиши шарт.

Йигириш системалари ва кабул килинадиган машиналарни 
танлашда бир катор умумий ва аник йуналишларни хисобга олиши 
керак:

1. Олинадиган технологик боскичларни кискартиришни кузда 
тутиб, факат олинадиган ярим махсулотлар ва ипнинг сифати юкори 
булишини таъминлаш зарур. Технологик боскичлар кискарса,
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махсулотларни ташишга кетган харажатлардан ташкари машина- 
ларнинг сони камаяди, унда ишлайдиган ишчилар сони, электр 
энергия, материаллар сарфи камайиши билан бирга, йигиришдаги 
узилиш камаяди, ипнинг сифати ошади.

2. Титиш ва саваш жараёнларини ташкил килишда толанинг 
табиий физик-механик сифатлари ёмонлашмаслиги учун машиналар 
ишчи органларининг толага таъсири жуда эхтиётлик билан ростлаб 
турилиши керак.

Тола булакчалари канча майда-майда булакчаларга ажратилса, 
шунча яхши тозаланади, лекин бу жараён меъёридан ошиб кетса, 
тола шикастланади, синади, калталашади ва устидаги копламалари 
ситилади, натижада бундай толалар йигириш жараёнларида куп 
электрланади, цех ва машиналарда чанг ва ажратиладиган момиклар 
купайиб, машиналарнинг иши ёмонлашади, ураш ва узилиш купайиб 
кетади.

Шунинг учун толали материалларни жуда меъёрида титиш ва 
саваш керакки, токи уларни тозалайман ва яхши аралаштираман деб, 
уларнинг йигириш хусусиятини ёмонлаштириб юбормаслик керак.

Танлаб олинган машиналар мажмуи олинадиган ярим махсу- 
лотлар ва ипнинг бир текис булишини таъминлаши керак, чунки ярим 
махсулотлар ва ип нотекис булса, йигириш машиналарида узилиш 
куп булади ва машиналарни бошкаришга куп ишчи кучи сарфланади.

Хозирги йигириш фабрикаларида хамма ишчи кучларининг 50 % 
дан ортиги йигириш машиналарида сарфланади. Шу максадда пилта 
ва пилик тайёрлашга сарфланадиган харажатларни купайтириб 
булса хам, уларнинг сифатини яхшилаб, йигириш машиналарида 
узилишни камайтириш ва ипнинг сифатини яхшилаш чоралари 
курилади.

Йигириш фабрикаларини лойихалашда ип ишлаб чикаришга 
кетадиган харажатларни купайтириш эвазига ипнинг сифати 
яхшиланади, чунки бу холда тукув фабрикаларида узилиш камайиб, 
йигириш-тукув фабрикаларидан умумий фойда олинади.

4. Йигириш фабрикаларини лойихалашда тараш жараёнининг 
ахамияти жуда катта (кандай тараган булсанг, шундай йигирасан 
деган ran хам бор); тараш машиналари йигириш фабрикаларининг 
юраги хам дейилади. Шунинг учун бу боскичда машиналарни 
танлашнинг ахамияти жуда катта. Бу машиналарни олишда энг 
аввал йигириш системаларига каралади. Агар урчуксиз ишлайдиган 
пневмомеханик йигириш машиналари танланадиган булса, толалар 
яхши таралиши учун куш барабанли тараш машинаси (ЧМД — 
5 маркали), икки марта тарайдиган машиналарни танлаш керак. Бу 
машиналарни йигириш режаларига кушиш электр энергиясини куп 
сарфлашга сабаб булади, машиналарни урнатиш учун купрок жой 
талаб килади. Лекин харажатлар йигиришда узилишнинг камайиши 
ва ишлаб чикариладиган ипларнинг сифати яхшиланиши хисобига 
тезда копланади.

Йигириш режаларини танлаганда тараш машиналарининг икки 
хил усулда таъминланишини назарда тутиш, кайси вактларда тараш 
машинасини бункерли таъминлаш ва кайси вактда холст билан
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таъминлаш кераклигини аниклаш мухим масалалардан хисобланади. 
Бу масалани хал килишда шуни хисобга олиш керакки, титилган 
пахта массасини грубалар оркали тараш машиналарига етказиб 
бериш жуда куп электр энергиясини сарф килишни талаб килади 
(айникса, тараш машиналари саваш машиналаридан узокда 
жойлашган булса). Бунингустига титилган пахталарни труба оркали 
узок масофага олиб юрилганда толанинг таркиби анча узгаради, 
толада чигаллар пайдо булади; яна бир омил; тараш машиналарини 
бункерлардан таъминлаганда олинадиган пилтанинг нотекислиги 
анча юкори булади, чунки тараш машиналарини бир текис 
таъминлаш кийинлашади. Шунга карамасдан тараш машиналарини 
саваш машиналари билан кушиб поток линиялари хосил килиш анча 
илгор йуналиш хисобланади, фабрикадан олинадиган иктисодий 
самаралар купайиши мумкин. Шунинг учун хам тараш машиналари­
ни танлаш масаласини атрофлича урганиб, яхши-ёмон томонларини 
таккослаб, хар бир шароит учун узига мос усулни танлаш хар иккала 
усулни хам лойихада ва фабрикаларни кайта тиклашда кабул 
килиши мумкин.

5. Пилта машиналарида пилта тайёрлаш хам мухим масала­
лардан хисобланади. Кейинги йилларда пилта машиналари бажара- 
диган вазифалари: узун кесим буйича махсулот нотекислигини 
камайтириш, кушимча аралаштириш, толаларни ростлаш ва па- 
раллеллаш деб каралиб, унинг боскичлари учта ёки иккитадан кам 
булмас эди. Кейинги вактларда пилта машиналарининг ишига 
бошкачарок каралиб, иккита боскич урнига битта боскич пилта 
машиналарини хам синаб куришмокда. Айрим холларда пилта 
машинасисиз хам ишласа булади, деган фикр хам йук эмас. Бундай 
фикрларнинг тугилишига асосий сабаблар хам бор, албатта.

Агар холст билан тараш машинасидан олинган пилтанинг 
текислиги оширилса, унда пилта машинасида пилтани узун кесимлар 
буйича текислашга' хожат колмайди. Толаларни ростлаш ва 
параллеллаш учун хозирги тараш машиналарининг чикиш кисмига 
чузиш асбоби урнатиш кифоя. Журналларда эълон килинган 
маколаларда пилта машинасини бир боскичгача камайтирган 
фабрикалар ишини ёзишмокда, лекин бу масала хали узил-кесил хал 
килингани йук. Шунинг учун лойиха ишловчилар янги маълу- 
мотларни атрофлича урганиб, кейин карор кабул килишлари керак.

6. Хозирги йигириш фабрикаларида пилик машиналарини куллаш 
анча ойдинлашиб колди десак хам булади.

Пневмомеханик йигириш машиналарида олинадиган уртача 
йугонликдаги хамма иплар тугридан-тугри пилтадан олинади. Лекин 
ингичка иплар, айникса кайта тараш системасида олинадиган жуда 
ингичка иплар факат пиликдан ва пилик машиналари ёрдамида 
олинади. Тугри, Узбектекстилмаш заводида ишлаб чикарилган 
пневмомеханик йигириш машинаси ППМ — 120 жахон ва иттифок 
кургазмаларида 8,5— 10 тексли ингичка ипларни хам олиш мумкин 
деб курсатилди. Лекин бу масала, яъни ППМ — 120 машинасида 
ингичка ипни олиш масаласи хали жуда мунозарали, чунки
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пневмомеханик машиналарда ингичка ип таиерланганда мсдпсп 
унумдорлиги пасайиб кетади.

Агар лойихада П К — 100 маркали йигириш-пишитиш машинала­
ри кулланилса хам пилик машинасини кабул килиш шарт.

7. Йигириш планларини танлашда энг куп ишлатиладиган ва 
асосий машиналар бу йигириш машиналаридир. Бу машиналарни 
танлашда халкали йигириш машиналари билан бир каторда 
пневмомеханик йигириш ва роторли йигириш машиналари хам 
танланади. Бу ишларни бажаришда лойихаловчи кайси холларда 
кандай йугонликдаги ип олиш да кайси бир йигириш машинасини 
танлаш керак, деган масалани хал килиши лозим. Хозирги асосий 
йуналиши шундан иборатки, пневмомеханик машиналардан олинган 
ипларнинг халкали йигириш машиналаридан олинган ипга Караганда 
пишиклиги кам, пишитилиш даражаси анча (35—30 %) куп. Шунинг 
учун хам пневомеханик йигириш машиналаридан олинган газмоллар, 
трикотаж буюмлар анча дагал чикмокда, унинг устига буёкларни хам 
бир текис олмайди. Курсатилган камчиликларни назарда тутиб, 
хозирги асосий йуналишлардан бири урта йугонликдаги ипларнинг 
бир кисми ва хамма ингичка иплар олишда халкали йигириш 
машиналари кулланади. Пневмомеханик машиналар эса йугон ва бир 
катор урта йугонликдаги ип олишда кенг кулланилмокда. Лекин хаёт 
шуни такозо киладики, бу фикрлар хам, вакт утиши билан узгариши 
мумкин, шунинг учун лойихаловчи хамма томонларни атрофлича 
урганиб, хисоблаб бир карорга келиб халкали ёки пневмомеханик ип 
йигириш машиналаридан бирини танлаш керак.

Хар холда ППМ — 120 типдаги йигириш машиналарини бир хил 
(уртача) йугонликдаги ип олиш учун кулланса, мехнат унумдорлиги 
юкори булади, фабрикаларнинг иктисодий курсаткичлари кутари- 
лади.

4-6 об. ХОЗИРГИ ЗАМОН ПАХТА И ИГ ИР И Ш  М А Ш И Н АЛ А Р И

Иттифокимиз тукимачилик машинасозлиги заводларида, шу 
жумладан Узбектекстилмаш заводида ишлаб чикарилаётган маши- 
наларнинг асосий Хусусиятлари шундаки, бу ускуналарда технологик 
параметрлар яхши, иш унумдорлиги юкори, технологик жараёнлар 
анча автоматлаштирилган, санитария ва гигиена, мехнат хавфсизли- 
ги шартлари * таъминланган, хамма жихатлардан хозирги замон 
талабларига тулик жавоб беради.

Бу машиналарнинг хаммасида хам асосий ишчи органларининг 
тезлиги, олдинги машиналардагига нисбатан 20—25 % оширилган, 
ишлаб чикарилаётган махсулотни машинадан автоматик усулда 
олиш таъминланган, ишлатиб турилган махсулот тамом булса ёки 
узилса, деярли хамма машиналар автоматик равишда тухтайди.

Хозирги янги йуналишларни, яъни чет эл фирмалари билан 
хамкорликда курилаётган корхоналарни назарда тутиб хамда 
иттифокимизга узок йиллар давомида машина етказиб берадиган 
тукимачилик корхоналарида ишлатилаётган чет зл машиналарини 
Хисобга олиб, лойихалар учун машиналар танлашда чет злда
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тайёрланган машиналарни хам кузда тутиш мумкин. Бу уринда мисол 
тарикасида шуни айтиш керакки, иттифокимиз. корхоналаридаги 
деярли хамма кайта тараш машиналари «Текстима» фирмасидан 
сотиб олинган, Ленинграддаги галтак ип ишлаб чикарадиган Киров 
комбинатида эса Япония фирмасидан сотиб олинган «Х,аво» кайта 
тараш машиналари ишламокда. Бундай мисолларни куплаб келти- 
риш мумкин, лойихалар учун машиналар танлашда шуларни 
эътиборга олса булади.

Пахта толасини йигириш фабрикаларининг иши шу боскичдан 
бошланади, шунинг учун бу жойда кабул килган машиналарнинг иши 
кейинги олинадиган махсулотларнинг сифатига катта таъсир килади.

Кейинги йилларда бу боскич учун нечта янги машиналар пайдо 
булди, уларни куллаб тузилган агрегатнинг толали материалларни 
тозалаш самараси анча юкори. Бу машиналарда пахта жуда яхши 
титилиб, ифлосликлардан тозаланиб ва жадал аралаштирилади.

Янги агрегатлар таркибида хар хил таъминловчи ва тозаловчи 
машиналар кулланилмокда. Масалан, агрегат таркибида РКА-2, 
ОН-6-3 ва ОН-6-4 машиналари куллаш агрегатининг тозалаш 
самарасини 67,8 % фоизгача кутарган. Ундан ташкари, олинадиган 
холстнинг текислиги, узунлиги хамда кенглиги курсаткичлари 
яхшиланади. РКА-2 машинаси кулланилгандан кейин саваш маши- 
насидан олинган тола булакчаларининг массаси 0,098 г гача 
камайган, агрегатнинг аралаштириш хусусияти хам ошган.

Кейинги йилларда титиш-саваш агрегати таркибида АП-18, 
РПХ-1, РГ-1 м, МО-2 ва яна бир канча янги титиш ва аралаштириш 
машиналари кулланилмокда, бу эса корхоналарнинг иш натижалари- 
га караб бахо берсак, анча яхши Самара бермокда.

Масалан, АП-18 машинасини куллаш пахта билан автоматик 
таъминлаш масаласини хал килиш билан бирга, узидан кейинги 
машиналарни бир меъёрда таъминлайди, сортировка таркибига 
куйиладиган той пахта сонини купайтиради, аралашманинг таркиби- 
ни яхшилайди, пахтанинг кейинги машиналарда яхши тозаланишига 
имкон беради.

1. Титиш — саваш боскичидаги технология

АП-18 маркали машинанинг техник тавсифи

Иш унумдорлиги, кг/соат:
Титиладиган толаларнинг узунлиги, мм
Тойлар сони, дона
Аррали барабаннинг диаметри, мм
Пичохли барабанлар сони, дона
Пичох хаторларининг сони
Пичохли барабаннинг айланиш тезлиги, мин̂
Пичохли барабаннинг чизихли тезлиги, м/мин
Таъминловчи барабаннинг чизихли тезлиги, м/мин
Урнатилган хуввати, квт
Машинанинг габарит ^лчами, мм
Машинанинг массаси, кг

600
42 гача
18—24
250
2
8
20,4; 183; 18,3 
3,5
10; 7,6; 5 
8,65
15000x3450x3000
4490
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Хозирги вактда агрегат таркибига киритилиши мумкин булган 
машиналарнинг асосий техник тавсифини келтирамиз.

Пахтани автоматик равишда титиб таъминловчи — АП-18 марка- 
ли машина. Бу машина 24—44 тагача ерга урнатилган той пахтанинг 
устидан автоматик усулда титиб, кейинги машиналарга узатади.

Пахтани автоматик равишда титиб таъминловчи РКА-2х 
маркали машина

Бу машина урнатилган иккита той пахтани остидан титиб, кейинги 
машиналарга узатади.

РКА-2х маркали машинанинг техник тавсифи

Машинанинг иш унумдорлиги 70—100
Ишлатиладиган пахта толаларининг узунлиги, мм 42 гача
Ишчи органларининг кенглиги, мм 800
Контейнер устига ^уйиладиган тойлар сони 2
Асосий барабанлар диаметри, мм

Ростловчилар 160
^озицлар 406

Барабанларнинг айланиш тезлиги, айл/мин
Титувчи % 650; 730
1̂ ози1̂ ли 330; 370

Контейнерларнинг чизихли тезлиги, м/мин 0,77:1:1,23
Урнатилган электр ^уввати, квт 3,6
Габарит Улчамлари, мм 3520*124*300
Машинанинг массаси, кг 2225

Улчаб берувчи ДБ маркали бункер

Бу бункер хар иккита автоматик титувчи РКА-2х га урнатилади. 
Бу машинанинг вазифаси келаётган пахта толасини титиб, бироз 
тозалаб, кейинги машиналарга бир меъёрда узатиш.

ДБ маркали машинанинг техник тавсифи

Иш унумдорлиги, кг/соат 
Иш органларининг кенглиги, мм 
Машинани таъминлаш усули 
Иш органларининг диаметри, мм 

чицарувчи вилкалар 
кози^ли барабан 
вентилятор ротори 
турли барабан

^озикли барабаннинг айланма тезлиги, мин"* 
Габарит улчамлари, мм 
Машинанинг массаси, кг

70—140
1060
автоматик равишда 
160 
160 
406 
400 
375 
360
2000*1800*2850
1500
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Той пахтани автоматик равишда титиб таъминловчи 
АПК-250-3 маркали машина

Бу машина олтита той пахтани бараварига остидан титиб беради.
Бу машиналар урнатиладиган агрегат таркибида, одатда 

ЗАПК-250-З маркали машина булади. Агар хар бир машинага 
олтитадан той пахта урнатилса, унда сортировка таркиби 18 той 
пахтадан иборат булади. Шуни айтиш уринлики, бу машиналар 
йигириш корхоналарида яхши Самара бермади, сабаби, машина- 
ларнинг иш унумдорлиги хар доим хар хил булади, бу зса кейинги 
машиналарни узлуксиз таъминлашга салбий таъсир килади.

АПК-250-3 маркали машинанинг техник тавсифи

Иш унумдорлиги, кг/соат 170—190
Иш органларининг кенглиги, мм 800
Кози^ли барабаннинг диаметри, мм (^озигигача) 250
Титувчи барабаннинг айланма тезлиги, мин*1 420
Пахта булакчаларини чи^ариб берувчи

транспортёр полотносининг чизи^ли тезлиги, м/мин 57,5
Тойнинг силжиш чизи1̂ ли тезлиги, м/мин 0,9
Бирданига титишга урнатилган той пахгаларнинг сони 6
Харакатга келтирувчи электр двигателлар 

титувчи барабанларники:
сони 2

тури АОТ-51-6
^уввати, квт 1,7
айланма тезлиги, мин“* 960
тутиб турувчи цилиндрники:
сони 1
тури АОТ-42-6

цуввати, квт 1
айланма тезлиги, мин-* 960
чи^ариб берувчи транспортёрники:
сони 1
тури АОТ-41-6
цуввати, квт 0,6

Габарит улчамлари, мм узунлиги 9725
кенглиги 1660
баландлиги 2640

Машинанинг массаси, кг 7850

II-I маркали таъминлагич
Ь \  м, 1 i i iпни той пахтадан кулдп узиб ташланган пахта булаклари- 

Ш1 титиб, а()а.1а 1игириб, бироз тозалаб, кейинги машиналарга бир 
маромда \затиш учун хизмат килади.

II-1 маркали машинада той пахта урнига узук кайтимларни хам 
ишласа булади. Унда бу машинанинг номи чикиндилар билан 
ишловчи, таъминловчи машина дейилади.
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11-4 ёки 11-5 маркали Оош таъминлагич

Бу машинанинг асосий вазифаси — хамма таъминлаш машина- 
ларидан келган (одатда, битта агрегатда 4 та таъминловчи булади) 
пахта толаларини туплаб, уларни аралаштириб, гитиб ва бироз 
тозалаб, кейинли машиналарни бир текис таъминлаш.

П-1, Г1-3, П-4 ва Г1-5 маркали машиналарнинг ишлаш прииципи 
бир хил, чунки бу машиналарнинг асосий ишчи рргани игналп 
панжара. Бу иаижара. lapinmr иш,чаш принцип. iapn бпр-бирига 
ухша или.

Игнали панжарали машинанинг техник тавсифи
м

П-1 11-3 11-4 II-5
Иш унумдорлиги 320 гача 800 гача
Иш оргаиларининг кенглиги, мм 
Асосий иш органларининг тезлиги, 
м/мин

1060 гача (з̂ аммаси учун)

игнали панжара: 0,18 0,45
0,23
0,45 0,36 0,53 0,65

0,45 1,07 1,22
0,53 0,77 1,5

Таъминловчи транспортёр 0,07 0,23 0,28
0,10 0,47
0,12 0,77
0,18 0,55 0,63 0,92
0,22

Ишлатиладиган толаларнинг узунли- 25 65
ги, мм %
Титиш даражаси (битта тола 
булакчасининг уртача массаси), гр

0,9 гача — 0,7 гача

Иш органлари орасидаги (тирциш),
мм:
Игнали панжара билан текисловчи 
панжара оралиги, мм 0. . .. 20
Игнали панжара билан ажратувчи 
барабан оралит

0 . . . 5

Урнатилган электр ^уввати, квт 
Габарит улачамлари, мм

1,2 1,5 1,5 1,2

узунлиги 3200 3500
кенглиги 1600
баландлигй’ 2080 2080

Массаси, кг 1450

МСП-8 ва СН-3 маркали аралаштирувчи машиналар

Бу машиналарнинг маркалари хар хил булса хам, асосий 
вазифалари бир хил, МСП-8 машинаси толали материалларни 
аралаштириш ва кейинги машиналарни узлуксиз таъминлаш учун 
пахта голаснни туилайди. МСП-8 машинаси СН-3 машинаси сингари 
по!«ж линия.'тарда иниаши хам мумкин ва алохида таза партиялари- 
ни аралаштириш учун хам ишлатилади.
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Агар поток линияларига урнатилган булса, битта машина 2500 кг 
пахта толасини массасини аралаштириб беради, бунда машинанинг 
камераси доимий тулдирилиб ва пахта толалари иккинчи томондан 
чикарилиб турилади.

Агар толали материалларнинг алохида-алохида партиялари 
аралаштириладиган булса, тола массаси 2000 кг га тенг булади. Хар хил 
компонентларни аралаштириш текислиги машинанинг иш унумдорли- 
гига ва аралаштиришга кетган вактга боглик.

МАС-8 машинаси СН-3 машинасига Караганда анча катта булиб, 
толали материалларни яхширок аралаштиради. Бу машинанинг 
тузилиши — тугри бурчакли катта камера булиб, машинанинг ёнида 
пахтани олиб, чикиб кетадиган органлари жойлаштирилган.

МСП-8 маркали машинанинг техник тавсифи

Машинанинг иш кенглиги, мм 2 000 
Камеранинг иш унумдорлиги, кг/соат —60—
Камеранинг ^ажми, м 
Габарит улчамлари, мм-

49

узуилиги 6600
кенглиги 29400
баландлиги 4773

У мумий ишлатиладиган ^увват, квт 3,8

СН-3 маркали аралаштирувчи машина

Бу машинанинг хам асосий вазифалари худди МСН-8 машинаси- 
никига ухшайди, факат СН-3 маркали машинанинг иш унумдорлиги 
пастрок, хажми анча кичкина, шунинг учун хам СН-3 маркали 
машиналар ишлатиладиган толанинг таркиби бир хил булса, яъни 
толани аралаштиришга катта эхтиёж булмаса, СН-3 маркали маши- 
нани кабул килиш тавсия этилади.

СН-3 маркали узлуксиз аралаштирувчи машинанинг техник тавсифи

Иш унумдорлиги, кг/соат 
Иш органларининг кенглиги, мм 
Барабаннинг айланиш тезлиги, мин-* 

турли (конденсердаги) 
ажратувчи

Барабаннинг диаметри, мм 
турли (конденсердаги) 
ажратувчи 
текисловчи 

Таъминлаш
Куп ^аватли пахта уюмининг доимий ^исми кундаланг
кесимидаги ^атламлар сони
улчамлари, мм: узунлиги, баландлиги
пахта толаларининг массаси, кг
пахта турадиган жойнинг узунлиги, мм
Ростловчи барабан билан игнали панжара орасидаги
керим (тир^иш), мм

800 гача 
1520

92
284

540
375
406
автоматик равишда 

16
1300—1600 гача 
120 гача 
4550 гача

10 . . .  35
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^аракатга келтирувчи двигателлар: 
пастки ^исмидаги транспортёр, 
ажратувчи ва текисловчи барабанлар, пахта 
тахловчининг транспортёри:
туРи А02-12-6
Куввати, квт q,6
айланаиинг тезлиги, мин" 2 9 15
и гнали панжара:
туРи А02-22-6
^уввати, квт 1 1
айланма тезлиги, мин"* 980
аралаштирувчи конденсери:
туРи А02-42-4
^уввати, квт 5  5
айланма тезлиги, мин'* 1450

Габарит улчамлари, мм
узунлиги: 7 180
кенглиги: 210 0
баландлиги: 3750

Массаси, кг 4850

ОН-6-3 ва ОН-5-4 маркали кия урнатилган 
тозалагич машиналар

Бу машиналар пахта толасинм эркин титиб тозалайдиган 6 та 
барабанли машиналардир. ОН-6-3 машинаси махсус бункердан 
механик тарзда пахта билан таъминланади. ОН-6-4 машина эса 
пневматика ёрдамида машинага урнатилган янги КБ-4 маркали 
конденсор ёрдамида пахта билан таъминланади. Бу машиналарнинг 
чикиндилар камераси \ар 1:1,5 соатдан кейин автоматик равишда 
тозалаб турилади.

ОН-6-3 на ОН-6-4 маркали кия тозалагичнинг техник тавсифи

Тавсифларнинг элементлари ОН-6-3 ОН-6-4

450 гача 450 гача
пичо^ли пичо^ли

6 7
25—42 25—40
1060 1060
450 450
590, 600, 700 590, 600, 700
160 160
— 8—12
4 6,2

2700 4850
1700 1700
2800 3500
2200 3800

Иш унумдорлиги, кг/соат
Барабанларнинг тури
Барабанлар сони, дона ф
Ишлатиладиган пахта толаларининг узунлиги, мм
Иш органларининг кенглиги, мм
Барабанларнинг диаметри, мм
Барабанларнинг айланма тезлиги, мин- *
Чицарувчи цилиндрларнинг диаметри, мм 
Чицарувчи цилиндрларнинг айланма тезлиги, мин-1 
Урнатилган электр цуввати, квт 
Габарит улчамлари, мм 

узунлиги 
кенглиги 

баландлиги
Машинанинг массаси, кг
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КБ-4 маркали тезюрар конденсернинг техник тавсифи

Иш унумдорлиги, кг/соат (купи билан)
^аво йули буйича иш унумдорлиги: м^/соат 
Турли барабаннинг диаметри, мм 
Вентилятор роторининг диаметри, мм 
Турли барабаннинг айланма тезлиги, мин~1 
Вентиляторнинг айланма тезлиги, мин"1 
Габарит улчамлари, мм: узунлиги 

кенглиги 
баландлиги

Машинанинг массаси, кг

450
3000
620
500
20: 35: 45: 67: 80
975: 1100: 1250: 1400
1317
1688
940
600

РПХ маркали арра тишли тозалагич
Бу машинанинг асосий ишчи органи арра тишли барабан, шу 

барабаннинг арра тишлари билан колосникли панжара орасида 
пахта толаси титилади, хас-чуплар ва хар хил ифлосликлардан 
тозаланади. Машинадаги турли барабан ёрдамида пахта толаси 
таркибидаги чанглар ва жуда калта момиклар хам ажратилади, тола 
массаси яхши тозаланади. Бу машина хали янги булиб, ишлаб 
чикаришда кенг микёсда синалганича йук.

РПХ-маркали арра тишли титиш машинасининг техник тавсифи

Иш унумдорлиги, кг/соат (гача)
Аррали барабаннинг диаметри, мм 
Таъминловчи цилиндрнинг диаметри, мм 
Барабандаги тешикчалар диаметри, мм 
Аррали барабандаги арра тишлар зичлиги, тиш/см^
Аррали барабаннинг айланма тезлиги, мин'1

Таъминловчи цилиндрнинг айланма тезлиги, мин'*
Таъминловчи цилиндрлар орасидаги кериж (тирциш), мм 
Таъминловчи цилиндр билан аррали барабан орасидаги 
кирим (тирциш), мм
Барабаннинг ар^аларини царакатга келтирувчи цувват, квт 
Таъминловчи цилиндрларни царакатга келтирувчи цувват, 
квт
Машинанинг габарит улчамлари, мм *
Машинанинг массаси, кг * ц

РГ-1м маркали горизонтал титиш машинаси

Бу машинанинг асосий вазифаси пичокли барабан билан 
колосникли панжаралар уртасида толали материалларни титиш ва 
улар таркибидаги ифлосликлар ва хас-чупларни ажратиш. Гори­
зонтал титиш машинасининг РГ-1м маркали бу охирги модификация- 
сида таъминлаш кисми олдинги машиналардек тик эмас. Пичокли 
барабани ёнида урнатилган, таъминлаш цилиндрининг бундай 
урнатилиши машинанинг тозалаш хусусиятини оширади.

650
406
90
6
2,5—3,0
970, 1480, 1570, 1800, 
2020
53: 77: 105: 117 
6
1.5

7.5
1.5

1730x1790x815
1117
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РГ-1м маркали машинанинг техник тавсифи

Иш унумдорлиги, кг/соат 
Бункерининг кенглиги, мм 

баландлиги, мм 
Диаметрлар, мм

чи^арувчи валларники 
таъминловчи

Пичокларнинг кундаланг кесими, мм
Иш органларнинг айланиш тезлиги, мин“* пичокли барабан 

таъминловчи валлар

Уриатилган ^увват, квт 
Габарит улчамлари, мм: 

узунлиги 
кенглиги 
баландлиги

800
390
1500

180, 250 
71
7x30
445: 560: 625: 700: 800 
16,1: 21,8; 26: 33,6; 
44,8; 50,6
2,75: 12,2: 16,3: 18,4

1350
1650
2750

Тола ни пневматик таксимлагич — РВП-2. Бу пневматик так- 
симлагичнинг асосий вазифаси келаётган пахта толасини узлуксиз 
равишда иккита саваш машинасига таксимлаб беришдан иборат.

РВП-2 маркали пахта толаларини пневматик тацсимлагичининг техник тавсифи

Иш унумдорлиги, кг/соат 
Асосий иш органларининг диаметрлари, мм: 

вентилятор ротори 
турли барабан 
ажратувчи барабан 

Машинадаги вентиляторлар сони 
Битта вентиляторнинг иш унумдорлиги, м^/соат 
Та^симлаш ^утисидаги труба диаметрлари, мм 

кабул цилувчи труба 
чикарувчи труба 

Урнатилган электр куввати, квт 
Машинанинг массаси, кг

400

500
540
375
2
5000

300
335x335
U
1774

МТ ва МТМ маркали саваш машиналари

Бу машиналарнинг асосий вазифаси пахта толасини янада титиш, 
ифлосликлардаЪ тозалаш ва пахта толасини массасидан маълум 
хоссаларга эга булган бир те кис холст олиш. МТ ва МТМ маркали 
машиналар саваш машиналарнинг энг охирги янги модификацияси 
булиб, куйида уларнинг техник тавсифи келтирилади.

МТ маркали саваш машинасининг техник тавсифи

Иш унумдорлиги кг/соат 160—280
Ишлатиладиган толаларнинг узунлиги, мм 25—42
Холстнинг кенглиги, мм 1000
Холстнинг чизи^ли калинлиги, мм 344,8—465,2
Битта холстнинг огирлиги, кг 30
Холстнинг диаметри, мм (к^пи билан) 500
Холстнинг 1 см булаклари б^йича вариация коэффициенти 1,4

67



Чициндиларни чицариш усули 
Диаметрлар, мм:

Пневматик равишда

пичоцли барабан 610
планкали савагич 406
конденсорнинг титиб берувчи барабани 406
педаль цилиндри 71
пинали савагич 406
уровчи валлар 230
Электр двигателнинг цуввати, квт 
Габарит улчамлари, мм

15,6

узунлиги 8365
кенглиги 1980
баландлиги 3000

Машинанинг массаси, кг 
Лйланиш тезликлар, мин'*

1800

пичо1{ли барабан 570, 730, 820
планкали савагич 1190, 1063, 930, 827
педаль цилиндри 1,69—3,1
игнали савагич 815, 732, 650

Уровчи валлар 10,44—15,76

МТМ маркали пахта саваш машинасининг техник тавсифи

Асосий параметрлар
Иш унумдорлиги, кг/соат 325 гача
Ишлатиладиган толаларнинг узунлиги, мм 23—43
Холстнинг кенглиги, мм 1000
Холстнинг чизицли цалинлиги, килотекс 344,8—465,2
Битта холстнинг огирлиги, кг (купи билан) 16—30
Холстнинг диаметри, мм (купи билан) 500
Холстнинг 1 м булаклар буйича вариация коэффициент 1,2

кимёвий толалар учун 1,3
Веитиляторларнинг *авони сарфлаши, м̂ 7500
Двигателларнинг ^уввати, квт 17,7
Габарит улчамлари, мм (купи билан)

узунлиги 8226
кенглиги 1940
баландлиги 2840

Машинанинг массаси, кг (купи билан) 8700
Диаметрлар, мм

таъминловчи цилиндрлар 71
чи^арувчи цилиндрлар 160
пичо!ут барабан 610
турли барабанлар 540
вентилятор роторлари 400
ажратувчи цилиндрлар 150
таъминловчи цилиндр 56
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планкали савагич 406
игнали барабан 406
педаль цилиндри 71
игнали савагич 406
эзувчи валлар 186,5

41 128.5
42 124,5
43 19,5

Залвар валиклар 44—45
уровчи валлар 230
сицувчи валик 144

У раб берувчи механизм валиги 98

Холстсиз ишлайдиган МТБ маркали саваш машинаси
Бу машинанинг асосий вазифаси пахта толаларини, чикиндилар 

аралаштирилган аралашмаларни титиш ва ифлосликлардан тоза- 
лаш. Бу машиналар йигириш фабрикаларининг поток линиялари 
таркибида, битта саваш машинаси, бир нечта тараш машиналари 
билан агрегатлаштириб ишлатилади. Машина таркибида бункер, 
пичокли барабан ва планкали савагич ёки аррали барабан 
секциялари, таъминлашни бошкариш учун электр магнитли кла- 
панлар, темир буюмларни ушлаб коладиган магнит ва бошкариш 
станциялари бор.

МТБ маркали саваш машинасининг техник тавсифи

Машинанинг иш унумдорлиги, кг/соат 250
Белгиланган ^увват, квт 7
Чи^индиларни олиш усули пневматик, автоматик
Габарит улчамлари, мм

узунлиги 3600
кенглиги (ишчи) 1940 (1060)
баландлиги 2840

Машинанинг массаси, кг 3500
Барабанлар диаметри, мм

ПИЧ01̂ ЛИ 610
арра тишли 406

Барабанларнинг айланиш тезлиги, мин"1
пичокли 700, 800, 900
арра тишли 705, 980, 1234, 1410

НРЧ-2 маркали туплама (резерв) таъминлагичи

Бу машинанинг вазифаси саваш машинасидан келаётган пахтани 
гуплаб, озгина купайгандан кейин, бир нечта тараш машиналари 
бункерларига таксимлаб бериш.

Машина таркибида туплаш бункери, чикарувчи валик ва цилиндр 
Чамда педаль механизми, игнали савагич ва чикиндилар камераси 
булади.



ПРЧ-2 нинг техник тавсифи

Иш унумдорлиги, кг/соат 250
Асосий иш органларининг диаметрлари, мм

игнали савагич 406
чицарувчи цилиндрлар 160

педаль цилиндри 71
Бункер баландлиги, мм 2500
Асосий иш органларининг айланиш тезлиги, мин'* 2

педаль цилиндри 66
игнали савагич — 700
конденсор вентилятори 1250
конденсорнинг турли барабани 80
конденсорнинг ажратувчи барабани 300
урнатилган ^увват 2,8

Габарит улчамлари, мм
узунлиги 3318
кенглиги (ишчи) 1940(1060)
баландлиги 3945

Машина массаси, кг 1900

БП-2 маркали тугри урнатилган бункер

Бу бункернинг асосий вазифаси тараш машинасининг таъ- 
минловчи столига пахтани тухтовсиз ва бир текис узатиш. Бу 
бункерларнинг хаммаси бункерлар системаси деб аталган СБП 
курилмасига уланган булади ва бир группа тараш машиналарини 
ПРЧ-2 дан таъминлайди. Бункерларнинг иш унумдорлиги тараш 
машиналарники билан бир хил булади.

БП-2 техник тавсифи

Чи^арувчи валларнинг диаметри, мм 
Чи^арувчи валла р орасидаги кирим (тир^иш), мм 

нинг айланиш тезлиги, мин"1 
Бункер деворининг бир минутдаги силкиниши 
Бункер пастки деворининг силкиниши, мм 
Силкитувчи электр двигатель ^уввати, квт 
Габарит улчамлари, мм 

узунлиги 
кенглиги (ишчи) 
баландлиги

Бункернинг массаси, кг 
Ишлатиладиган толалар

Ишлатиладиган пахта цатламининг цалинлиги, к/текс 
Бункернинг чицарувчи валиклари билап таъминловчи ци­
линдри орасидаги чузилиш даражаси

— 150
5—15
1,27—8,39
100, 110, 120, 140
0—50
0,12

2800
651
2800
382
урта толали па ингичка 
толали пахтала р 
455, 345 
1,03—1,09
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ЗУ-Ш2 маркали мойлаш ва намлаш (эмульсиялаш) машинаси

Бу машина титилган пахтанинг намлиги кам булса, уни намлаш 
(эмульсиялаш), пахтанинг намлиги етарли булса, факат мойлаш 
учун ишлатилади. Ишлатиладиган пахтанинг сифати паст ва 
аралашма таркибида чикиндилар купрок булса, толали материаллар 
хам мойланади, хам намланади. Бу машина одатда горизонтал титиш 
машинасидан кейин урнатилади.

ЗУ-Ш2 маркали машинанинг техник тавсифи
Кириш тешигининг улчами, мм 165x690
Эмульсия насосининг иш унумдорлиги л/соат 480
Насоснинг босими, Па 5-105
Габарит улчамлари, мм:

узунлиги 2900
кенглиги 1950
баландлиги 1500

Машинанинг массаси, кг 1332
Намланадиган пахта буйича иш
унумдорлиги, кг/соат 1500
Сарфланадиган ^увват, квт 14,5

2. Тараш боскичидаги машиналар

Якин-якинларгача тараш машиналари фабрикадаги машиналар 
ичида иш унумдорлиги энг паст машиналар эди. Хозир тараш 
машиналарининг иш унумдорлиги анча купайган. Уларнинг микдори 
битта машина учун 30—40 кг/сек гача бориб колди, шу билан бирга, 
олинадиган махсулотнинг сифати хам яхшиланмокда. Умуман 
олганда йигириш фабрикасининг иши, йигиришдаги узилиш, оляна- 
диган ипнинг сифати тараш жараёни билан бевосита богланган. 
Тараш машиналари канча яхши ишласа, тарамнинг сифати канча 
яхши булса, олинадиган ипнинг сифати хам шунча яхшиланади ва 
йигиришдан олинадиган Самара ошади. Шунинг учун хам тараш 
боскичи йигириш фабрикасининг «юраги» деб айтилади.

Тараш машиналарида иш унумдорлигининг купайиши кайси 
йуналишлардй бормокда? Тараш машиналарида иш унумдорлигини 
ошириш учун толаларни тараш жараёнларини яхшилаш керак. 
Шунинг учун хам асосий масала факат машинанинг иш унумдорлиги­
ни ошириш эмас, машинадан олинадиган тарамнинг сифатини 
яхшилаш, чунки йигириш жараёнига таъсир киладиган асосий 
омил— тарамнинг сифати.

Тараш машинасининг иш унумдорлигини ошириш ва тараш 
жараёнларини такомиллаштириш асосан куйидаги йуналишларда 
бормокда: бош барабан билан кабул барабанлари тезлигини 
ошириш, машинадаги барча деталлар ва механизмларни тайёрлашда 
уларнинг сифатини яхшилаш, сифатли гарнитуралар куллаш 
Кисобига бош барабан билан шланкалар орасидаги керим (тир- 
Киш)ни камайтириш, бош барабан билан ажратиш барабани
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орасидаги тиркишни камайтириш, машинанинг \амма кисмларидан 
чикиндиларни автоматик ва пневматик усуллар билан доимий 
тозаланишини таъминлаш, машинанинг кабул барабанини тако- 
миллаштириш. Буларнинг барчаси пахта толасини тараш жараёнини 
яхшилайди ва толаларни ифлосликлардан яхши тозалаш имконияти- 
ни беради. Хозирги тараш машиналарининг ишини такомиллашти- 
риш тарамнинг машинадан кайси усул билан ажратиб олинишга хам 
боглик.

Шу максадда тарамни машиналарда валиклар ёрдамида ажра- 
тиш яхши натижалар бермокда. Тарам таркибида колган ифлослик- 
ларни эзиб юбориш учун, янги машиналарга эзувчи валлар 
урнатилган.

Иш унумдорлиги юкори булган хозирги замон тараш машиналари 
чанг ушловчи, холст узилганда машинани автоматик равишда 
тухтатувчи мосламалар билан жихозланган. Тараш машиналарининг 
ишлаб чикаришда кенг таркалган ЧММ-14 ва ЧММ-14Т маркалила- 
ри эндиликда тукимачилик машинасозлари томонидан ишлаб 
чикарилмай куйилди. Бунинг сабаби шуки, иттифокимиз ва чет эл 
фирмаларининг куп йиллик тажрибалари шуни курсатмокдаки, бу 
машиналарнинг габарит улчамлари кичкина булганлиги туфайли, 
тараш жараёнидаги аэродинамик мувозанат бузилар экан. Шу 
сабабдан булса керак, чет эл фирмаларида бундай кичик габаритли 
машиналар деярли ишлаб чикарилган эмас. Шу нуктаи назардан 
иттифокимизда хам тараш машиналарининг нор мал габаритлиси 
ишлаб чикарила бошланди. Бу машиналарнинг маркаси: ЧМ-50, 
ЧМ-60, ЧМД-5 ва х. к.

ЧМ-50 маркали тараш машиналари ишлаб чикаришда атрофлича 
еиновдан утказилган, натижалар ёмон эмас. Агар йигиришда 
пневмомеханик йигириш машиналари кулланадиган булса, тараш 
боскичида толани икки марта тарайдиган ЧМД-4 машиналар 
кулланиши шарт булиб келинди, чунки тата яхши таралмаса, ундан 
БД-200 ёки ППМ-120 машиналарида ип олиш кийинлашади. Кейинги 
вактларда ЧМД-4 машинаси урнига янги икки барабанли 
ЧМД-5 маркали машина ишлаб чикарилмокда.

Утказилган тажрибалар шуни курсатадики, пневмомеханик 
йигириш машиналарига келган пилта таркибида ифлослик даражаси 
0,7 % дан, йирик ифлосликлар эса 0,4 % дан ошмаслиги, катталиги 
0,15 мг га тенг ифлосликлар мутлако булмаслиги керак.

ЦНИИХБИ ходимлари томонидан утказилган ишларда шу нарса 
аникландики, шу юкоридаги талабларни бажариш учун тараш 
машиналари икки барабанли булиши, яъни махсулот тараш 
машиналарида икки марта таралиши керак экан.

Икки барабанли тараш машиналари 25—30 кг/сек иш унуми 
билан яхши ишламокда, тараш сифати талабга жавоб беради.
8- жадвалда хар хил йугонликдаги пилта ва ажратилган чикинди- 
лар микдори курсатилган.

Икки барабанли ЧМД-5 маркали тараш машинаси кулланилса, 
пневмомеханик йигириш машинасидан физик-механик хоссалари
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8- ж а д в а л

Курсаткичлар Ипнинг й^гонлиги, текс

29,4 ва 25 20,8 ва 15,4

Чициндиларнинг умумий ми^дори 
Шу жумладан:

5,4 4,4

машиналар тагидан 2,3 1,9
биринчи шляпкалар тарандиси 2,2 1,9
иккинчи 0,9 0,6

1 г пилтадаги ифлосликлар 0,75 0,75
Энг катта ифлосликлар массаси, мг 0,2 0,15
Пилтанинг тскислиги 1 м узилгандаги 4,5 4,0
Пилта нотекислиги (Устер асбоби буйича) 5,0 4,5

Хамма томондан ГОСТ талабларига жавоб берадйган кжори сифатли 
ип олинади. Йигиришда узилиш хам кам булади.

ЧМ-50 маркали тараш машинасининг техник тавсифи

Иш унумдорлиги, кг/соат
Пахта буйича: У рта то дали 

ингичка толали
Сунъий тол ал ар б^йича: кимёвий 

сунъий
Иш органларининг кенглиги, мм
Барабанларнииг айланма тезлиги, мин" Г 

цабул барабани 
Урта толали пахта учун
ингичка толали пахта ва кимёвий тола учун — 
бош барабан:
Урта толали пахта учун 
ингичка толали пахта учун 
кимёвий тола учун

Ишланадиган махсулотнинг узунлиги, мм:
Урта толали пахта 
ингичка толали пахта 
кимёвий тола

Й^гонлиги, кил отек с: холст 
пилта

Асосий иш органларининг диаметри, мм 
таъминловчи цилиндр 
барабанлар (гарнитура сиртидан): 
хабул барабани 
бош барабан 
ажратиш барабани

40
40
20
50
25
1000

800

640

400

320

25—26; 35—36 
33—34; 41—42 
65 гача 
340—600 
3,57—5,55

80

248
1290
670
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111л яп кал ар полотноси
чизицли тезлиги, мм/мин 
урта толали пахта учун 
ингичка толали пахта ва кимёвий 
толалар учун

Шляпкалар сони: умумийси 
ишчилари

Пилта тахлагичдаги тоснинг улчами, мм 
диаметри ва баландлиги 

^аракатга келтирувчи двигателлар:
барабанларники (бош ва ^абул барабаниники) 
ва шляпканики:

ЧМД-5 маркали цушалоц барабанли тараш машинасининг

Иш унумдорлиги, кг/соат ^
Иш органларининг кенглиги, мм 
Ишлатиладиган толаларнинг узунлиги, мм 
Холстнинг йугонлиги, ктекс (купи билан)
Пилтанинг йугонлиги, ктекс 
Чузиш: у мумий
Текширувчи роликлар жуфти билан чузувчи асбобнинг 
олдинги цилиндри (тарамларни валикли ажратишдаги) 
Барабанларнинг диаметрлари 
(гарнитура сиртидан); мм 

бош барабан 
ажратиш барабани 
цабул барабани 

^аво сарфи, м^/сек:
Системаларда: машинанинг тагидаги чи^индалардан тозалашда 
Чангдан ва шляпкали тарандиларни тозалашда 
Ёпиц клапанлар орцали тозалашда (купи билан)
Пилта тахловчидаги тоснинг диаметри, мм 
^аракатга келтирувчи двигателлар:

барабанларники (биринчи бош цабул цилувчи) тозаловчи ва 
ликники: тип 

^уввати, квт 
айланма тезлиги, мин-1

Пилтанинг йугонлигини ростлаб турувчи тишли 
рейканики: 
тури
едгввати, квт 
айланма тезлиги, мин"*

Габарит улчамлари (пилта тахлагувчиси билан), мм узунлиги 
кенглиги

баландлиги: бункерсиз 
бункер билан

80
112
46

500, 1000

100

техник тавсифи

40
1000
25—26; 35—36 
1200 
3,6—4,2 
60—238

1,03—1,71

670
670
234

0,833—0,973 
0,5—0,556 
0,3 
500

ЧАМБ 132 М443

0,9 (1,5) 2,1 
750 (1500) 3000

РД-0,922
10
30

, 4880, 2085

1750
3390



Машинанинг умумий массаси, кг (купи билан) 5950
4АМБ132 М 443 
4
1470

тури
цуввати, квт

Айланма тезлиги, мин'*
«Таъминлаш-чи^ариш» системасиники: 

тури ЧА100 18 (4)
2У2
0,9 (1,5) 2,1 
750 (500) 3000

цуввати, квт 
айланма тезлиги, мин-^

Агар ишлав'иладиган пахта толасининг умумий ифлослиги 6 % 
гача борадиган булса, уларни юмшок ва каттик ифлосликлардан 
тозалашда машина (ЧМД-5) иккинчи шляпкалар урнатил^ан зонаси- 
нинг тараш ва тозалаш хусусияти ошиб кетади, тараш тозалиги анча 
ошади ва эзувчи валларнинг иши енгиллашади. Эзувчи валларга 
куйилган юклар микдори 1000 Н гача купайтирилганда пилта 
таркибидаги чигит кобиклари колдикларининг микдори 18 % ’'а, ип 
таркибидаги каттик ифлосликлар микдори 10 дан то 18 % гача 
камаяди. Эзувчи валларга куйилган юк микдори купайтирилса, 
боскичлардаги нотекисликлар купаймайди ва ипнинг мустахкамлиги 
хам узгармай колади. Тараш машиналарига куйилган икки 
цилиндрли чузиш асбоби пилтадаги толаларнинг ростланиш ва 
параллелланишини 10—20 % оширади. Ивановодаги тараш машина- 
лари ишлаб чикарадиган завод ЧМД-5 маркали тараш машинаси- 
нинг шляпкаларини коплаш учун ярим каттик махсус копламалар 
ишлаб чикармокда. Олдинги тараш машиналарида шляпкаларга 
коплаш учун юмшок гарнитура ишлаб чикарилар эди, улардаги 
игналарнинг диаметри 0,24 — 0,34 мм гача булади, хар 3—4 ойдан кейин 
бу гарнитуралар албатта чархланиши керак, чунки улар иш даврида 
утмаслашиб колади.

Юкори унумли тараш машиналарида юмшок гарнитуралар 
кулланилса, олинадиган тарамнинг сифати унча яхши булмайди, 
пилтанинг нотекислиги хам юкори булади, машиналарнинг тухтаб 
туриб колиши купаяди, уларнинг ишлаш муддати хам анча камаяди. 
Буларнинг хаммаси йигилиб тараш машиналаридан олинадиган 
самарани пасайтириб юборади.

Шунинг’учун хам кейинги ишлаб чикариладиган тараш машина­
ларида ярим каттик гарнитуралар ишлатилмокда.

Юмшок гарнитураларга Караганда ярим каттик гарнитура- 
ларнинг бир канча афзалликлари бор:

— игналар тайёрланадиган сим оваль (эллипс) кисмли булиб, 
уларнинг эгилишига каршилиги куп (5 марта).

— игналар кадаладиган лентанинг устки катлами иссикка 
чидамли синтетик резинкадан тайёрланган булиб, у жуда эгилувчан, 
ишкаланишга чидамли.

— игналар учи махсус тобланган булиб, ишкаланишга жуда 
’чидамли, узокка чидайди.

— игна учлари икки томондан йунилган конуссимон шаклга 
келтирилган.
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Бу гарнитурани Иваново шахридаги Балашова номли йигириш- 
тукиш фабрикасида атрофлича синовдан утказиш шуни курсатдики, 
бу ярим каттик гарнитурани куллаш хам технологик, хам иктисодий 
жихатдан кулайдир.

ЧМД-5 маркали тараш машинасида кулланилган ярим каттик 
гарнитура тараш сифатини анча яхшилайди ва пилта таркибидаги 
нуксонларни анча камайтиради. Шу икки барабанли ярим каттик 
гарнитура билан жихозланган тараш машинасидан олинган пилта 
ишлатиладиган пневмомеханик йигириш машиналарида узилиш 
30—50 % гача, тайёр ипнинг таркибидаги ифлосликлар 10—30 % 
гача камаяди. Ярим каттик гарнитуралар билан копланган шляпка- 
ларнинг хизмат муддати тахминан 3 баравар ошади. Тараш 
машинасига курсатиладиган хизматлар сони анча камаяди, машина- 
нинг буш туриш вакти кискаради, буларнинг эвазига иш унумдорлиги 
анча ошади.

ЧМ-60 маркали тараш машинаси. Бу машина ЧМ-50 маркали 
машинанинг такомиллашган тури булиб, иш унумдорлиги 40 кг/с 
гача боради. Машинанинг иш унумдорлиги юкорилиги асосан бош 
барабаннинг тезлиги ортиши хисобига булган, асосий ишчи 
органларини коплаш учун юкори сифатли арра тишли гарнитуралар 
кулланилган, хамма кисмлари сифатли ва аник тайёрланган. 
Масалан, бош барабаннинг тепиши 0,02 мм дан ошмайди. Машина- 
дан тарам валиклар ёрдамида ажратилади, узувчи валлардан кейин 
«2X3» системадаги чузиш асбоби урнатилган. Машинадан чангли 
хаво ва чикиндиларни олиш марказлаштирилган.

ЧМ-60 маркали машинанинг техник тавсифи

Иш унумдорлиги, кг/соат:
урта толали пахтага, гача: 40
ингичка толали пахтага 20
кимёвий толаларга 50

Барабанларнинг диаметри, гарнитура
сиртигача, мм
бош барабан 1290
ажратувчи — барабан 680

Тосларнинг диаметри, мм 500
Электр двигателнинг »̂ уввати, квт 4,93
Кучланиш 380 вольт
Машинанинг асосий улчамлари (габарити), мм 395x1970x1710
Машинанинг у мумий огирлиги (массаси), кг 4800

Агар кайта тараш йигириш системасини лойихалаш зарур булса, 
у холда тараш машиналари ва уларнинг иш унумдорлиги ишлатила­
диган толанинг холатига караб танланади.

Ингичка тол ал и пахта толасининг I—II типлари ишлатиладиган 
булса, ЧМ-50 ва ЧМ-60 маркали машиналар танланади (уларнинг иш 
унумдорлиги 12— 18 кг/с атрофида булади).
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АЧМ-14у маркали тараш агрегати

Бу машинанинг асосий максади урчуксиз ишлаш системасида 
паст сортли пахта толаси ва йигириш фабрикаси чикиндиларидан 
иборат аралашмадан ярим махсулот ишлаб чикариш. Бу ярим 
махсулотлар асосан йугон ва пахмок ип олиш учун роторли йигириш 
машиналарида ишлатилади.

Бу агрегат таркибига куйидаги машиналар киради:
ЧММ-4АП ва ЧММ-14 маркали иккита тараш машинасига бу тараш 

машиналари кетма-кет урнатилган булиб, умумий харакат схемасига 
эга.

ЧММ-4АП маркали тараш машинаси ундан олдинги ишлаб 
чикариладиган ЧММ-14Т маркали оддий тараш машинаси асосида 
тайёрланган, факат шляпкалар урнига 3 жуфт таровчи ва тозаловчи 
валиклар урнатилган, ажратувчи барабан урнига диаметри 234 мм 
булган ажратувчи-таровчи валик урнатилган холос.

АЧТ-14У маркали машинанинг техник тавсифи 

ЧММ-14АП маркали машина асосий ишчи органларининг диа­
метри, мм: 150

чицарувчи валиклар 150
таъминловчи цилиндр 57
Кабул барабани (коплама устидан) 234
бош 670
ажратиб таровчи барабан 88
тозаловчи валиклар 88
чикарувчи валиклар 80
конденсор барабани 482
Хаво хайдовчи роторлар 221
ажратувчи валиклар 65

ЧММ-14 машина асосий ишчи органларининг 
диаметрлари, мм:
таъминловчи цилиндр 57
кабул килувчи барабан (коплама устидан) 234
бош барабан 670
ажратувчи 670
ажратувчи валик 172
эзувчи валиклар 77

ЧММ-14АП машина асосий ишчи органларининг 
айланиш тезлиги, мин'*
таъминловчи цилиндр 0,45—13,86
Кабул барабани 1454
бош барабан 683
ажратиб таровчи барабан 2788
ишчи валиклар 778
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Агрегатнинг габарит ^лчамлари, мм: 400 мм—500 мм

кенглиги:
Ердан улчанган баландлик, мм 
Агрегатнинг массаси, кг

ишчи кенглиги, мм:
Иш унумдорлиги, кг/соат: 40 гача 
Пилтанинг й^гонлиги, ктекс

узунлиги: 6180—6245
1765—1765
2800—2800
6880—6905
1000
40 гача 
3—3,5

Машинада тарамни туплаш ва уни машинадан чикариш учуй 
диаметри 482 мм булган конденсор ва планкали транспортер 
кулланади.

Иккинчи машина ЧММ-14 пинг олдинги ишлаб чикарилган 
машиналардан фарки: унда факат холст айлантирувчи валик ва 
бошкариш станцияси йук.

Хар иккала машинанинг тагидан ажралган чикиндилар алохида 
кабул килувчи мосламалар ёрдамида ташилади.

Пилта машиналарини танлашда уларнинг тезлиги, тузилишининг 
соддалиги, кулланадиган чузиш асбобининг ишончли ишлаши ва 
уларда автоматиканинг кулланиш даражаси хисобга олинади. 
К\ пчилик йигириш фабрикаларида ишлаётган пилта машиналаридан 
Л НС-51-2м, Л2-50М, Л-2-50-1, Л2-50-220у маркалилари бор.
Булардан ЛНС-51-2М маркалисининг тезлиги 120 — 180 м/мин гача 
боради. Л-2-50-М, Л-2-50-1 маркали машиналардаги тезлик 220— 
260 м/мин гача етади. Уларда пилта тахланадиган тосларнинг 
диаметри 400 ва 500 мм гача катталашган. Пилтани пневомеханик 
йигириш машиналарига тайёрлаш учуй иккинчи боскичда Л2-50-220у 
маркали пилта машинаси кулланади. Бу машинада тосларнинг 
диаметри 220 мм булиб, улар автоматик равишда алмашади.

3. Пилталаш боскичидаги машиналар

Л2-50-1 маркали машинанинг технологик тавсифи

Ишлаб чи^араётган толаларнинг узунлиги, мм: 
Пилтанинг й^гонлиги, ктекс:

27; 28-39; 40

чи^увчиники 
К^шишлар сони 
У мумий ч^зилиши:
Чи^иш сони
Чи^иш цисмининг оралиги, мм
Лента билан таъмииловчи валларнинг диаметрлари, мм 
Таъминловчи цилиндрнинг диаметри, мм:
Чузувчи асбоб цилиндрлари диаметри, мм

кирувчиники 4.55— 2,86
4.55— 2,86 
6; 8 
5,5—8,5
2
550
50
35

силлиц цилиндр
I ^аторники
II
III

50,5
50
28
44
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Си^увчи валикларнинг диаметри, мм 
(^оплама устидан): 
силли^ цилиндр
I ^аторники
II 
Ш

Ишлаб чи^арувчи пилтанинг чизи^ли тезлиги, м/мин:

Пилталар техланадиган тослар
Улчамлари (к^тарувчи пружиналар билан), мм
диаметри
баландлиги

^аракатга келтирувчи электр двигатель: 
вентилятор ^аво сУрувчи система

турлари АОЛ 12-2
^уввати, квт: 1,1
айланиш тезлиги, мин 1 2815
Габарит улчамлари, мм: 4330x1750x1680
Машинанинг огирлиги (массаси), кг

42
32
28
28
215; 260; 320; 
350; 400

500; 400; 350; 
1000; 900; 900

т^ла тосларни
итарувчи
АОЛ2-12-6
0,6
915

1960

Л2-500-200У маркали машинанинг техник тавсифи

Ишлаб чи^арувчи пилтанинг чизи^ли тезлиги, м/мин: 220; 270; 360; 410
Пилтанинг чи^иш сони: 2
Ишлаб чи^арилаётган толанинг узунлиги, мм 27—28; 40—41

^ушишлар сони 6; 8
Пилтанинг йу гон лиги, ктекс

кирувчиники 2,86—5
чи^арувчиники 5—2,85

Умумий чузилиши 5 -8 ,5
Таъминловчи тосларнинг Улчамлари, мм

диаметри 500 гача
баландлиги 1000 гача

Пилталар тахланадиган тосларнинг улчамла'ри, мм:
диаметри 220
баландлиги 900

Таъминловчи валларнинг диаметри, мм
цилиндрнинг 35

Чузувчи асбоб цилиндрининг диаметри., мм
силли  ̂ цилиндр 50,5
I ^аторники 50
II 28
III 44

Си1̂ вчи валикларнинг диаметри, мм:
силли^ цилиндр 42
I цаторники 32
И 28
III 28

^аракатга келтирувчи Асосийси Пневмосу- Авто Титзловчи- Б^ш тослар-
электр двигатель рувчининг тахловчи ни узатувчи

вентилятори механизм траспортер
фгввати, квт: 4 U  0,4 0,55 0,25
айланиш тезлиги,
мин 1 1450 2815 915 2840 1500
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Габарит размерлари, мм:
узунлиги
кенглиги
баландлиги

5260
1760
1720

Машинанинг массаси, кг: 2200

Л2-50-2м маркали пилта машинаси

Бу янги пилта машинасининг асосий вазифаси пахта толаси ва 
кимёвий толалардан олинган пилталарни чузиш хисобига, улар 
таркибидаги толаларни ростлаш, параллеллаш ва пилта йугонлигини 
текислаш. Бу машина олдин ишлаб чикарилган Л-2-50-1м маркали 
машина асосида яратилган. Олдинги машинадаги камчиликлар 
йукотилиб, яна бир нечта техник янгиликлар кушилган.

Л2-50-2м маркали пилта машинаси пилта тайёрлашда I ва 
II боскичларда карда ва кайта тараш системаларида кулланади. 
Кабул килинган йигириш сисгемасига биноан ва буюртмачилар 
хохишига караб икки хил вариантда тайёрланиши мумкин:
— урта ва калта толалар учун (индекси «К»);
— ингичка толалар учун (индекси «Г»).

Олдин ишлаб чикарилган машиналарга ыисбатан янги машина­
нинг автоматлаштириш даражаси юкори, машинани бошкариш анча 
енгиллаштирилган, кул мехнати камайтирилган, уни бошкарувчи 
ишчилар кам чарчайди, электр энергияси кам ишлатилади, 1 м2 иш­
лаб чикариш юзасидан олинадиган махсулот микдори хам юкори. 
Машина ишлаётган пайтдаги шовкин ва силкинишлар хам белги- 
ланган нормалардан ошмайди. Бу машинанинг конструкциясини 
яхшилаш максадида иттифок машинасозлигида биринчи бор 
кулланадиган узига хос техник очимлар кулланилган:

— машина га келаётган пилта узилиб колса, унинг урнига 
таъминлаш кисмида '^хтиёт мослама ишлайди;

— машинадан чикаётган пилта пневмозаиравка ёрдамида ула- 
нади;

чангли хавони тозалаш учуй майин фильтрлар кулланилган.
Л2-50-2М маркали маши на да яна бир канча механизмлар 

та к ом и л л а ш га н, бул а р га:
— таъминловчи рамкада тослардан пилтани кутарувчи валлар 

урнатилган булиб, улар ёрдамида пилталар тосдан токи чузиш 
асбобигача бузилмай-титилмай боради;

таъминловчи рамкадаги айланувчи валикларга харакат 
занжирли узатмас урнига ясси тиш.пама гасмалар билан узагиЛади. 
бунинг эвазига човкип камаядн;

— чузиш асбобичинг тури «3X3» системада назорат килувчи 
чивик устига подшиппикли снкиб турувчи валик урнатилган;

— машинанинг чузиш асбрби ва чикарувчи валлар атрофидан 
(зонасидан) чангни доимий равишда тортиб турувчи пневмосургич 
урнатилган;
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— тулган тосларни автоматик равишда алмаштирилади, тослар- 
ни алмаштириш аник ва ишончли бажарилади;

— узувчи механизм тосларга тахланган пилталарнинг узунлиги 
аник булишини таъминлайди.

ЛА-54-500В маркали пилта машинаси

Бу машина саваш ва тараш машиналарининг поток линияларига 
бирлаштирилганда пилта машинасининг биринчи боскичида куллани- 
лади. Машинада чикариладиган пилтанинг йугонлиги автоматик 
равишда ростланади, яъни тугриланади.

Л2-50-2М маркали пилта машинасининг техник тавсифи

Чузиш асбоби, тури 3><3
Умумий чузиш 5—8,5
Ишлатиладиган толанинг уртача узунлиги, мм 25—42
Ишлаб чикариладиган пилтанинг йугонлиги, ктекс

таъминловчи пилта 2,8—5,0
чицарувчи 2,8—5,0

Машинадаи чицувчи пилталар сони 2
Чицувчи пилталар орасидаги масофа, мм 550
Чицарувчи цилиндрларнинг чизи^хи тезлиги, 

м/мин (кинематик схема буйича) 500 гача
Таъминловчи тослар улчамлари, мм

диаметри 600 гача
баландлиги 1000

Тосларнинг улчамлари, мм
баландлиги 500
диаметри 1000

Урнатилган цувват, квт 5,83
Габарит улчамлари, мм (купи билан):

узунлиги "' 6874
кенглиги 2162
баландлиги 1590

Машинанинг огирлиги, кг (купи билан) 2540
Пенза НИЗКИПмаш корхонаси тузган Текстилмаш
Пенза заводи ишлаб чицаради
Машинанинг ишлаб чи^арилиш муддати III кв. 1990 й.

Чузиш микдори автоматик ростлагич механизми ёрдамида ростлаб 
турилади. Бу механизмнинг булиши холстсиз ишлаётган тараш 
машиналаридан олинган пилталарнинг йугонлигини текислашнинг 
асосий шартларидан хисобланади. Пилта йугонлигини гекислашнинг 
икки усули бор: биринчисида машинадан утаегган махсулот 
калинлиги радиоизотопли датчиклар, иккинчи усулда машинанинг 
чузиш асбобидан утаётган махсулот калинлиги пневматик датчиклар 
билан улчанади. Чузиш микдорининг автоматик равишда узгартири- 
лиши чикариладиган пилталарнинг йугонлигини берилган (мулжал- 
ланган) даражада тутиб туришга имкон беради. Бу автоматик 
ростлагич пилталар нотекислигини 5 метрли булакларда 3 баравар.
50 метрли пилталарда 4 -7 баравар камайтиради. Пилталарнинг
калта (30 мм) булакларидаги нотекислик узгармай колади.



ЛА-54-500В маркали пилта машинасининг техник тавсифи

Чузиш асбоби: тури 3x3 3x3
Чузиш (умумий) 4,208—11,628 Пилта
Пилта тезлигининг ^згариши 25
Пилта йугонлиги!т  ани^ ростлагичи 2
Пилта тахловчидаги тоснинг

диаметри, баландлиги, мм 500, 1000 500, 1000
Э̂ аво босими, атм. о» 1 о\ о

^аракатга келтирувчи двигателлар:
бош двигатель: тип 4А100 АУЗ
^уввати, квт . 

айланиш тезлиги, мин
4
1430

тех: алмаштириш автомати,
тури 4МА2М50В6УЗ 4ЛА2М50В6УЗ
^уввати, квт 1 
айланиш тезлиги, мин

0,55 0,55
1920 920

)^аво тозалагич сиеггемасидаги 
вентилятор:
тури 4ЛА2М80В2УЗ 4ЛА2М80В2УЗ
цуввати _ 
айланма тезлиги, мин

U 1.1
2815 2815

Габарит ^лчамлари, мм
таъминловчи рамка 4225x1855x1840
рамкасиз 1995x1585x1920

Машинаникг массаси, кг 2250
Пилтани чи^ариш тезлиги, м/мин:

I машина 400—450 450—500
II машина 360 360

КФ-в I машина 0,82—0,83 0,81—81
II 0,81—0,81 0,80—0,81

Тосдаги пилта огарлиги 19; 23 19; 23
Битта чи^арувчи ^исмининг иш

унумдорлиги, кг 70—80 75—80
Ишлатиладиган толанинг узунлиги:

мм 25—65

4. Кайта тараш боскнчидаги машиналар

Иттифокда ишлаб чикарилган кайта тараш машиналари, уларга 
махсулот тайёрловчи пилта кушит ва холст чузиш машиналари 
хозирги вактда ишлаб чикарилмай куйилди, чунки бу машина- 
ларнинг тезлиги, иш унумдорлиги ва улардан олинадиган махсулот 
сифати талабларга жавоб бермай колди. Хозирги пайтда чет эл 
фирмаларида ишлаб чикариладиган кайта тараш машиналари ва 
уларга махсулот тайёрлайдиган пилта кушиш машиналарининг иш 
унумдорлиги юкори, олинадиган махсулотнинг сифати хам яхши. Бу 
машиналар узок вакт бузилмай ишлайди. Шу машиналарнинг 
кискичлари (тиски) ва ажратувчи механизмларининг конструкцияла- 
ри тубдан узгарган. Бунинг эвазига кайта тараш машинасининг 
тезлиги эски машиналардаги 100— ПО давр/мин урнига 200— 
260 давр/мин гача купайган.

Замонавий кайта тараш машиналарида муфта урнига диффе­
ренциал механизмлар урнатилиб, эксцентрик билан бирга ажратувчи 
цилиндрларга харакат беради ва бошкаради, тарокли барабаннинг
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игналари пневомеханик мосламалар билан узлуксиз тозаланиб 
туради, машинадан ажралган тарандилар махсус идишларда 
тупланади, хамма подшипниклар марказлаштирилган усулда мойла- 
нади. Машинада автоматик тухтатгичларга белги берувчи мослама 
(сигнализация) урнатилган. Урнатиладигаи хамма тиркишлар 
(разводка) марказлаштирилган (битта жойдан), бу эса машинани 
созлашни осонлаштиради. Хозирги замон кайта тараш машиналари- 
да пилтанинг йугонлигини тугрилаш учун автоматик ростлагич 
урнатилган ва чикариладиган пилталар икки оким булиб чикиб, хар 
кайсиси алохида тосларга тахланади, бундай килиниши чузиш 
асбобининг ишини енгиллаштиради ва пилта яхши тайёрланади.

К,айта тараш системасидан олинган махсулот сифати ва 
натижалар, факат кайта тараш машиналарининг тузилишига эмас, 
балки кайта тараш учун кабул килинган махсулотни тайёрлаш 
усулларига хам боглик булади. Энг кулай холст тайёрлаш системаси 
икки боскичли булиб, унда энг куп чузиш ва кушилиш сони булади. 
Бунда пилта машинаси билан холстча хосил килувчи машиналар 
кулланилади.

Хозирги ишлаб турган деярли хамма фабрикаларда хам, янги 
ишланаётган лойихаларда хам кайта тараш боскичида куйидаги 
машиналар тавсия этилади.

Тараш машинасидан кейин пилталар дастлабки пилта машинала- 
рига келади, бу машиналар: Л 2-50-1: Л2-50-2м булиши мумкин, 
ундан кейинги машина холстча олиш учун пилта кушувчи машина 
(ГДРда ишланган) «Текстима» 1576 моделли булиб, унда холстча- 
ларни чикариш учун 1577 булган транспортер урнатилган. Олинган 
холстчалар кайта тараш машинаси «Текстима» 1532 моделига 
келтирилади.

Иттифокимизда бу машиналардан ташкари Япония фирмаси 
«Хаво» нинг махсулоти булган кайта тараш машиналари хам яхши 
курсаткичлар билан ишламокда. Бу машиналар Ленинграддаги 
галтак ипи ишлаб чикарадиган Киров комбинатига урнатилган.

1576 «Текстима» модели машинасининг техник тавсифи

Иш унумдорлиги, кг/соат 
Ишлаб чи^арилаетган пахта толасининг 

узунлиги, мм
Ишланадиган пилталарнинг чизи^ли йугонлиги, ктекс: 
К^шиб ишлатиладиган пилталарнинг сони 
Таъминловчи тосларнинг улчамлари, мм 

диаметри 
баландлиги

Машинани таъминлаш системаси

Каландр валикларнинг диаметри, мм 
Ч^зувчи асбобнинг тури 
Хиялиги, град 
Умумий ЧуЗИШ
Чузувчи асбоб цилиндрларининг диаметри, мм 
Си^увчи асбоб валикларининг диаметри, мм

480 гача

32—33; 38—39 
80 гача 
20—24 гача

350; 400; 500 
900; 1000
Бир жуфт валиклар, 
жуфт каландр валиклар 
126
«3 га 3» системасида
30Т
1—25
35
35



Валиклар тури: Нинали подшипник- 
ларда

В ал и кл ар га ^йилган юк Пружинали
У раб берувчи валнинг диаметри, мм 420,4
Ишлаб чи^аришнинг чизи^и тезлиги, м/мин 

Холстча ураладиган галтаклар Улчами, мм

40; 45; 55; 60; 
80; 100

диаметри 158
узунлиги 265

Холст галтакларига ^йилган юк >̂ аво ёрдамида
Холстни алмаштирувчи механизм Автоматик равишда
Холстчани алмаштириш муддати, сек. 
Холстларнинг улчамлари, мм

23

кенглиги 265
диаметри 580 гача

Холстларнинг массаси, кг 24 гача
Электр двигатель цуввати.^вт 

айланиш тезлиги, мин 1 
Габарит улчамлари, мм:

7,5
1430

узунлиги (d-500 мм, тос билан)
кенглиги 3895
баландлиги 1950

Машинанинг огирлиги, кг 3200

Бу пилта кушиш машинаси 20—24 гача пилтани кушиш учун 
мулжалланган, лекин технологик жараёни талаби билан кушилади- 
ган пилталарнинг сонини узгартириш мумкин. Машинада ишланган 
холстларни алмаштириш учун махсус автомат урнатилган, унинг 
магазинига 6 та буш галтак урнатилади. Машинада электр тухтатиш 
системаси урнатилган булиб, унда огохлантириш лампалари бор; 
машинанинг харакатланувчи кисмлари копкоги очилса; холстчалар 
ураладиган курилманинг копкоги очилса; махсулот микдорини 
улчовчи хисоблагич копкоги очилса; таъминлаш томонидан пилта 
узилса; чузиш асбобларига ёки зичловчи валларга пахта уралса; 
магазиндаги галтаклар тамом булса; холстчани алмаштиришда 
етишмовчилик булса; пневмосистема тайёр булмаса тухтатиш 
системаси машинани автоматик усулда тухтатади.

Пилта кушиш машинасига ишланаётган холстчаларни ташиш 
учун 1577 моделли транспортер урнатилиши мумкин. Бу транспортер 
ёрдамида холстчалар кайта тараш машиналарига ташилади. Унинг 
тузилиши: кутарувчи механизм ва аравачадан иборат. Кутарувчи 
механизми пилта кушиш машинасининг столчаси олдига урнатила­
ди ва унга махкамланади. Столчадан холстга кутарувчи механизмга 
караб юмалатилади, бир катнинг узида 4 та холстчани пневмосистема 
ёрдамида кутариб аравачага ортилади. Бу ишчини огир мехнатдан п 
хати килади. Ташувчи аравачаларда ёпик гилдираклари булиб, енгил 
юради.

Аравачаларнинг баландлиги кайта тараш машинасидаги холстча­
лар куйиладиган жой сатхи билан бир хил сатхда булади. 
Аравачанинг таг кисмида буш галтакларни машиналардан йигиб, 
пилта кушиш машинасига кайтариш учун махсус магазин бор.
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Махсус галтакларда ишлайдиган текширувчи мослама булиб, 
холстчани кутаришни, кайта тараш машиналарига агдариб беришни 
ва аравачаларни белгиланган жойда тухташини таъминлайди.

1532 моделли кайта тараш машинаси. «Текстима»

Бу машинанинг асосий вазифаси пахта толасини тутамларга 
ажратиб, кар икки томонини тараб, уларни бир-бири билан улаб 
пилта олиш. Кайта тараш машиналари ингичка толали ва урта 
толали пахтадан ингичка ип олишда кулланилади. Бу машинанинг 
тезлиги 160—245 давр/мин гача. Ишлатиладиган холстчанинг 
йугонлиги 56—80 г/м гача булади. Холстчалар куйилган валиклар 
доимий айланиб туради, ишлатиладиган холстча тамом булиш 
олдидан машина автоматик равишда тухтайди, чунки холстчанинг 
охири калин булади, игналарни синдириб юбормаслик учун кискич- 
лар (тискилар) осма равишда урнатилган булиб, улар тебранма 
харакат килади.

Таралган тола тутамлари ажратувчи цилиндрларга секин 
узатилади ва кискичлар оркага тез кайтиши билан тола тутами тез 
узилади. Бу жараёнларнинг шу усулда бажарилиши тола тутамининг 
яхши узиш ва улашини таъминлайди. Х,ар хил узунликдаги толаларни 
ишлаш учун машинанинг оркасига ва олдинга бериладиган 
узунликни керагича урнатиш мумкин. Бу улаш жараёнининг оптимал 
бажарилишини таъминлайди.

Бу машиналарда «2X2» системада бажарилган чузиш асбоби 
урнатилган; кар бир машинада иккитадан пилта тахловчи ишлайди. 
Машинадан чикаётган кар иккала пилта биттадан тосга тахланади. 
Машинадан ажралган тарандилар турли барабанлар иштирокида 
пневмосистема ёрдамида машинадан олиб чикиб кетилади.

Ажраладиган тарандилар микдори йигириш режаларига мувофик 
8 % дан 25 % гача булади. «Текстима» кайта тараш машинасининг 
узига хос томонлари бор.

Машинани тухтатувчи механизм чирокли огохлантиргичлар билан 
кушилиб ишлайди ва керак булган пайтда машинани тез тухтатади; 
уша нуксонли жойни чироклар аник курсатади. Тухтатувчи механизм 
куйидаги холларда ишлаши мумкин: холстча тамом булганда, пилта 
узилганда ёки воронкаларга тикилганда, пилта цилиндрлар ёки 
валикларга уралганда, пилта тахловчи валикларига уралганда ёки 
узилганда, тослар тулганда, каракат узатувчиларнинг ёпик копкок- 
лари очилганда.

1532 моделли «Текстима» машинасининг техник тавсифи
Ишлаб чи^арилган пахта толасининг узунлиги, мм 32—33; 38—39
Чицувчи пилтанинг чизицли йугонлиги, ктекс: 5,5—3,1
Машинага урнатилган холстчалар 8
Пилтанинг чи^иш сони 2
^ушишлар сони 4
Чи^иш ^исмининг оралиги, мм 505
Бир минутдаги даврлар сони 160—245
Тарандининг ажралиш микдори %да 8—25
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Холстчаларнинг кенглиги, мм
ленталарни цушиб уровчи машинадан 
холст чузувчи машинадан 

1 м холстча булакчасининг огирлиги, г 
Холстча билан таъминлаш системаси 
Таъминлаш узунлиги, мм 
Рифлли таъминловчи цилиндрлар 

диаметрлари, мм 
ю^орида гисиники 
пастдагисиники

Таро^ли барабанча диаметри (игнаси билан) мм: 
Барабанчадаги планкалар сони 
Парракда 1 см даги игналар сони (юмалоц): 

ярим цайта тарашдаги таралиш 
нормал таралиш 
ингичка таралиш

Ю^ори тароадаги 1 см даги ясси (силли^) 
игналар сони:

Юцори тароадаги игналарнинг баландлиги, мм 
Тоснинг таг диаметри, мм 
Тоснинг баландлиги, мм 
Ажратувчи цилиндрларнинг диаметри, мм 

валикларнинг диаметри, мм 
темири буйича 
эластиги буйича

Ажратувчи валикларга цуйилган кж
К^шиш столидаги каландр валларнинг диаметри
Чузувчи асбобнинг системаси

цилиндрларининг диаметри, мм 
Чузувчи асбоб сицувчи валикларининг 

диаметри, мм 
темир буйича 
эластиги буйича

Сицувчи валикларга цуйиладиган юк

Тарандиларни олиш у су ли

Габарит улчамлари, мм 
узунлиги 
кенглиги 
баландлиги

255
300
56—80 
узлуксиз 
5,4; 5,9; 6,5

20
16
152
14

2.2 дан 26 гача
2.2 дан 32 гача
2.2 дан 34 гача

18—26
9,5
400; 500 
900; 1000 
25 
1
18
23
пружинали
70
«2 га 4*
32

24
32
пружинали, ричагли 
ташлама 
турли барабан 
(конденсор)

6494
1515
1620

^аракатга келтирувчи электр 
двигатель

цуввати, квт 
айланиш тезлиги, мин“1

Асосийси

2,2

1430

Чутка вали ва Чузиш асбоби- 
турли барабан- нинг сУриш 
ники системасиники

2,2 0,25
2760

Кайта тараш машиналари даврий ишлаганлиги, хамма органла- 
рининг харакати тугри урнатилиши учун хамма иш органларининг 
харакати бир-бири билан богланиши керак. Бундай ишни машинада 
тугри ва аник бажариш учун махсус кулланма, махсус андазалар ва 
индикатор диски мавжуд. Шу индикатор дискининг курсаткичлари 
индикатор диаграммаси деб аталади.

Машинанинг хамма иш органларининг харакати шу индикатор 
диаграммасининг курсаткичларига караб бирма-бир урнатилади.
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Машинанинг назарий иш унумдорлиги юкори сифатли пилта 
олишда 1532 моделли «Текстима» учун 24—42 кг/соат.

Иш циклининг сони асосан ишлатиладиган холстчанинг йугонли- 
гига ва машинанинг тезлигига боглик.

5. Пилик машиналари

Йигириш фабрикаларидаги техниканинг тараккиёти пилик маши­
налари тараккиётига хам таъсир килади. Пилик машиналарининг 
боскичлари кискарди. Боскичлар сонининг кискаришига сабаб энг 
аввало йигириш‘машиналарида чузиш микдорининг купайиши булса, 
ундан кейин пилик машиналарининг узида чузиш асбобларининг 
куввати ортиб боришидир.

Хозирги вактда йугон ва уртача йугонликдаги ипларни олишда 
пилик машинасининг бир боскичи иштирок этади. Жуда ингичка ип 
олишда икки боскич пилик машиналари кулланади. Замонавий пилик 
машиналарида урчукларнинг айланиш тезлиги анча оширилган 
(1000— 1300 мин-1), пилик ураладиган галтакларнинг хажми
купайган (2,5—3 кг). Пилик паковкалари массасининг ошиши галтак 
улчамларининг катталашиши хамда ураладиган пиликнинг зичлиги 
ортиши хисобига булмокда. Пиликни пишитиш даражаси хам 
15—25 фоизга купайди. Пилта машиналарида кулланадиган катта 
диаметрли (500 мм) тослар пилик машинасининг таъминлаш кисмини 
узгаришга олиб келди, яъни пилик машиналарини таъминлаш 
кисмида махсус баланд таъминловчи рамкалар яратилди. Машина- 
ларнинг тезлигини ошириш учун эса унинг куп деталь ва узеллари- 
нинг конструкциясини такомиллаштиришга тугри келди.

Пилик машиналарида шовкинни камайтириш хам мухим масала- 
лардан хисобланар эди. Шунинг учун хам энг аввал машинадаги 
хамма харакат узатиш кисмларида катта узгаришлар булди. Хамма 
айланадиган кисмлар роликли ёки шарикли подшипникларга 
утказилди.

Чузиш асбобларини тайёрлашда катта аникликка эришилди, бу 
асбобларнинг деталларини тайёрлашда аниклик класси оширилди. 
Асосий деталлардан урчукнинг, рогульканинг конструкциялари 
яхшиланди, кареткалар анча ихчамлаштирилди, бошкарувчи меха­
низм (замок) нинг тузилиши тубдан узгартирилди.

Энг охирги янги пилик машиналарининг маркалари Р-260-5 ва 
Р-192-5. Бу машиналар хар томонлама универсал машинадир. 
Шунинг учун хам бу машиналарни ишлатишда мавжуд стандарт 
деталлар ва ёрдамчи материаллардан (урчуклар, галтаклар, рогуль- 
калар, шпилькалар ва бошкалар)дан фойдаланиш мумкин. Бундай 
килиниши бу янги машиналарни корхоналар шароитида ишлатишни 
анча осонлаштиради. Фабрикада ишлаб турган ускуналарни тако- 
миллаштириш хам анча енгиллашади.

Хозир ишлаб чикарилаётган пилик машиналарида хар хил чузиш 
асбоблари кулланилмокда. Шулардан биттаси икки тасмали, уч 
Цилиндрли чузиш булиб, унда устки эластик валикларга юк бериш
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учун маятникли система кулланган, чузиш асбобига харакат 
шарикли подшипниклар оркали узатилади. Эластик устки валиклар 
юк берувчи ричагдаги ясси утиргичларга урнатилган. Хар хил 
йугонликдаги пилик ишлаб чикариш учун пастки ва устки тасмалар 
орасидаги керимни (тиркишни) узгартириш мумкин, уни бажариш 
учун планкадаги тирагичлар (клип) хар хил баландликка урнати- 
лади.

Машинада янги пишитиш-ураш механизми урнатилган, унда 
диаметри 19 мм булган стандарт урчуклар, диаметри 25 мм булган 
янги урчуклар кулланилиб, уларнинг айланиш тезлиги 1100— 
1300 мин 1 гача купайтирилган.

Янги харакат узатиш схемаси ва сиртлари аникланган конус 
барабанларини куллаш ва иш вактида узи тарангланиб турадиган 
тасмалар пилик урашда унинг чузилиши ва таранглигини бир 
маромда ушлаб туради.

Устки кареткани мувозанатлаб туриш учун янги механизм 
кулланганки, унинг ёрдамида каретка текис харакатланади. Урчук ва 
галтакларга харакат узатиш анча такомиллашган. Коноидларда 
тасманинг таранглигини бир хил ушлаш максадида барабанларнинг 
харакат йуналиши узгартирилган, бунинг эвазига машинанинг бош 
валининг айланиши хам узгарган. Машинада шовкинни камайтириш 
максадида бош харакат узатиш бирикмасида урчукларга харакат 
узатувчи бир жуфт шестернялар урнига юлдузча ва занжирли 
харакат узатгич урнатилди.

Бош валнинг тескари айланиши бошкарувчи (замок) механизми 
редукторидаги червяк билан червякли шестерёнкаларни хам тескари 
айлантиришга мажбур килади.

Р-260-5 ва Р -192-5 маркали машиналарнинг остовлари иложи 
борича бир хиллаштирилган, факат урчуклар кадами билан боглик 
деталлардан ташкари машиналарда янги хатига келтирувчи меха­
низм урнатилган, шу механизм машинани тулган галтакларни 
алмаштиришга хам тайёрлайди. Олдинги пилик машиналарида бу 
ишлар хаммаси кулда бажарилар эди.

Янги машиналарни таъминлаш кисмига учта айлантирувчи труба 
валларидан иборат булган баланд таъминловчи рамка урнатилган. 
Бу баланд труба — валлар тослардан гшлтани тик килиб тортиб 
машинанинг чузиш асбобига йуналтириб беради. Шунинг учун хам 
пилталар камрок тортилади (чузилади), агар пилта ва пилик тамом 
булса ёки узилса, фотоэлектрон система ёрдамида машина тезда 
тухтайди. Машинадан олинадиган пилик тула галтакларни куйиш 
учун чузиш асбобини устига токча килинган. Машиналарнинг 
кинематик схемалари шундай тузилганки, уларда хар хил йугонликда­
ги пилик ишлаб чикариш мумкин.

Пилик машиналаридан олинадиган махсулот — пиликнинг сифа- 
ти хам яхши. Масалан, пиликнинг 10 м узилган булакларининг 
нотекислиги 2,1—2,3%, калта узилган (30 мм) булакчалар 
нотекислиги 8,5% дан ошмайди. Агар Р-260-5 ва Р-192-5 маркали 
янги пилик машиналаридан олинган махсулот сифатини олдин ишлаб 
чикарилган пилик машиналари Р-260-3 ва Р -192-3 махсулоти билан
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сифат солиштирадиган булсак куйидаги техник ва иктисодий 
курсаткичлар келиб чикади: янги машиналарнинг иш унумдорлиги, 
урчуклар айланиш тезлигининг ошиши хисобига 32,3—42,6 % га, 
мехнат унумдорлиги асосий ишчиларнинг ка майи ши хисобига 35,7 % 
га, 1 м" ишлаб чикариш майдонидан олинадиган пилик микдори 
34,5 % га купаяди.

Келтирилган даллилар шуни курсатиб турибдики, янги пилик 
машиналарининг афзаллиги хам технологик, хам иктисодий то- 
мондан уступ экан.

Р-260-5 маркали пилик машинасининг техник тавсифи

Ч^зиш асбоби типлари: ВР-3-45Р
У мумий чузиш: ВР-4-45Р

2,4-18; 3,4-20
5-12

Иш унумдорлиги (100 урчувда, пиликнинг 
йугонлиги 686 текс), кг/соат 
Урчуклар оралиги, мм 
Урчу у т р  сони _

айланма тезлиги, мин
Олинадиган пиликнинг йугонлиги, текс (№) 
1 метрдаги пишитишлар сони 
Ишланадиган толанинг узунлиги, мм 
^аракатга келтирувчи двигателлар 

бош двигатель (урчуклар сонига 
боглиу): тури 
^уввати, квт _
айланиш тезлиги, мин 

Кутарилиш ва ту ши ши тури 
^уввати, квт ,

айланма тезлиги, мин 
тури
цуввати, квт _

айланма тезлиги, мин 1 
Габарит улчамлари, мм: 

узунлиги
тос билан бирга кенглиги: 
диаметри, 400 мм 
—"—, 500 мм 
баландлиги
Машинанинг массаси, кг

99,2
260
40—98
1200
430—182(0,7—5,5) 
120 
500

4А112М4УЗ
4А132; 4УЗ
5,5(7,5—11)
14450455—1480)
4АА83ААУВ
0,25
1460
4АА56А4УЗ
0,12
1875
4АВ2М4УЗ

жадвалга гарант 
2800 
3500 
1700
жадвалга уфанг

Р-192-5 маркали пилик машинасининг техник тавсифи

Чузиш асбоби, типлари 
Чузиш (умумий)
Иш унумдорлиги (100 урчуцца),

пиликнинг йугонлиги 686 текс, кг/соат 
Урчу у т р  оралиги, мм 
Урчу у т р  сони ,

айланма тезлиги, мин 1 
Олинадиган пиликнинг йугонлиги, текс (№) 
1 метрдаги пишитишлар сони 
Ишланадиган толанинг узунлиги, мм 
Таъминловчининг тузилиши

ВРЗ-45Р; ВР4-45Р 
2,4-18; 3,4-20; 5-12

99,2
192
48—132
1500
1430—182(0,7—5,5) 
20— 120
45 гача, 42 гача 
Баланд



Тоснинг диаметри, мм 
Харакатга келтирувчи двигателлар: 

бош двигатель (ypqyiyiap сонига 
богли^);
^уввати, квт 
айланиш тезлиги, мин 1 

Кутарилиши ва тушиши: 
тури
Хуввати, квт 

айланма тезлиги, мин 
тури
Куввати, квт 
айланма тезлиги, мин 1 

Габарит улчамлари, мм 
узунлиги

тос билан бирга кенглиги 
диаметри, 400 мм 
—"— 500 мм
баландлиги
Машинанинг массаси, кг

6. Халкали йигириш машиналари

Йигириш машиналари якка ип ишлаб чикариш боскичларининг 
охирги жараёнидир. Хар кандай йигириш фабрикаларини олганда 
хам бу машиналар сони бошка цехлардаги машиналар сонидан анча 
куп. Фабрикадаги хамма мехнат сарфларининг 42—60 % йигириш 
машиналарига тугри келади. Шунинг учун хам бу цехдаги 
машиналарнинг иш унумдорлиги ва умуман мехнат унуми йигириш 
фабрикасининг иктисодий курсаткичларига катта таъсир килади. 
Замонавий ип йигириш машиналарида урчухларнинг тезлиги анча 
ошган (1300— 14500 мин- 1 ), югурдаклар тезлиги эса то и =  35 м/с га- 
ча боради. Бу машиналарда кулланадиган чузиш асбоблари турлича, 
уларнинг ичида энг кулай, содда ва ишончли ишлайдигани СКФ 
фирмаси лицензияси билан тайёрланган уч цилиндрли, икки тасмали 
асбобдир, унинг маркаси BP-IV3M булиб, йигириш машиналарида 
ВР-1 м билан бирга энг куп таркалган.

Хозир халкали йигириш машиналари асосан ингичка ип, айрим 
холларда урта йугонликдаги ип олиш учун ишлатилади: 50—5 текс 
йугонликдаги ип олиш учун халкали йигириш машиналари кулла- 
нади.

Тук,имачилик машинасозлик заводлари янги йигириш машинала­
ри П-70 ва П-75-А маркали машиналарни ишлаб чикармокда.

П-66-5М6 маркали халкдли йигириш машинаси

Бу йигириш машинаси жуда ингичка ипларни ишлаб чикаришга 
мулжалланган булиб, урчуадар ораси 66 мм га тенг, шунинг учун хам 
бу машина жуда кам жой эгаллайди, ишлаб чикаришнинг 
1 м2 майдонидан олинадиган ипнинг микдори бошка ма1ииналардаги- 
га Караганда анча куп.

4А112М4УЗ
(4А13264УЗ, 4А132М4УЗ) 
5,5(7,5—11)
1445 <1455, 1480)

4АА83ААУ13
0,25
1380
4АА564УЗ
0,12
1875

400

жадвалга ^аранг
3100
3100
3900
1700
жадвалга ^аранг
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Урчукларнинг айланиш тезлигини 12000— 12500 мин атрофида 
олинса, машина яхши ишлайди.

Танланган урчуклар сонига караб машинанинг узунлиги аникла- 
нади. Узунликни аниклаш учун куйидаги формуладан фойдаланса
булади: 1709+ (—— 1)66 бунда: п — машинада кабул килинган 

урчуклар сони (16 дан узгартирилади).

П-66-5М6 маркали ^ал^али йигириш машинасининг техник тавсифи

Ишлаб чи^ариладиган ипнинг йугонлиги, текс 
Чузиш асбобининг типлари 
Ч^зиш асбобининг ^иялик бурчаги, градус 
У мумий чг̂ зиш
Ишлатиладиган толанинг узунлиги, мм 
1 метрдаги пишитишлар сони:
Урчу^нинг айланма тезлиги, мин 

(кинематик схема буйича) 
ишчи айланиши 
Урчуцни ^аракатга келтириш

Урчуцнинг типи (ГОСТ 160—74)
Э̂ ал̂ анинг типи (ГОСТ 3608—78)

^алцанинг диаметри, мм 
Урамнинг баландлиги, мм 
Урамнинг тури

Ип ажратувчи yp4yiyiap орасидаги пластинка 
кутарувчи, 200 мм 
200 мм дан куп 

Урчуклар сони, машинада 
звенода

Машинани з̂ аракатга келтирувчи

Машинанинг узунлиги (урчукларнинг 
сонларига богли^), мм 
Машинанинг рамкаси билан биргаликдаги 

баландлиги, мм 
Машинанинг кенглиги, мм

урчукларнинг у^лари буйича 
рамларининг тусицлари буйича 

Машинанинг массаси, кг

15,4—5,9
BP-IV3M
45
65 гача 
45 гача

17000 гача 
14000 гача 
Тасмали шкивнинг 
диаметри 200 мм 
ВНТ—28261 
^ал^анинг баландлиги 
2,8 ва 3,2 мм 
38, 42, 45 
200, 220, 230 
Конуссимон сийрак 
цатлам билан

Пластинкали ва бир 
цатор  ̂алкали 
96—464 
16
2 та асинхрон электр 
двигатели

9343—16955

1795—2050

625
770
2600—7200

Бу йигириш машинасида урчуклар тезлигини узгартириш учун 
базисли автоматик ростловчи механизм урнатилган булиб, у меха­
низм ёрдамида урчуклар тезлиги ип ураш бошланиши ва охирида 
15 % камайтирилади. Тезликни узгартириш учун электромеханик 
усулда ишлайдиган тасмали вариатор ва ажралувчи шкивлар 
урнатилган.
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П-76-5М6 маркали йигириш машинаси

Бу йигириш машинаси йугонлиги 25-18,5 текс булган ипларни 
олишда ишлатилади. Олдин чикарилган П-76-5М4 маркали база 
машина асосида яратилган, шунинг учун хам хар иккала машинанинг 
хамма асосий деталлари ва узеллари бир-бирига тутри келади ва 
тушади, улар бир хиллаштирилган.

Олдинги йигириш машинасига ухшаган бу машинада хам 
урчукнинг тезлиги узгартирилади. Олдинги база машиналарга 
нисбатан автоматлаштирилган элементлар купрок, тулган найча- 
ларни автоматик тарзда олиш учун махсус мосламалар мулжаллан- 
ган. Машинада урчуклар ораси 76 мм булганлиги сабабли маълум 
урчуклар сонига хисоблаганда П-66-5МВ машинасига Караганда 
купрок жой эгаллайди, лекин кулланиладиган халканинг диаметри 
катта булганлиги хисобига олинадиган ипнинг найчадаги микдори 
купрок булади.

П-76-5М6 маркали ^ал^али йигириш машинасининг техник тавсифи

Ишлаб чи^ариладиган ипнинг йугонлиги, текс 
Чузиш асбобининг типлари 
Ч^зиш асбобининг ^иялик бурчаги, градус 
У мумий ч^зиш
Ишлатиладиган толанинг узунлиги, мм 
1 метр да ги пишитиш сони _
Урчукнинг айланма тезлиги, мин 1 

(кинематик схема буйича), 
ишчи аила ни ши 

Урчу^ни ^аракатга келтириш

Урчукнинг тури (ГОСТ 160—74)
Калцанинг тури (ГОСТ 3608—78)

^алцанинг диаметри, мм 
^рамнинг баландлиги, мм 
^рамнинг тури

Урчуклар орасидаги ип ажратувчи 
планкасини катарувчи, 200 мм 

200 мм дан к$п

Урчуклар сони, машинада 
ва звенода

Машинани харакатга келтирувчи

Машинанинг узунлиги (урчуцларнинг 
сонларига боглих), мм
Машинанинг рамкаси билан баландлиги, мм 
Машинанинг кенглиги, мм

урчухларнинг Уцлари б^йича 
рамларининг т^сихлари б^йича 

Машинанинг массаси, кг

25—15,4
ВР-3-45П
45°
60 гача 
45 гача 
300—1700 
16000 гача

13000 гача 
Тасмали шкивнинг 
диаметри — 200 мм 
ВНТ-28-61; ВНТ-28-63 
^алханинг баландлиги 
2,8 ва 3,2 мм 
45, 48, 50 
200, 220, 240 
Конуссимон сийрак 
хатлам билан

Пластинкали 
Пластинкали ва бир 
хатор халхали 
240—384 
24
2 та асинхрон электр 
двигатель

9343—16955 
1975, 2340

625
770
2400—6200



Бу машинанинг асосий вазифаси пахта толасидан ва пахтанинг 
кимёвий толалар билан аралашмасидан йугонлиги 15,4 ва ундан 
ингичка ип олиш.

Бу машинанинг олдинги машиналардан фарки шундаки, машина- 
созлик заводининг узида унинг хамма деталь ва узелларини секция 
килиб йигилади (бу секциялар: бош секция, урта секциялар, 
охиргисидан олдинги ва охирги секциялар). Ураш механизми янги 
конструкцияли булиб, бу ерда осма ураш механизми кулланилган. 
Урчукларга харакат бериш янги схема — тангенциаль формада 
узатилади.

Машинада куп ишлар автоматлаштирилган, масалан, халкали 
планкани «Найчалар тулди» холатига урнатиш, урчукларнинг 
айланиш тезлигини тугрилаш, халкали планкани пастга тушириш, ип 
утказувчиларни, баллон чегараловчиларни баллончеклагич орка- 
га кутариш, найчаларни машинадан сугуриш ва уларни умумий 
тупловчи яшикларга жунатиш, буш найчаларни урчукларга урна­
тиш.

П-75-А машинасининг йигириш фабрикаларида утказилган ' 
синови яхши курсаткичлар бермокда, лекин шуни хам эътироф этиш 
керакки, машинани бошкариш анча мураккаблашган.

П-75-А маркали йигириш машинаси

П-75-А маркали \алцали йигириш машинасининг техник тавсифи

Ишлаб чицариладиган ипнинг й^гонли, текс 
Ч^зиш асбобининг типлари 
Ч^зиш асбобининг киялик бурчаги, градус 
Умумий ч^зиш
Ишлатиладиган толанинг узунлиги, мм 
1 метрдаги пишитишлар сони: _ 
Урчуцнинг айланма тезлиги, мин 

(кинематик схема буйича) 
ишлайдиган айланиши 

Урчуцни ^аракатга келтириш 
Урчуцнинг тури (ГОСТ 160—74)

^ал^анинг тури (ГОСТ 3608—78)

^алканинг диаметри, мм 
Урамнинг баландлиги, мм 
Урамнинг тури

Ип ажратувчи урчуклар орасидаги пластинкали 
катару вчи, 200 мм

Урчуцлар сони 
машинада 
звенода

Машинани к&ракатга келтирувчи

10—50
ВР-3-45П
65
10—65 
45 гача 
200—1800 
18000 гача

14500 гача 
Т#нгенциал 
BW-30-220-62-TA 
ВН-30-240-ТА 
ВН-30-260-ТА 
1 бажаришда баланд­
лиги 2,8 ва 3,2 мм 
42, 45, 50 
200, 220, 240 
Конуссимон сийрак 
цатламли 
Пластинкали 
Пластинкали ва бир 
цатор кал^алн 
240—432

48
2 та асинхрон электр 
двигатель
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Машинанинг узунлиги урчухлар
со пи га борлиц, мм 11413—16813
Машинанинг рамкаси билан баландлиги, мм 1855
Машинанинг кенглиги, мм

урчухларнинг ухлари буйича 650
рамларининг тусихлари буйича 800

Машинанинг массаси, кг 1330

ПУ-66-5М6 маркали йигириш машинаси

Бу машинанинг асосий вазифаси факат аркок пни олиш. Шуни 
айтиш зарурки, хозирги вактда хамма аркок иплари танда мни ишлаб 
чикарадиган машиналарда олинмокда, факат у холда йигириш 
машиналаридан олинган найчадаги иплар алохида боскичда кайта- 
дан уралади. Айрим холларда ишлаб чикариш корхоналарининг 
буюртмаси билан ПУ-66-5М6 машинасини ишлаб чикариш хам 
мумкин. Бу машинанинг танда ипи оладиган П-66-5М6 машинасидан 
фарки жуда кам, хамма механизмларнинг тузилиши, ишлаш 
принципи бир хил, фарки факат халкалар диаметри билан 
урчукларнинг тузилишида холос. ПУ-66-5М6 машинасида халкалар 
диаметри кичкина булади, найчалар когоздан эмас, ёгочдан 
тайёрланади ва урчуклар факат пулатдан копламасиз килинади. 
Аркок ипини ПУ- 66- 5М6 машинасида олиш бошка машинага 
олишдагига нисбатан анча кулай ва яхши иктисодий Самара беради, 
лекин хали аник хисоб-китоблар йук.

ПУ-66-5М6 маркали халкали йигириш машинасининг техник тавсифи

Ишлаб чихариладиган ипнинг й^гонлиги, текс 
Чузиш асбобларининг типлари 
Ч^зиш асбобининг хиялик бурчаги, градус 
У мумий чузиш
Ишлатиладиган толанинг узунлиги, мм 
1 метрдаги пишитишлар сони:
Урчухнинг айланма тезлиги, мин 1 

(кинематик схема буйича) 
ишлайдиган айланиши 

Урчухни харакатга келтириш

Урчухнинг тури (ГОСТ 160—74)

Калханинг тури (ГОСТ 3608—78)

Калханинг диаметри, мм 
Урамнинг баландлиги, мм 
Урамнинг тури

Ип ажратувчи урчухлар орасидаги пластинка 
кутарувчи, 200 мм 
200 мм дан Kj)ri 

Урчухлар сони 
машинада 
звенода

10-5,9
ВР-3-45П, ВР-2 
45
65 гача 
45 гача 
300—1600
16000 гача

14000 гача
Тасмали шкив (диамет­
ри 200 мм)
ВТ-25-20; ВТ-28-21 
ВУ-28-30
Х̂ алханинг баландлиги 
2,8 ва 3,2 мм 
32, 35, 42 
120, 150, 170 
Конуссимон сийрак 
хатламли 1 
Пластинкали 
Пластинкали ва бир 
хатор халхали

160—464
16



М а ш и н а н и  ^ а р а к а т г а  к ел т и р у в ч и

М а ш и н а н и н г  у зу н л и ги  у р ч у х л а р  
со н и га  б о г л и ^ , мм
М аш и н а н и н г  р а м к а с и  б и л а н  б и р га л и к д а ги  б а л ан д л и ги , мм
М а ш и н а н и н г  к е н гл и г и , мм
У рчу*^ларнинг $ ^ л а р и  б у й и ч а , мм
Р а м л а р и н и н г  т у с и х л а р и  б у й и ч а
М а ш и н а н и н г  м ас с а с и , кг

2 та  а си н х р о н  эл е к т р  
д в и гател и

7034—17066 
1765, 2042

600
715
4680—7000

ПК-ЮОМЗ маркали йигириш-пишитиш машинаси

Бу машинанинг асосий вазифаси — якка хом ип йигириш, иккита 
ипни бир хил тарангликда кушиш ва кушилган ипларни пишитиб, 
пишитилган ип олиш ва бобинага ураш.

ПК-ЮО М3 машинаси ПК-100 М машинаси асосида яратилган 
булиб, унда анча узеллар ва механизмлар тубдан узгарган ва уларни 
ишлатиш яхшиланган.

Бу машинада 4 та технологик жараён бажарилади: йигириш, 
иккита ипни таранглаб кушиш, пишитиш ва ураш. Бу машина пайдо 
булгунга кадар бу технологик жараёнлар учта боскичда туртта 
машина иштирокида бажарилган. 60-йилларнинг бошларида яра­
тилган ПК-ЮО машинаси йигириш сохасидаги катта узгаришлардан 
хисобланади.

Иктисодчиларнинг хисобига Караганда бу машина кулланганда 
фабрикадаги мехнат унуми 40% фоиз ошади.

ПК-100 М3 маркали ип йигириш-пишитиш машинасининг техник тавсифи

Машинадаги урчу^ар сони 24; 72; 192; 216 
312 (булинадиган 24)

Урчухлар орасидаги масофа, мм 100
Урчухлар турлари 

Айланма тезлиги, мин *

ВПК-32-ОА
ВПК-32-61
ВПК-32-62
ВПК-32-64
12000 гача

Урчуцни ^аракатга келтириш Шкив орцали
Урчуцца ^аракат узатувчи шкивнинг Тасма билан 4 урчуц

диаметри, мм 200
Таъминловчининг тури 2 цаторли, битта

цаватли, пилик рамка
Чузиш асбобининг тури 

Цилиндрларнинг диаметрлари, мм

BP-IV3M, 3-цилиндрли 
2-тасмали йуналтирувчи 
планкали

биринчи ва иккинчи цатордагилар 25
учинчи цатордаги

Цилиндрлар орасидаги оралиц керим 
(разводка), мм

22

биринчи ва иккинчи цилиндр оралиги 45
иккинчи ва учинчи цилиндр оралиги 35—50

Си^увчи устки валикларнинг диаметри, мм 
биринчи ва учинчи цаторларнинг таш^и

27

диаметри
иккинчи ^аторники

25
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О И у  ц и л и н д | / л п  ч ш ^ а -

рувчи валик
лм 25

сими, кн

1,96 га я^ин 
С и ллщ  уровчи бара- 
банчи (ип тахлагичи 
билан)
^аво  ёки ингичка 
симча ёрдами билан

2—3
аправщик) Эжектор турига ухша- 

ш н мойга чидамли ре-
зинали шайба билан

ари Момицни автоматик ра- 
вишда йигирувчи-пуф- 
ловчи тозалагичининг 
тури АОСП

[Л И Г И , 83x2—5,9x2
10—60
10—60

)ни, пиш /м 250— 1100
и ,  текс 1 1 0 0 -2 0 0 0
»вкаси

улчамлари, мм 

кг/соат

Цилиндрсимон бобина 
хоч шаклида уралиш 
ва бошцалар

200
75
1100— 1400

0,0093
0,037

3
р сонига богли!^ 

лги

220, 380, 500

900
1940

5140— 1740
2810— 8793

к м а  ш  и н а л а  р д а  им о л и ш

< у д а  к у п  у с у л л а р и  м а в ж у д .  Ш у л а р д а н  
б ч и к а р и ш г а  ж о р и й  к и л и н г а н  х о л о с .  Э н г  
и ш  у  с у л  л  а  р и  д а  н б и  р и  п  н е в м  о м е х а  н  и  к  
r n u u u r  у я г т к я л и  к л а с с и к  и н  й и Г и р и  ш

к а т н а ш м а й д и .  И п н и  1 , 5 — 2  к г  л и  О о О и н а л а р г а  у р а л а д и ,  и у  ы а  
й и г и р и ш  м а ш и н а с и д а н  к е й и н  к у л л а н а д и г а н  и п  у р а ш  б о с к и ч и  в а  
м а ш и н а л а р и н и  к и с к а р т и р и ш  и м к о н и н и  б е р а д и .

Б у н д а й  у с у л д а  о л и н г а н  и п н и н г  у з и г а  х о с  т о м о н л а р и  б о р :
Я к к а  и п н и н г  к а л т а  у з и л и ш д а г и  н о т е к и с л и г и  а н ч а  к а м .
И п н и н г  у с т е р  а с б о б и д а  а н и к л а н г а н  н о т е к и с л и г и  1 0 — 1 4  ф о и з  

а т р о ф и д а ,  я к к а  и п н и н г  у з и л и ш и  б у й и ч а  н о т е к и с л и г и  8 , 5 — 9 , 5  ф о и з  
б у л а д и .  Б у л а р  ж у д а  я х ш и  к у р с а т к и ч л а р  ( х а л к а л и  й и г и р и ш  
м а ш и н а л а р и д а  о л и н г а н  и п н и н г  к у р с а т к и ч л а р и д а н  2 5 — 3 0  ф о и з г а  к а м  
б у л а д и ) .  Ш у н и н г  у ч у н  х а м  п н е в м о м е х а н и к  м а ш и н а л а р и д а  о л и н г а н  
и п л а р  т у к у в ч и л и к д а  с а м а р а л и  и ш л а т и л а д и ,  у з и л и ш  к а м  б у л а д и .

П н е в м о м е х а н и к  й и г и р и ш  м а ш и н а л а р и д а  о л и н г а н  и п л а р н и н г  
п и ш и к л и г и  х а л к а л и  й и г и р и ш  м а ш и н а л а р и д а  о л и н г а н  и п л а р н и н г  
п и ш и к л и г и г а  К а р а г а н д а  2 5 — 3 0  ф о и з  к а м  б у л а д и .  Ш у н и н г  у ч у н  х а м  

и п н и н г  п и ш и к л и г и н и  о ш и р и ш  у ч у н  п н е в м о м е х а н и к  м а ш и н а л а р д а  и п  

п и ш и т и ш  д а р а ж а с и  2 5 — 3 0  ф о и з  о р т и к  б у л а д и ,  б у н и н г  х и с о б и г а  и п  
а н ч а  к а т т и к  б у л и б ,  б у н д а й  и п л а р н и  т р и к о т а ж  б у ю м л а р и  о л и ш  у ч у н  
и ш л а т и ш  я х ш и  н а т и ж а  б е р м а й д и .  П н е в м о м е х а н и к  м а ш и н а л а р  
х о з и р г и  в а к т д а  п а х т а  й и г и р и ш  ф а б р и к а л а р и д а  5 8 , 8 — 2 5  т е к с  
й у г о н л и к д а г и  и п  о л и ш д а  к е н г  к у л л а н м о к д а .  О л и н г а н  и п л а р  а с о с а н  
т у к у в  ф а б р и к а л а р и д а  и ш л а т и л а д и .  Ш у н и  х а м  а й т и ш  ж о и з к и ,  
п н е в м о м е х а н и к  й и г и р и ш  м а ш и н а л а р и н и  к у л л а ш  н а ф а к а т  м а ш и н а -  
н и н г  и ш  у н у м д о р л и г и  в а  м е х н а т  у н у м д о р л и г и н и  о ш и р и ш  и м к о н и н и  
б е р а д и ,  ш у  б и л а н  б и р г а  и ш ч и л а р н и н г  м е х н а т  ш а р о и т и н и  х а м  
я х ш и л а й д и .  Б у  м а ш и н а л а р д а  у з и л г а н  и п н и  у л а ш  а н ч а  о с о н ,  ц е х д а г и  
х а в о  а н ч а  т о з а  ( ч а н г и  к а м )  б у л а д и .

П н е в м о м е х а н и к  й и г и р и ш  м а ш и н а л а р и д а  й и г и р и ш  т е з л и г и н г  

о ш и р и ш  х и с о б и г а  м е х н а т  у н у м и  к у п а я д и .
М а с а л а н ,  8 4 — 1 5 , 4  т е к с  й у г о н л и к д а г и  и п л а р н и  и ш л а б  ч и к а р и ш д г  

й и г и р и ш  к а м е р а л а р и н и н г  т е з л и г и  3 1 0 0 0  м и н  1 0 0 0  к а м е р а г а  
1 с о а т д а  1 0 0  у з и л и ш  т у г р и  к е л с а ,  м е х н а т  у н у м и  1 , 5  д а н  2  м а р т а г а ч а  
к у п а я д и .

л о з и р г и  я н г и  п н е в м о м е х а н и к  и п  й и г и р и ш  м а ш и н а л а р ! '  
П П М - 1 2 0  д а  й и г и р и ш  к а м е р а л а р и н и н г  т е з л и г и н и  4 5 0 0 — 5 5 0 0 0  м и н  — 1 
г а ч а  о ш и р и ш  м у л ж а л л а н г а н ,  д е м а к  я н г и  м а ш и н а л а р н и  ж о р и й  к и л и п  
м е х н а т  у н у м и н и  я н а д а  о ш и р и ш  и м к о н и н и  б е р а д и .

М у х и м  в а з и ф а л а р д а н  б и р и  б у  м а ш и н а л а р д а  о л и н а д и г а н  и п н и н  
с и ф а т и н и , а й н и к с а ,  п и ш и к л и г и н и  х а л к а л и  й и г и р и ш  м а ш и н а л а р и д а !  
о л и н а д и г а н  и п н и к и д а н  к о л и ш м а й д и г а н  к и л и ш ,  м а ш и н а г а  к е л а д и г а !  
п и л т а л а р  м а с с а с и н и  7  к г  г а ч а ,  м а ш и н а д а  у р а л а д и г а н  и п н и н



Си^увчи валикларга куйилган юк, Н 
биринчи ^атор 
иккинчи 
учинчи

Сицувчи валикларга цуйилган юкларнинг турлари 
Чи^арувчи механизмларнинг тури

Чинарувчи цилиндрнинг диаметри, мм 
Чи^арувчи валикка цуйилган юк, Н 
Уровчи механизмнинг тури

Урчухха ипни утказиш усули

Ип ^птсазувчининг с прилган ^аво босими, кн 
куч/сн
Ипни з̂ аво билан ^тказгич (пневмозаправщик)

Машинани момиедан тозалаш усуллари

Ишлаб чи^ариладиган ипнинг йугонлиги, 
тек с
Умумий чузиш
1 метрдаги ипнинг пишитишлар сони, пиш/м 
Ишлатилаётган пиликнинг йугонлиги, текс 
Ишлаб чи^ариладиган ипнинг поковкаси

Ишлаб чицарилаётган поковканинг ^лчамлари, мм 
диаметри 
баландлиги

Поковканинг огирлиги, г 
Битта урчухнинг иш унумдорлиги, кг/соат 
йугонлиги 7,5Х2 текс 
йугонлиги 18,5x2 текс 
Электр двигателнинг кучланиши, В 
Электр двигатель цуввати урчухлар сонига боглих 
Габарит ^лчамлари, мм 

машинанинг кенглиги 
баландлиги
поковкаси 155x300 даги узунлиги 
урчухлар сонига боглих 

Машинанинг массаси, кг

10,78—12,25
7,84—8,92
6,88—7,84

Лло^ида
Бир цилиндрли чи^а- 
рувчи валик 
25
1,96 га яцин 
Силлих уровни бара- 
банчи (ип тахлагичи 
билан)
>(аво ёки ингичка 
симча ёрдами билан

2—3
Эжектор турига ухша- 
ган мойга чидамли ре- 
зинали шайба билан 
Моми^ни автоматик ра- 
вишда йигирувчи-пуф- 
ловчи тозалагичининг 
тури АОСП 
83x2—5,9x2 
10—60 
10—60 
250—1100 
1100-2000
Цилиндрсимон бобина 
хоч шаклида уралиш 
ва бошхалар

200
75
1100—1400

0,0093
0,037
220, 380, 500

900
1940

5140—1740
2810—8793

Пневмомеханик машиналарда им олиш

Хозир ип йигиришнинг жуда куп усуллари мавжуд. Щулардан 
факат бир нечтасигина ишлаб чикаришга жорий килинган ход ос. Энг 
куп таркалган янги ип олиш усулларидан бири пневмомеханик 
йигириш усулидир. Бу усулнинг халкали классик ип йигириш 
усулидан фарки шундаки, гшевмомеханик йигириш машиналар'ида 
ипни пишитиш жараёни уни ураш жараёнидан ажратилган. Бу усул 
шунга олиб келдики, ип олиш да энг асосий орган булган йигириш 
халлакларининг айланиш тезлигини урчуклар тезлигига Караганда
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бир неча баравар оширишга имкон тугилди. Масалан, БД-200 ёки 
ППМ-120 маркали пневмомеханик йигириш машиналари узлуксиз 
ишлайверади, чунки бобинага уралган тайёр ипни машина ишлаб 
турган пайтда бемалол олинаверади. Ипни тугридан-тугри пилтадан 
олса булаверади, бунда пилик олиш боскичи ва пилик машиналари 
катнашмайди. Ипни 1,5—2 кг ли бобиналарга уралади, бу эса 
йигириш машинасидан кейин кулланадиган ип ураш боскичи ва 
машиналарини кискартириш имконини беради.

Бундай усулда олинган ипнинг узига хос томонлари бор:
Якка ипнинг калта узилишдаги нотекислиги анча кам.
Ипнинг устер асбобида аникланган нотекислиги 10— 14 фоиз 

атрофида, якка ипнинг узилиши буйича нотекислиги 8,5—9, 5 фоиз 
булади. Булар жуда яхши курсаткичлар (халкали йигириш 
машиналарида олинган ипнинг курсаткичларидан 25—30 фоизга кам 
булади). Шунинг учун хам пневмомеханик машиналарида олинган 
иплар тукувчиликда самарали ишлатилади, узилиш кам булади.

Пневмомеханик йигириш машиналарида олинган ипларнинг 
пишиклиги халкали йигириш машиналарида олинган ипларнинг 
пишиклигига Караганда 25—30 фоиз кам булади. Шунинг учун хам 
ипнинг пишиклигини ошириш учун пневмомеханик машиналарда ип 
пишитиш даражаси 25—30 фоиз ортик булади, бунинг хисобига ип 
анча каттик булиб, бундай ипларни трикотаж буюмлари олиш учун 
ишлатиш яхши натижа бермайди. Пневмомеханик машиналар 
хозирги вактда пахта йигириш фабрикаларида 58,8—25 текс 
йугонликдаги ип олишда кенг кулланмокда. Олинган иплар асосан 
тукув фабрикаларида ишлатилади. Шуни хам айтиш жоизки, 
пневмомеханик йигириш машиналарини куллаш нафакат машина­
нинг иш унумдорлиги ва мехнат унумдорлигини ошириш имконини 
беради, шу билан бирга ишчиларнинг мехнат шароитини хам 
яхшилайди. Бу машиналарда узилган ипни улаш анча осон, цехдаги 
хаво анча тоза (чанги кам) булади.

Пневмомеханик йигириш машиналарида йигириш тезлигини 
ошириш хисобига мехнат унуми купаяди.

Масалан, 84— 15,4 текс йугонликдаги ипларни ишлаб чикаришда 
йигириш камераларининг тезлиги 31000 мин - |  1000 камерага 
1 соатда 100 узилиш тугри келса, мехнат унуми 1,5 дан 2 мартагача 
купаяди.

Хозирги янги пневмомеханик ип йигириш машиналари 
ППМ-120 да йигириш камераларининг тезлигини 4500—55000 мин —1 
гача ошириш мулжалланган, демак янги машиналарни жорий килиш 
мехнат унумини янада ошириш имконини беради.

Мухим вазифалардан бири бу машиналарда олинадиган ипнинг 
сифатини,айникса, пишиклигини халкали йигириш машиналаридан 
олинадиган ипникидан колишмайдиган килиш, машинага келадиган 
пилталар массасини 7 кг гача, машинада ураладиган ипнинг 
массасини 2 кг гача етказиш ва узилган ипларни тулик автоматик 
равишда улаш масалаларининг хал этилишидир.
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БД-200 (ЧССР) машинасининг техник тавсифи

Йигириш камерасининг оралиги, мм 
Йигириш камераларининг сони, дона 

секцияда 
машинада

Айланиш теалиги, мин 1 
таровчи валикларники 
йигириш роторларники

Ипнинг тортилишининг чизи!̂ ли тезлиги, м/мин 
Чузилиш 
Ипни пишитиш

Урнатилган тосларнинг улчами, мм 
диаметри 
баландлиги

Ип ураладиган гильзанинг улчами, мм 
цилиндрсимон
конуссимон (конус бурчаги 3*30)

Чизи^ли йугонлиги, текс ишлаб чицарувчи ипнинг 
таъминловчи лентанинг 

Ишлатиладиган толанинг узунлиги, мм 
У мумий ишлатиладиган электр двигателнинг 
(200 йигириш камерага) цуввати, квт 
Габарит улчамлари, мм 

узунлиги
кенглиги (тослар билан) 
баландлиги
кенглиги (автоажраткич билан) 
баландлиги

120
40
200

5000—9000
50000
150 (I бос^ич)
40—336
200—2500

250
914

(85...90)х250
85x90x250
100—14,7
5 -2 ,2 2
20—40

36

17060
1115
1900
1230
2275

ППМ-160 машинасининг техник тавсифи

( 103 ) ,

Йигириш камераларининг ораси, мм 
Камеранинг диаметри, мм 
Камеранинг айланиш тезлиги, мин 1 

диаметр 67 мм булганда 
ёки «54 мм*
Ажратиш (дискретизация) барабанчасининг айланиш 
тезлиги, мин- * (10^)
Ишланадиган толаларнинг узунлиги:

пахта ва кимёвий толалар аралашмаси 
кимёвий ва пахта толалари 

Таъминловчи пилтанинг чизи^ли йугонлиги, ктекс 
Ипнинг чизицли йугонлиги, ктекс 
пахта ва кимёвий толалар аралашмаси 
кимёвий ва пахта толалари
Ип чинарувчи цисмининг энг юцори тезлиги, м м/мин 
Тосдаги пилтанинг огирлиги, кг (тоснинг диаметри 
220 «яРзйчлагичсиз булганда):

[ 1жХ^т^вичлагичли

БоокЬши^ ирнинг массаси, кг 
Уршп!*4Щ*иУ ̂ уавати, квт 
Габарит у^амЛари, мм

кенглиги (тос билан) 
баландлиги
кенглиги (автоажратгич) билан 
баландлиги

160
67,54

31, 36, 40 
45, 50, 55, 60

5 - 9

25—40
30—40
5—2,22

100—15,4
72—20
150

3 гача 
6 гача 
8—10 гача 
5—6 гача 
2,2-2,6 
40, 77

17060
1320
1900
1230
2275



ППМ-120 машинасининг техник тавсифи

Йигириш камералари ораси, мм 
Камеранинг диаметри, мм 
Камеранинг айланиш тезлиги, мин 1 (10**) 

диаметри 67 мм булганда 
ёки —«— 54 мм —»—
Ажратиш барабанчасининг айланиш тезлиги,
мин 1 (10°)
Ишланадиган толаларнинг узунлиги:

пахта ва кимёвий толалар аралашмаси 
кимёвий ва пахта —"—

Таъминловчи пилтанинг чизи^ли йугонлиги, ктекс 
Ипнинг чизицли йугонлиги, ктекс

пахта ва кимёвий толалар аралашмаси 
кимёвий ва пахта —"—

Ип чинарувчи цисмнинг энг юцори тезлиги, м/мин 
Тосдаги пилтанинг огирлиги, кг (тоснинг диаметри 
220 мм, зичлагичсиз булганда) 

зичлагичи билан 
Бобинадаги ипнинг массаси, кг 
Урнатилган ^уввати, квт

120
67,54'

31, 36, 40 
45, 50

5—9

25—40
30—40
5—2,22

100—15,4
13.5— 72 
61

3 гача 
6 гача
1 .5 -  2 
32,4

ПР-150-1 ва ПАМ-150 маркали йигириш машиналари

Булар янги усулда ип йигириш машиналари хисобланади. 
ПР-150-1 роторли йигириш машинаси булиб, паст сортли калта пахта 
толалари ва йигириш фабрикаларининг чикиндиларидан тузилган 
аралашмадан йугон ва пахмок ип олиш учун ишлатилади; 
ПАМ-150 — пневмоаэродинамик йигириш машинаси хам деярли шу 
максадларда ишлатилади, лекин ПР-150-1 машинаси ишлаб чика- 
ришда нисбатан камрок кулланади. Бу машиналарни йигиришда 
ишлатиш жуда куп боскичларни кискартиришга олиб келади. 
Одатдаги машиналардан пилта, пилик ва ураш машиналари ва 
боскичлари кискаради, мехнат сарфи 2—3 бараварига кискаради, 
машиналарнинг тезлиги катта, бунинг эвазига уларнинг иш 
унумдорлиги хам юкори булиб, мехнат шароитлари анча яхшила- 
нади.

ПАМ-150 маркали машина паст сортли пахта чикиндилари хамда 
кимёвий толалар аралашмасидан йугон иплар олиш учун ишлатила­
ди. Бу машинада йигириш жараёни урчуксиз бажарилади, йигириш- 
пишитиш жараёни ураш жараёнидан ажратилган. Йигириш камера- 
сида таталарни эркин туплаб ип хосил килишда хаво гирдобу 
кувватидан фойдаланилган.

ПАМ-150 машинасининг техник тавсифи 

^рнатилган йигирувчилар сони, дона
машинада 150
секцияда 30

Тузилиши икки томонли
Секциялар сони 5
урнатилган оралиги, мм 150
Чициш чизи^ли тезлиги, м/мин 17/35
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Ишлаб чицариладиган ипнинг чизи^и йугонлиги, ктекс 3,5—5,0
пишитиш йуналиши унгга
Айланиш тезлиги, мин

таровчи барабанчаники 7000—12000
пишитувчи органларники 

Вентиляторнинг иш унумдорлиги, м^/соат
6000—16000
2000

Таъминлаш тури Тосдаги пилта билан
(4 хатор)

Тосларнинг j/лчамлари, мм
диаметри 3UU
баландлиги 900

Ипли найчанинг улчами, мм
диаметри 220—250
баландлиги 90

Ип ^раладиган гильзанинг ^лчами, мм
диаметри 50
баландлиги 98

Тосдаги пилтанинг огирлиги (массаси), кг 5,6
Ипли бобинанинг огирлиги 1,5
Габарит улчамлари, мм

узунлиги 16138
кенглиги 1150
баландлиги 1800

Машинанинг огирлиги (массаси), кг
(купи билан) 5500

ПАМ-150 машинасида ип механик пишитиш кисми ёрдамида 
пишитилади.

Бу машинанинг умумий тузилиши ва механизмларининг жойла- 
шиши БД-200-М69 маркали пневмомеханик машинаникига ухшайди, 
факат йигириш мосламаларидаги таровчи барабанчанинг уки ва 
пишитиш механизми тик жойлашган, холос.

Вентилятор ёрдамида кузгалмас аэродинамик йигириш камераси- 
да ип хосил килиш учун керакли даражада хавони сийраклаштириш 
беради, шу билан бирга, хар хил ифлосликлар ва йигиришга 
ярамайдиган толалар ажратиб чикарилади.

Йигриладиган ипнинг йугонлиги 333 ва 167 текс булганда 
машинанинг иш унумдорлиги 30 дан 76 кг/соатгача булади. 
ПР-150-1 маркали машина урчуксиз ишлайдиган машиналар 
каторига киради, у йугон иплар олиш учун ишлатилади.

Бу машинанинг тузилиши янгича булиб, бошка машиналардан 
фарк килади: ип олиш жараёни асосан куп парракли ротор ёрдамида 
бажарилади, унумдорлиги халкали йигириш машинасиникига Кара­
ганда 3 марта, мехнат унуми эса 2,5 баравар юкори. Хозирги замон 
технологиясида бу машина аппарат системасида ип олиш учун кенг 
кулланмокда.

ПР-150-1 машинасининг техник тавсифи

Урнатилган йигирувчининг сони, дона 32
секциялар сони 4
секциядаги йигириш жойи 8

Урнатилган оралиги, мм 150
Тузилиши Бир томонли
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Чизи1̂ ли йугонлиги, текс
ишлаб чицарилган ипнинг 222,2—83,3
таъминловчи пилтанинг 4545,5—3571,4

ЧУзилиши 15—55
Чицариш чизицли тезлиги, м/мин 33-65
Айланиш тезлиги, мин

таровчи валикники 4000, 5000, 6000
пишитувчи роторники 12500, 15000 

17500, 20000
Иш органларининг диаметри, мм

таъминловчи цилиндрники 25
таровчи валикники 65
чи^арувчи валикники 65
уровчи барабанчаларники 137

Битта чинарувчининг цуйилган юки, Н
таъминловчи цилиндрники 20—30
чицарувчи валники 20—30
уровчи барабанчаники 40—50

Таровчи барабанларни харакатга келтириш Электр двигатель, ясси 
тасма билан

Пишитувчи роторларники Электр двигатель; 
вариатор орцали ясси 
тасма билан унгга

Пишитиш йуналиши Унгга
Пишитиш коэффициенти 30—54
Таъминлаш тури Тосдаги пил та билан
Тослар улчами, мм

диаметри 300—400
баландлиги 900

Ипни ураш тури Айцаш Уралган
Поковка тури Бобина (цилиндрсимон)
Бобина Улчамлари, мм

диаметри 250 гача
кенглиги 100

Бобина огирлиги, кг 2
Пневмосистема вентилятор тури 
Вентиляторнинг иш унумдорлиги м^/соат

Марказдан цочувчи
2160

Габарит улчамлари, мм
узунлиги 7592
кенглиги

Тослар билан c b 400 мм 1680
баландлиги 1500

7. Ип ураш ва пишитишдаги ускуналар

Жуда куп холларда йигириш фабрикаларининг таркибида бир 
кием ип кайта уралиб, кейин пишитилади, чунки пишитилган иплар 
Хамма классик усулда олинадиган газламаларнинг хошияларига ва 
бошка максадлар учун хам ишлатилади.

Пишитилган ип олиш учун йигириш машиналаридан келган 
найчадаги ипларнинг 2—3 таси кушилиб, бобинага уралади. Бу 
жараён ураш автоматларида ёки бошка машиналарда бажарилиши 
мумкин.

Тукувчилик ва трикотаж буюмлари учун олинадиган иплар ураш 
автоматларида уралади. Айрим х,олларда пневмомеханик йигириш 
машиналаридан олинган иплар махсус буюмлар олиш учун ишла-
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тилмаса хам текшириш учун, ипнинг сифатини контрол килиш хам 
кайта уралади. Иттифокимизда ишлаб чикариладиган замонавий 
АМК-150-1 маркали ураш автомати кенг кулланилади.

Кайта тараш системасидан олинган ингичка (11,75 тексдаги) 
ипларни ураш автоматларида ишлаш яхши Самара бермайди, шунинг 
учун хам бундака ингичка ипларни М-150-2 маркали оддий 
машиналарда уралади.

АМК-150-1 машинасининг техник тавсифи

Уровчи барабанчалар сони, дона 20
Ипни хайта ураш чизихли тезлиги, м/мин 400—1000
Ипнинг чизихли йугонлиги, текс 10 дан 100 гача
Илии улаб берувчининг сони, дона 1
Ипнинг тугилиши тури 
Таъминловчи поковканинг улчами, мм

Уз-узидан тортишиш

патроннинг узунлиги 265
Ураладиган ипнинг диаметри 

Чихувчи поковканинг улчами, мм
60

энг катта диаметри 250
баландлиги

Бобинанинг тагидаги патроннинг улчами, мм
145—150

энг катта диаметри 64
узунлиги 185
конуснинг бурчаги 10в30

Барабанчанинг тури 

Барабанчанинг Улчамлари, мм

Коннуссимон пласт- 
массали

энг катта диаметри 100
энг кичик диаметри 90
узунлиги 173

Уралиш зичлиги, г/см
Сихилган х^вонинг сарфланиши, м3/соат

0,38—0,42

(купи билан)
Электр двигателиинг хуввати, квт

5

вентиляторники 5,5
мулжаллайдиган механизм 0,37
тугун бойловчини харакатга келтирадиганики 0,12

каруселни харакатга келтирадиганики 0,37
бориб-келадиган роликники 0,12
транспортерники
барабанчани х^ракатга келтирадиганики

0,12

(п—барабанчалар сони) 0,1 (л—барабанчалар 
сони)

программалаш х&Р&к&ти 0,01
электр токини узувчи механизм 0,01
парафинлаш механизми / 
Габарит улчамлари, мм

0,02

барабанчалар сони 12, 14, 20, 24
узунлиги 4754; 5354; 5954; 6554
кенглиги 1140
баландлиги 1790

Лвтоматнинг огирлиги, кг 2320; 2610; 2910
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И п н и н г  ч и зи х л и  й у го н л и ги , текс

М-150-2 машинасининг техник тавсифи

якка ипники 1000 дан 5,8 гача
тайёр ипники 41/2 то 5/2 гача

Кайта урашнинг чизихли тезлиги, м/мин 500—1000
Барабанчалар сони 100
Урчухлар тури Конуссимон шарикли 

подшипникли
Найчанинг тури конуссимон (хогоздан 

Хил инга н)
Найчанинг улчамлари:

узунлиги, мм 185
энг катта ички диаметри, мм 64
конус бурчаги 10-30'

Бобинанинг улчами, мм
катта диаметри 230
узунлиги 145—150

Ураш зичлиги, г/см 0,38—0,42
Габарит улчамлари, мм

узунлиги 14240
кенглиги 1300
баландлиги 1700

Электр двигателнинг хуввати, квт 9,6

Ипни пишитиш учун кулланиладиган машиналар хам хар хил 
булади. К-83-1ТМ маркали ипни курук пишитиш машинаси кенг 
кулланилади. Бу машинанинг К-66-4 ва К-76-3 маркалари хам 
учраши мумкин.

Илмий тадкикот институтларининг хамкорлигида икки технологик 
жараёнларни бирлаштирувчи ТКМ-120 маркали янги машина 
яратилган. Бу машина ип боскичма-боскич пишитилади: олдин ип 
кушилиб таранг тортилиб одатдаги усулда бироз пишитилади. 
Кейинги боскичда ип халкасиз пишитилиб, тешикчали найчаларга 
юмшок килиб уралади.

КМ-83-1ТМ маркали хал^али пишитиш машинасининг техник тавсифи

Машинадаги урчухлар сони 
Уралиш баландлиги, мм 
Халца: 

тури
диаметри, мм 

Ураш турлари 
Урчухнинг турлари

132—384
260

КВ (ГОСТ 3608—74)
52, 58, 62
Конуссимон
ВНТ-32-12 ёки
ВНТ-32-14 (ГОСТ 160—60)
Бир цилиндрли
Юкли валикли
Кулочокли
45
50
Машинанинг ичига 
20—100 
415—1704 
Унг ва чап
Кутарилувчи, сурилувчи

Таъминловчи асбобнинг тури 
Цилиндрларни улаш

Таъминловчи цилиндрнинг диаметри, мм 
Юкли валикнинг диаметри, мм 
Таъминловчи цилиндрнинг айланиш йуналиши 
Ишлаб чихараётган ипнинг йугонлиги, текс 
1 метрдаги пишитишлар сони 
Пишитиш йуналиши 
Ип Утказувчининг турлари

103



Ип ажратувчи
Урчуцни ^аракатга келтириш 
Тасманинг кеяглиги, мм 
Барабаннинг диаметри, мм 
Таъминловчи раманинг турлари:
Таъминловчи бобиналарнинг улчамлари, мм 

баландлиги 
диаметри

Пишитиш у сули j
Урчуцнинг айланма тезлиги, мин 

(кинематик схемада)
Электр двигателнинг кучланиши, В
(Электр двигатель ^уввати урчу^лар сонига боглиц)
Габарт улчамлари, мм:
Массаси, кг

Пластинкали ва ^алкали 
Тасма 4 урчуцли 
12—14 
200
4 цаторли 

150
150, 210 
Х^л пишитиш 
5800—11000

220; 380; 500

675x1955x6934—17392 
3132—6534

ТКМ-120 машинасининг техник тавсифи

Машинанинг тури 1̂ Ушу вчи - пишитувчи
Машинадаги урчуцлар сони, дона 
Шу жумладан:

168

дастлабки пишитиш 112
охирги —"— 56

Урчудоар оралигидаги масофа. мм 120
—"— айланиш тезлиги, мин

дастлабки пишитиш 6000
охирги —"— 12000

Пишитиш у су ли Намлаб пишитиш
Дастлабки пишитиш зонасидаги таъминлаш

чизшуш тезлиги, м/мин 
Охирги пишитиш зонасидаги чицувчи чизи^ли

65 гача

тезлик, м/мин 32 гача
1̂ айта ишлаб чи^ариладиган ипнинг чизи^ги

йугонлиги, текс
Ишлаб чи^ариладиган ипнинг чизи^и йугонлиги,

34—7,5

текс 3460x3—7,5x3
Пишитиш 500—1300
—"— йуналиши Чапга ва унгга
Таъминловчи поковка тури Конуссимон бобина
Уралит тури Ай^аш уралган
Бобинадаги ипнинг огирлиги, г 1700 гача
Ораливдаги поковка тури Ипли найча
Уралиш тури Конуссимон
Найчадаги ипнинг массаси, г 
Машинадан олинадиган поковка

550 гача

тури Цилиндрсимон бобина
уралит тури Ай^ашсимон юмшо!̂
бобинадаги ипнинг массаси, г 1100 гача

Найчанинг турлари Цилиндрсимон кавакли 
(ММ-150-1 машинада)

Пишитувчи ^ал^анинг диаметри, мм 
Хал^ани ушлаб турувчини кутарувчи механизмнинг

96

тури Бир эксцентрикли
У раб берувчи механизм тури Икки эксцентрикли
Ип утказгичнинг тури 1̂ Узгалмовчи цайтариб 

^Уйиш мумкин.
Габарит улчами, мм 12120x760x210
Машинанинг массаси, кг 6600
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5-6 о б ЙИГИРИШ ПЛАНЛАРИНИ ИШЛАБ ЧИКИШ

I. Оптимал йигириш планларини аниклаш

Йигириш планини ишлаб чикишдан од дин йигириш системалари 
ва уларда кулланиладиган хамма машиналарни танлаш ишлари 
бажарилган булиши керак (буни олдинги бобларда куриб чикдик). 
Бундан ташкари, ишлаб чикариладиган ипларга куйилган талаблар 
хам хом ашё ва машиналарни танлаш пайтида назарда тутилган. Бу 
ишлар^йигириш планларини ишлаб чикиш билан бевосита богланган, 
чунки йигириш плани уз ичига машиналарни ишлатишдаги хамма 
парамет^ларни уз ичига олади, ярим махсулотлар ва ип олишдаги 
те5шологик жараёнлар билан боглик булади. Аник килиб айтганда, 
йигириш планига махсулотларни йугонлиги, кушилиш сонлари, 
боскичлари буйича чузиш микдорлари, пишитилиш даражаси ва 
пишитиш коэффициентлари, асосий ишчи органларнинг айланиш 
тезликлари, галтакларнинг улчамлари ва массаси, машиналарнинг 
фойдали иш коэффициентлари, машинадан фойдаланиш коэффици­
ентлари, машиналарнинг назарий ва амалий иш унумдорлиги киради.

Йигириш планини ишлаб чикиш учун хар бир олинган курсаткич- 
ни яна атрофлича асослаш керак. Одатда, х,ар бир курсаткични 
танлашда йигма маълумотномалардан, илмий тадкикот институтла* 
рининг иш натижаларидан, фабрикаларнинг иш тажрибаларидан 
фойдаланилади.

Йигириш планининг хар бир параметрини асослаш учун 
лойихаловчи техника сохасидаги адабиётларни, илгор корхона- 
ларнинг иш тажрибаларини яхши билиши ва таккослаши керак. 
Технологик жараёнларга таъсир килувчи омиллардан асосийлари: 
чузиш микдори, пишитиш даражаси ва урчукларнинг айланиши ёки 
цилиндрларнинг тезлиги; бу ерда чузиш асбобларининг кувватларини 
туликрок ишлатишга, машиналарнинг иш унумдорлигини чикарувчи 
органларнинг тезлигини ошириш хисобига юкори булишини таъ- 
минлашга харакат килиш керак. Лекин чузиш микдорини хам, 
машиналарнинг тезлигини хам танлашда жуда эхтиёт булиш керак, 
чунки олинадиган ярим махсулот ва ипнинг сифати куп жихатдан бу 
курсаткичларга богликдир. Хар бир машинанинг техник тафсилотида 
чузиш даражаси курсатилган. Мисол учун Р-260-5 маркали пилик 
машинасининг тафсилотида чузиш 2,4 дан 18 гача, Р-1925 маркали 
пилик машинаси учун 3 дан 20 гача, халкали йигириш машинасида 
65 гача, пневмомеханик йигириш машинаси учун 67 дан 200 гача. 
Лойихаловчи хар бир машина учун чузиш микдорини асослашда 
аник шароитларни хисобга олиши керак. Албатта, чузиш микдорини 
ва иш органларининг тезлигини танлашда уларнинг юкори курсат- 
кичларини олиш мумкин эмас. Чунки у холда махсулотнинг 
нотекислиги ошиши хисобига йигиришдаги узилиш купайиб кетади 
Бундан ташкари, аник аппаратлар хосил килиш учун машиналарни 
бир-бири билан боглаш имкониятлари хам камаяди. Янги фабрика 
ларни лойихалашда ёки ишлаб турган корхоналарни реконструкции 
ва кайта жихозлашда шундай шароит яратиш керакки, ундг
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технологик жараёнларпинг бориши нормал самарали булиб, фабри- 
каларнинг бир маромда узлуксиз авариясиз ишлашини таъминлаши 
керак. Танланган машиналар, ишлаб чикилган йигириш планлари 
хам технологии жараёнлар нормал булишини таъминлаши, йиги- 
ришдаги узилиш даражаси иложи борича кам булиши керак. 
Фабриканинг хамма иктисодий курсаткичлари узилиш даражасига 
боглик. Шунинг учун лойихада ипларнинг узилиш даражаси аник 
курсатилган булишига ва йигиришда шу даражани таъминлаш учун 
Хамма чоралар курилиши керак.

Узилиш даражаси нормалари ишлатиладиган толаларнинг тури 
ва сифатига йигириш планларига, машинанинг иш тезлигига караб 
хар хил булади. Мисол учун узилиш даражаси нормаларини 
куйидагича кабул килиш мумкин.

Машиналар Узилиш даражаси нормаси

^алкали йигириш машиналари: 
ингичка иплар учун 30—40 уз/соат (1000 урчуцца)
У рта йугонликдаги иплар учун 
йугон иплар учун

40—50
50, 60 —и—”—

Пневмомеханик йигириш машиналари учун 50 уз/соат (1000 урчухка)
Пилта машинаси 
Пилик машиналари учун

0,5—1 уз/соат (1 чи^ариш хисмига) 
2—3 уз/соат (100 урчувда)

Айникса, кимёвий толаларни ишлатганда узилиш купрок булади. 
Тараш машинасидаги узилишлар сони 0,2 дан токи 0,1 уз/машина 
соатгача булади. Худди шундай узилиш нормаларини кайта тараш 
машиналари учун хам кабул килиш мумкин. Купинча, битта йигириш 
фабрикасида бир хил машиналар кулланганда хам хар хил 
участкаларида узилиш микдори хар хил булади. Шунинг учун хам 
лойихадаги курсаткичлар фабрикалардаги хакикий курсаткичлардан 
фарк килади.

Технологик машиналар таркибини танлаш

Ип йигириш системаларини танлаган пайтда, йигириладиган ипга 
куйилган талабларга караб, йигириш боскичлари, усуллари аникла- 
нади ва танланади. Ип олишда карда, кайта тараш ва аппарат 
системаларидан бири, халкали ёки пневмомеханик усулда ишлайди- 
ган йигириш машиналаридан бири танланади. Йигириш учун 
танланган усулларга караб машиналар таркиби аникланади ва хар 
бир танланган машиналар хар томонлама асосланиб, уларнинг 
техник тафсилотлари келтирилади. Лойиханинг ёзма кисмида 
танланган хар бир маркадаги машинага тушунча берилади. Бунда 
машиналарнинг кайси тукимачилик машинасозлиги заводлари 
ишлаб чикарилганлиги, бу машиналар бирорта фабрикада кулланган 
булса, кандай курсаткичлар билан ишлаётганлиги ва бошка 
машиналардан кандай афзалликлари борлиги курсатилади. Машина- 
ларни танлашда фан тараккиёти, техника ва технологиянинг
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ривожланиш йуналишларини ва тукимачилик машинасозлиги истик- 
болларини яхши билиш керак. Агар лойихада олинадиган битта ёки 
иккита машина иттифокдаги тукимачилик машинасозлиги заводла- 
рида ишлаб чикарилмаса, у холда нима килиш керак? Масалан, 
хозирги вактда иттифок тукимачилик машинасозлиги заводлари 
кайта тараш машиналарини ишлаб чикармайди, бу холда чет эл 
фирмалари ишлаб чикарадиган машиналарни кабул килиш мумкин. 
Шунинг учун хам хамма лойихаларда немислар ишлаб чикараётган 
«Текстима» машиналари кайта тараш системаси учун кабул 
килинади.

Машиналар танлашда шуни хам назарда тутиш керакки, хозирги 
замонда фабрикаларда кулланадиган паковкалар (галтаклар) 
улчами катта булиши керак, шундай килинмаса, мехнат унумдорлиги 
паст булади. Lily билан бирга, шундай механизм ва мосламаларни 
кабул килиш керакки, уларни куллаш натижасида мехнат шароити 
яхшилансин ва машиналарнинг иш унумдорлиги юкори булсин. 
Танланган машиналардаги чузиш асбобининг турлари, урчукларнинг 
типлари, халка ва югурдакларни, таъминлаш рамкаларини, марказий 
мойлаш системаларини, машиналарни автоматик тухтатиш ва 
юргизиш мосламаларини, ишлаб чикарилган махсулотларни машина- 
лардан автоматик равишда олиш ва заправка килишни шундай 
танлаш керакки, натижада кул мехнати камайсин, машиналарнинг 
узлуксиз ишлаши таъминлансин. Кабул килинган машиналарни 
юкори сифатли ёрдамчи материаллар (устки валикларни коплаш 
учун эластик резиналар, тараш машинасининг барабанларига 
коплаш учун гарнитуралар, катта диаметрли тослар, галтаклар 
ва бошкалар) билан таъминлаш керак.

Пилик машинаси, йигириш ва йигириш-пишитиш машиналари 
учун чанг сургич ва чанг пуфлагич мосламаларини кабул килиш 
керак. Саваш цехи учун пахта толасини мойловчи ва эмульсияловчи 
мослама кабул килиниши зарур. Шу цех учун ифлос хавони 
тозаловчи бир боскичли ва икки боскичли фильтрлар олиниши 
максадга мувофик.

5. 3. Ярим махсулотларни ва ипнинг йугонликларини хисоблаш

Хар бир йигириш планини хисоблаш учун маълум йугонликдаги 
ип берилади. Бундан ташкари, ипнинг нима учун ишлатилиши хам 
курсатилган булади. Йигириш планида булган хамма боскичларда 
ярим махсулотларнинг йугонлигини хисоблаб чикишда икки усул 
кулланади; биринчи усулда олдин холстнинг йугонлиги танланиб, 
кейин пилта ва пилик йугонликлари аникланиб, то ипгача борилади, 
иккинчи усулда ипнинг йугонлигидан бошлаб, кейин пиликнинг, 
пилтанинг йугонлиги аникланиб, охир пировардида холстнинг 
йугонлиги аникланади. Куп йиллик тажриба асосида шуни айтиш 
мумкинки, биринчи усул анча кулай ва тугри усул. Ярим махсу­
лотларнинг йугонлигини танлаш ва хисоблашда кандай манбалардан 
фойдаланилади? Бу хам мухим, чунки бу омилнинг аввало
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машиналарнинг иш унумдорлиги ва олинадиган ипнинг сифатига 
таъсири катта. Умуман йигириш планларининг курсаткичларини 
танлаш ва хисоблашда куйидаги манбалардан фойдаланилади:
1) йигиришдаги умумий назария ва коидалар;
2) фабрикаларнинг иш тажрибалари;
3 )  машиналарнинг техник тафсилотлари;
4) илмий тадкикот ва лойихалаш институтларининг тавсияномалари.

Юкорида айтилгандек, ярим махсулот йугонликларини аниклаш 
учун биринчи усулни куллайдиган булсак, холстнинг йугонлиги Тхни 
танлаймиз, тараш машинасида ишлаб чикариладиган пилтанинг 
йутонлигини аниклаймиз. Бунинг учун умумий формуладан фойдала- 
намиз:

бунда Гкир— кириш — келаётган махсулотнинг йугонлиги, текс;
7\ик— чикиш — чикаётган махсулотнинг йугонлиги, текс; Е — чузиш
микдори; d — махсулотни кушиш сони.

Агар чикаётган махсулотнинг йутонлигини танлаб, келаётган 
махсулотнинг йутонлигини аникламокчи булсак

Чузиш микдорини аниклаш учун куйидаги формуладан фойдала- 
намиз;

Шу формулалар ёрдамида йигириш планига кирган хамма ярим 
махсулотларнинг йутонлигини ва чузиш даражасини хисоблаш 
мумкин. Махсулотларнинг йугонлиги ва чузиш микдорини танлашда 
куйидаги умумий йуналишлар бор:
1) чузиш микдори канча куп булса, олинадиган махсулотнинг 
сифатига шунча салбий таъсир килиши мумкин;
2) махсулотнинг йугонлиги канча кам булса, чузиш микдорини 
шунча куп олиш мумкин;
3) махсулот технологии жараёндан утган сари унинг йугонлиги 
камайиб, чузиш микдори купайиб боради;
4) йигириш машиналарида чузиш микдори канча куп булса, йигириш 
планининг иктисодий курсаткичлари шунча яхши булади.

Холстнинг йутонлигини танлашда юкоридаги тавсияномаларни 
назарга олиб, хамда ишлаётган фабрикаларнинг куп йиллик иш 
тажрибасига таяниб, йигириладига ипларнинг йугонлигига караб 
холстнинг йутонлигини куйидагича танлаш мумкин:

(и

Fт = т  .1 кир л чик ^ (2 )

чнк
(3)
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Ипнинг йугонлиги Холстнинг йугонлиги

Ти“10 тексгача Тх-480—500 ктекс
Ти-40—80 текс Тх-420—430 ктекс
Ти-26—30 текс Тх“400—420 ктекс
Ти-12—20 текс Тх"380—400 ктекс
Ти“6—10 текс Тх-340—360 ктекс

Албатта, хар бир лойихаловчи холст йутонлигини танлаганда янги 
илмий ва техника ютукларига таяниб, бу курсаткични узгартириб 
олиши мумкин. Тараш машинасида пилта йутонлигини ва чузиш 
микдорини танлаганда хам, юкоридаги тавсияномаларга таяниб, 
хамда олинадиган ип йутонлигига караб, олдин пилтанинг калинли- 
гини танлаб, кейин чузиш микдорини аниклаши керак, ёки булмаса, 
олдин чузиш микдорини танлаб, кейин пилта йутонлигини хисоблаб 
аниклаш мумкин.

ЦНИХБИ ва фабрикаларнинг куп йиллик иш тажрибасига 
асосланиб, куйидагиларни тавсия этиш мумкин:
Йугон иплар учун 7\=36^-50; £ = 8 0 1 0 0 ;  Тм= 4 -f-4,5 текс; уртача 
йугонликдаги иплар учун 7"и=  12-=-30; £=100^-110; Гил=3,5-г- 
-^35 текс ингичка иплар учун Ги= 6 - ^ 10; £=115^-125; Гпл=2 ,8^-  
4-3,33 текс.Пилта машиналарида, пилтанинг йутонлигини танлашда 
олдин кушиладиган пилталар сонини аниклаш керак. Юкори 
тезликда ишлайдиган хозирги янги пилта машиналарида куши- 
лишлар сони d= 6 ёки d= 8 булиши мумкин. Куп йиллик тажриба 
шуни курсатдики, агар пилта машиналарида чузиш микдори 
кушиладиган пилталар сонига тенг булса, олинадиган пилталардаги 
нотекисликлар микдори камрок, яъни нормал булади. Агар чузиш 
микдори кушиладиган пилталар сонидан катта булса, нотекислик 
купаяди, натижа сифати яхши булмайди. Шунинг учун пилта 
машиналарининг хар иккала боскичида хам бир хил кушишлар сони 
кабул килинса, ва шунга яраша чузиш микдори олинса яхши натижа 
беради. Олинадиган пилталарнинг сифати яхши чикади. Масалан, 
d= 6 ва £ = 6  деб олиш яхшими ёки d= 8 ва £ = 8  деб олганимиз 
яхшими, деган савол туради. Тугри, агар d= 8 ва £ = 8  деб олсак, 
кушилишлзр сонининг купайиши хисобига толали материаллар яхши 
аралашади ва £ =  8 булганда чузиш микдорининг купайиши хисобига 
толаларнинг ростланиш даражаси ва уларни параллеллаш анча 
яхшиланади, лекин шуни хам эътиборга олиш керакки, битта 
машинада йугон махсулотни 8 марта чузилса, чузишдан хосил 
буладиган нотекислик купайиб кетади. Шунинг учун хам хозир 
фабрикаларда жуда куп холда d= 6 ва £ ^ 6  деб кабул килинган.

Пилик машинасида пиликнинг йутонлигини ва чузиш микдорини 
танлашда шуни назарда тутиш керакки, пиликнинг йутонлигига 
машинанинг иш унумдорлигига катта таъсир курсатади. Шу нуктаи 
назардан чузиш канча кам, пилик канча йугон булса, шунча яхши, 
лекин бу машинадаги пиликнинг йугонлиги йигириш машинасига 
Урнатилган чузиш асбобининг кувватига боглик. Олинадиган ипнинг
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йугонлиги олдиндан маълум, уни узгартириб булмайди. Шу сабабдан 
йигириш машинасида урнатилган чузиш асбобининг кувватидан 
тулик фойдаланишни назарда тутиб, пиликнинг йугонлиги танлана­
ди, пилик машинасидаги чузиш микдорининг ахамиятига эса унча 
катта эмас.

Йигириш машинасида чузиш микдорини танлашда, кжорида 
айтганимиздек, хар бир турдаги чузиш асбобининг кувватидан тулик 
фойдаланиш керак, чунки чузиш микдори канча куп булса, пиликнинг 
йугонлиги шунча катта ва пилик машиналарининг иш унумдорлиги 
шунча юкори булади, технологик ва иктисодий Самара ошади.

Агар йигириш плани поток линиялари ва пневмомеханик йигириш 
машиналари учун мулжалланган булса, у вактда холстнинг 
йугонлиги аникланмайди, тараш машинасидан олинадиган пилтанинг 
йугонлиги биринчи булиб танланади. Бу системада пилик машинаси 
хам булмайди. Пневмомеханик йигириш машиналарида чузиш 
микдори 60/200 гача танланиши мумкин. Шуни айтиш керакки, бу 
машиналарда йигириладиган ипларнинг йугонлиги канча кам булса, 
чузиш микдори шунча куп килиб танланади. Кайта тараш системаси 
учун йигриш планларини хисоблаш ва танлашда шуни назарда тутиш 
керакки, бу системада купрок боскичли машиналар кулланилади. 
Йигириш планларига кушимча учта боскич киради: пилта машинаси- 
нинг битта боскичи, пилта кушиш машинаси ва кайта тараш 
машинаси. Агар олинадиган ип жуда ингичка булса, яна битта пилик 
машинасининг боскичи кушилади. Шунинг учун хам кайта тарашда, 
йигириш планларини ишлашда бу боскичлар кушиб хисобланади.

Кайта тараш системасида тараш машинасидан кейин пилта 
машинасининг бир боскичи кулланади, ундан кейин пилта кушиш 
машинаси ишлатилади.

Пилта кушиш машинасида 16—20—24 пилталарни кушиб урамча 
холст олинади. Бу махсулотнинг йугонлигини танлашда келаётган 
пилталарнинг йугонлиги ва кушиладиган пилталарнинг сони роль 
уйнайди. «Пекин олинадиган холстнинг йугонлиги асосан кайта тараш 
машинаси кандай калинликдаги холстни тарай олишига боглик. 
Хозир кулланадиган кайта тараш машиналари Tx=50-f-65 ктекс 
йугонликдаги холстларни яхши тарайди. Олинадиган ипнинг йугон- 
лигига караб холстни йугонлигини танлаш мумкин. Олинадиган ип 
канча ингичка булса, холстнинг йугонлиги камрок булиши керак.

Кайта тараш машинасида пилтанинг йугонлиги, чузиш микдори 
ва ажратиладиган тарандининг микдори танланади. Бу машинада 
чузиш микдорини аниклашдан олдин чикариладиган пилтанинг 
йугонлиги ва ажратиладиган тарандининг микдори танланиши 
керак. Урта толали пахтани йигиришда тарандиларнинг микдори 
у =  12— 16 фоиз деб олинади.

Ингичка толали пахтани йигиришда тарандиларнинг микдори 
у =  15—25 % фоиз деб кабул килинади. Одатда, олинадиган ип канча 
ингичка булса, шунча куп таранди ажратилади.

Кайта тараш машинасида чузиш микдорини аниклашда ажрати­
ладиган тарандининг микдори хисобга олинади:

ПО
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ткир
тЧИ К

бунда Гкир ва Тчик— кираётган ва чикаётган махсулотларнинг 
йугонлиги, текс;

у — ажратиладиган тарандининг микдори.
Кайта тараш системасининг бошка боскичларида махсулотнинг 

йугонлигини ва чузиш микдорини танлаш карда системасиникида 
булади. Йигириш машиналарида кайта тараш усулида ип йигиришда 
ингичка (7^=5-£-10 текс) ип олишда иккита пиликни кушиб

Т ки
ишлатилади, яъни £ = ~ - * d ,  бунда d= 2  булади. Йигириш машина-

1 Ч И К

ларида иккита пиликни кушиб ишлатганда атинадиган ипнинг 
пишиклиги юкори, узилиш буйича нотекислиги кам, яъни ипнинг 
сифат курсаткичлари анча юкори булади. Хар бир машина ва ускуна 
учун махсулотнинг йугонлигини, чузиш микдорини танлашда, шу 
машиналарнинг техник тафсилотида берилган курсаткичларга хам 
солишитириш керак булади, чунки танлаб олинган махсулот 
йугонлиги ва чузиш микдори машиналарнинг имкониятидан куп 
булмаслиги керак. Бу ишлардан кейин пилик ва йигириш машинала­
рида пишитиш коэффициентларини ва пишитилиш микдорини 
танлаймиз. Ип олишда пишитилиш микдори жуда катта роль 
уйнайди. Пишитилиш микдорини танлашда бир катор омилларни 
хисобга олиш керак. Энг аввало ипнинг пишиклиги ва узилишдаги 
узайишини мулжаллаш керак. Маълумки, пишитилиш микдори куп 
булса, йигириш машиналарининг иш унумдорлиги пасайиб кетади, 
чунки машинанинг иш унумдорлигини аниклаш формуласида 
«К» пишитилиш махражида турибди, машинада эса олдинги 
цилиндрнинг айланиш тезлиги камайиши керак. Агар пишитилиш 
микдори меъёрдагидан кам булса, йигириш машиналарида ип 
узилиши купайиб кетади, аркок ипни купрок пишитадиган булсак, 
тукувчилик жараёнида аркок ипида бурамалар хосил булиб, 
газламаларнинг ташки куриниши бузилади. Шунинг учун хар бир 
йугонликдаги ипни йигириш учун оптимал пишитиш коэффициентла­
рини танлаш керак: технологик жараённинг нормал булишини ва 
ипнинг сифати юкори булишини таъминлаш зарур. Пишитиш 
микдорини танлашда, энг аввало толанинг узунлиги ва сортининг 
ахамияти катта. Тола канча узун булса, пишитилиш микдори шунча 
кам булиши керак. Иккинчи таъсир курсатадиган омил — бу ипнинг 
йугонлиги ва нима учун ишлатилиши, ип канча йугон булса, пишитиш 
даражаси шунча кам булиши керак. Агар ип танда ипи учун 
ишлатиладиган булса, унда аркок ипига Караганда бошка шаро- 
итлар узгармаганда пишитилиш микдори 10—15 % фоиз куп булиши 
керак.

Пишитилиш микдори йигириш системаларига хам боглик булади. 
Масалан, кайта тараш системасида олинган бир йугонликдаги 
иплар — кардо системасидагига нисбатан камрок пишитилади. 
Трикотаж буюмлари учун ишлатиладиган иплар тукувчиликда 
ишлатиладиган ипларга нисбатан камрок пишитилиши керак, чунки
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трикотажга мулжалланган иплар анча кам айланувчи ва кам 
бураладиган булиши керак. Агар иплар пишитилган галтак иплари 
учун мулжалланган булса, унда пишитилиш микдори камрок 
олиниши керак, чунки бу ипларнинг яна бир нечтаси кушилиб, бир 
марта ёки икки марта пишитилади, бунда бирламчи ипни хом ип 
дейилади, агар хом ип биринчи боскичда каттик пишитилган булса, 
ундан олинган пишитилган ип анча каттик, читал ва унча мустаккам 
кам булмайди. Пилик машиналарида пиликни пишитиш даражасига 
жуда кам эктиёт булиш керак, чунки бу ерда пилик озгина 
пишитилади холос. Агар пилик сал купрок пишитилиб юборилса, 
унинг мустаккамлиги жуда тез ошиб кетади, бундай пиликларни 
йигириш машиналарининг чузиш асбобида бир маромда чузиш 
кийинлашади, айникса, пиликнинг ингичка жойлари чузилмасдан 
йигириш машинасини чузиш асбобидан бутун утиб кетади ва олинган 
ип нуксонли булади. Агар пилик камрок пишитилса, пилик уралиш 
жараёнида ва пилик тула галтакларни йигириш машиналарининг 
таъминловчи рамкаларига куйилганда ва уларни чузиш асбобига 
караб ишлатиш учун тортилганда пиликдаги толалар бир-бирига 
нисбатан сиргалиб, пиликда нотекислик косил булади ва бундан 
олинган иплар кам жуда сифатсиз булиб, йигириш машиналарида 
кам нотекислик купайиб, ип уз иди ши ошиб кетади. Шунинг учун кар 
бир йугонликдаги пилик учун ишлатиладиган толаларнинг сифатига 
караб оптимал пишитиш коэффициентини танлаш керак.

Одатда, пилик машинасида пишитиш коэффициентини танлашда 
куйидаги омиллар кисобга олинади: толанинг узунлиги, олинадиган 
пиликнинг йугонлиги, йигириш машиналарида ишлатиладиган чузиш 
асбобларининг турлари ва йигириш машиналарида кушиладиган 
пиликларнцнг сони.

9-ж а д в а л

Карда йигириш системаси учун пилик пишитиш коэффициентлари

Пиликни 
йугонлиги, текс

Толанинг узунлиги, мм

38/40 37/39 35/37 33/34 32/33 31/32 30/31 29/30 28/29

1110 дан катта 7,02 7,24 8,03 9,8 9,93 10 10,15 10,23 10,38
1000—770 7,45 7,62 8,27 9,93 10,08 10,28 10,28 10,38 10,46
714—588 7.9 8,16 8,53 10,38 10,59 10,59 10,65 10,75 10,88
556—476 8,27 8,5 8,93 11,08 11,08 11,19 11,48 11,58 11,64
455—400 8,53 8,78 9,44 11,58 11,64 11,7 11,9 11,96
384—334 8,73 8,98 9,68 11,58 11,64 11,77 11,9 11,96 12,09
323—286 8,87 9,26 9,93 11,7 11,83 11,9 12,06 12,15 12,21
278—250 9,26 9,57 10,23 11,9 11,96 12,15 12,21 12,34 12,4
244—217 9,57 9,8 10,38 11,96 12,09 12,21 12,28 12,4 12,46
213—188 9,92 10,92 10,08 10,65 12,15 12,3 12,4 12,46 12,81
188—167 10,08 10,23 11,08 12,41 12,59 12,69 12,81 12,91 13,04
164—133 10,23 10,4 11,19 12,59 12,69 12,81 12,91 13,04 13,13
130—118 10,4 10,55 11,32 12,69 12,81 12,91 13,04 13,13 —

119—95 10,65 10,88 11,45 12,81 12,91 13,04 13,13 — —

95 дан пасти 10,88 11,08 11,58 12,91 13,04 13,13 — — —
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Кбайта тараш-йигириш системаси учун пилик пишитиш коэффициентлари

Пилик йугонлиги, текс Толанинг узунлиги, мм

38/40 37/39 35/37 33/34 30/32

1 1 1 0  дан катта 6,72 6,9 7,64 9,35 9,45
1000—700 7,11 7,25 7,85 9,45 9,6
714-688 7,52 7,77 8,12 9,89 10,05
556—476 7,88 8,12 8,15 10,56 10,56
455—400 8,12 8,37 9,0 10,9 11,02
384—334 8,37 8,56 9,2 11,02 11,08
323—286 8,56 8,81 9,45 11,46 11,23
278—250 8,81 9,14 9,76 11,3 11,39
244—217 9,14 9,35 9,89 11,39 11,50
213—188 9,45 9,6 10,13 11,56 11,71
186—167 9,6 9,76 10,50 11,88 11,97
164—133 9,76 9,89 10,63 11,97 12,07
130—118 9,89 10,89 10,78 12,07 12,19
119—95 10,13 10,35 10,01 12,19 12,28
95 ва бундан кам 10,35 10,65 11,02 11.9 12,41

Пишитиш микдори, пишитиш коэффициентй билан махсулотнинг 
йугонлиги уртасидаги богланиш формуласи куйидагича:

ат •100
К = — т=-, пиш/м;

д /  '  ИП

бунда К — пишитилиш микдори, пиш/м: а т— пишитилиш ко­
эффициенту Тмх— махсулотнинг йугонлиги, текс;

l l -ж а д в а л

>$ар хил толаларни аралаштириб ишлаш учун пилик пишитиш коэффициента

Пиликнинг
йугонлиги,

текс

Фрта тол ал и 
пахта—60— 
75 167 мтекс- 

да вискоза 
толаси

Урта толали 
пахта—30— 
40% вискоза 
толаси, 25— 

40%

Урта толали 
пахта—70%, 
лавсан—30%

Вискоза—38 
мм, йугонлиги 

167 мтекс

Ингичка вис­
коза толаси 
учун-38 мм

1666—1111 8,2 7,7 7,25 6 7,7
1000—769 8,54 8,5 7,5 6,32 8,22
714—588 8,85 8,22 7,75 6,64 8,72
555—476 9,17 8,54 7,9 7,11 9,17
455—400 9,5 8,85 8,15 7,43 9,5
385—333 9,65 9,17 8,4 8,57 9,65
323—286 9,75 9,3 8,7 7,75 9,8
278—250 9,95 9,5 9,0 7,9 9,95
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Танда ипи учун тавсия цилинган пишитиш коэффициснтлари

Ипнинг
й^гонлиги,

текс

Толанингузунлиги, мм

27/28 28/29 29/30 30/31 31/32 32/33 33/35 35/37 37/39 39/41

5 35 34,1
5,9 — — — — — — — 34,4 34,4 33,5
6,7 — — — — — — — 39,5 33,8 32,9
7,5 — — — — — — 37,3 33,2 —
8,5 — — — — — — 36,9 33,2 —
9 — — — — — — 41 36 32,9 —
10 — — — — — — 40,3 35,2 31,8 —
10,8 — — — — — — 40,3 35,2 31,8 —
11 — — — — — — 40,3 35,2 31,8 —
11,8 — — — — 43,3 39,9 34,8 31 —
13 — — — — 43,9 42,7 39,6 34,4 31 —
14 — — — — 43 42,4 39,4 34,1 30,7 —
15,1 — — — 43,6 42,7 42 39,2 38,8 30,7 —
16,5 — — — 42,7 41,7 41,1 38,3 33,5 30,4 2
18,5 — — 43,6 42 41,1 40,5 37,6 38,2 29,4 —
20 — 49,3 43,3 41,4 40,7 40 37,2 32,9 29,1 —
21 — 44,3 43,3 41,1 40,5 39,8 37 32,9 29,1 —
22 — 43,9 42,8 40,8 40,2 39,6 36,5 32,9 29,1 —
25 44,3 43,3 42,1 40,5 39,8 39,2 36 32,6 28,8 —
26 44,3 43,1 41,8 40,3 39,8 39,2 39,7 32,6 28,8 —
27 43,6 42,8 41,5 40,1 39,5 38,9 35,7 32,3 28,8 —
28 43,2 42,4 41,1 39,8 39,2 38,6 35,4 32,3 28,5 —
29 43 42,9 41,1 39,8 39,2 38,6 35,4 32,3 28,5 —
34 42 41,4 40,5 39,2 38,2 37,6 34,4 31,9 —
36 41,7 41,1 40,2 38,9 37,9 37,3 34,1 31,6 — —
38 41,4 40,5 39,7 38,5 37,3 36,8 — — — —
42 41,1 39,8 39,2 37,9 36,7 36,4 — — — —
46 40,8 39,6 38,7 37,3 36,2 — — — — —
50 40,8 39,2 38,3 36,7 35,7 — — — — —

Пневмомеханик йигириш машиналари учун пишитилиш коэффи- 
циентлари юкорида курсатилган тавсия ва йуналишлар буйича кабул 
килинади, лекин жадваллардаги пишитиш коэффициентлари хдлкали 
йигириш машиналарига Караганда 25—30 фоиз купайтириб олинади. 
Шунда пневмомеханик йигириш машиналаридан олинган ипларнинг 
пишиклиги анча ошади ва шу сонлар учун ГОСТ талабларига жавоб 
бера олади.



Ар1ДО ипи учун тавсия цилинган пишитиш коэффициентлари

Ипнинг
й?гонлиги,

текс

Толанингузунлиги, мм

26/27 27/28 28/29 29/30 30/31 31/32 32/33 33/37 35/37 37/34 39/41
) 5 34,1 33,4

5,9 33,8 32,8

6,7 38,6 32,9 32,4

7,5 — — — — — — — 36,7 34,8 31,6 —
8,5 — — — — — — 36,4 38,8 31,6 —

9 — — — — — — — 36,4 34,8 31,6 —

10 — — — — — — — 35,8 33,4 30 —

10,8 — — — — — — — 35,8 33,4 30 —

11,8 — — — — — 37,3 37 35,4 32,9 29,1 —
13 — — — — — 36,9 36,6 35,1 32,3 28,8 —

14 — — — — — 36,6 36,3 35,1 32,1 28,8 —

15,1 — — — — 37 36,3 36,0 34,8 31,6 28,4 —

11 16,5 — — — — 36,1 35,8 34,9 34,2 31,1 28,2 —

18,5 — — — 37 35,4 34,8 34,1 33,8 30 27,9 —

20 — — — 36,6 34,9 34,3 34,7 33,3 29,5 — —

21 — — — 36,3 34,9 34,3 33,7 33,3 29,5 — —

22 — — — 35,8 34,9 34,3 33,7 32,8 29,1 — —

25 — — — 36 35,4 34,4 33,8 33,2 32,4 28,8 —
•• 26 — — 36 35 34,4 33,8' 33,2 32,4 — — —

27 — 36 35 34.4 33,8 33,2 32,4 — — —

28 — — 35,5 34,6 34 33,4 32,7 31,8 — — —

1 29 36,1 35,5 34,6 34 33,4 32,7 31,8 — — —

34 — 35,1 34,1 32,7 32,1 31,7 31,4 31 — — —

36 35,4 34,8 33,8 32,2 31,6 31,3 31 30,7 —

38 34,9 34,3 33,3 31,7 31,1 30,8 — — — — —
42 34,4 33,8 32,9 31,3 30,7 30,3 — — — — —

* 46 33,9 33,3 32,4 31 29,5 — — — — — —
50 33,5 32,9 31,9 30,7 28,4 — — — — — —
56 32,9 31,8 40,5
60 32,4 31,8 30,5

л 1: 72 32 31,4 30,1
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12-ж а д в а л

Трикотаж ипларга тавсия цилинган пишитиш коэффициентлари

Ипнинг йугонлиги, текс Ипнинг турлари

5; 5,9; 6; 6,7; 7,5; 8,5; 1̂ айта тараш усулида ингичка то- 34,8
9; 10; 10,8 лали пахтадан олинган иплар учун

Кбайта тараш усулида Урта толали
15,4 пахтадан олинган иплар учун 36,4

4 ва 3 типдаги пахтадан 34,8
15,4; 16,5; 18,5 Карда системасида урта толали 37,9
20; 21 пахтадан олинган иплар учун
25; 27; 29; 34; 38; 42;
50; 56; 60; 72; 84 33,2

5.4. Машиналар асосий иш органларининг тезлигини танлаш
ва асослаш

Хар бир машинанинг техник тафсилотида асосий иш органлари­
нинг тезлиги келтирилган. Лекин машиналарнинг тезлигини танлаш- 
да хар бир холда конкрет шароитга, ишланадиган махсулотларнинг 
йугонлигига, тола ва сортировкаларининг таркибига, олинадиган 
махсулотнинг вазифасига, танланган машиналар кайси машиналар 
билан кушилиб ёки кетма-кет туриб ишлашга боглик булади. Шунинг 
учун хам машиналарнинг техник тафсилотида тезликлар битта 
микдорда берилмай, одатда, тезликларнинг чегараси курсатилади, 
лойихада танланган тезликлар шу курсатилган чегаралардан 
чикмаслиги керак. Тезлик танлашда шуни назарда тутиш керакки, 
бажариладиган лойихада хар бир машина учун энг кжори тезликни 
кабул килиш тавсия этилмайди, чунки хар бир куриладиган 
фабриканинг ишларида озгина булса хам резерв колиши керак; 
баъзан фабрикалар ишлаб турган даврларда хам бир ассортиментдан 
иккинчи ассортиментга утказиш зарур булиши мумкин. Бундай 
узгаришлар бир хил холларда кушимча тезликни талаб килиши 
мумкин. Ундан ташкари, агар биринчи танланган тезликлар жуда 
катта охирги тезлик булса, машиналар сонини хисоблаб, аппаратлар 
хосил килишда хам машиналар сони куп ёки кам томонга узгартири- 
лади ва аппаратда машиналар бир-бирига тугри келиши учун 
уларнинг тезлиги камайтирилади ёки купайтирилади. Бундай 
ишларни бажариш учун хам хар бир машина тезлигида захираси 
булиши керак. Иккинчидан, олинган тезликлар жуда кам булиши хам 
нотугри булади, чунки бу холда машиналарнинг иш унумдорлиги 
фабрикаларда ишлаб турган машиналарнинг иш унумдорлигидан 
кам булиб колади, лойихада бунга йул куйилмайди. Хамма 
танланган тезликлар хаётий ва реал булиши, илгор фабрикалар 
курсаткичидан кам булмаслиги керак.

Саваш машиналари учун тезлик танланганда шуни назарда тутиш 
керакки, урта толали пахта ишлатилганда янги саваш машиналари
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д\Т ва МТМнинг иш унумдорлиги 220—240 кг/с; ингичка толали 
пахта ишлатилганда эса 180—190 кг/с атрофида булади. Саваш 
машиналар учун танланган холст-урам йугонлигини хисобга олиб, 
тезликни танлаш тугри натижа беради. Агар саваш машиналари 
тараш машиналари билан уланган булса, саваш машинасининг иш 
унумдорлиги тараш машиналарининг иш унумдорлиги ва уларнинг 
сонига боглик булади. Бунда хар бир саваш машинасига уланадиган 
тараш машиналарининг сони аникланади. Хозирги вактда 6 ёки 
8 тараш машиналарини битта саваш машинасига улаш мумкин, унда 
саваш машинасининг иш унумдорлигини куйидагича аникланади:

/\ав=/\ар-"> КГ/с,

бунда
Р сав— саваш машинасининг иш унумдорлиги кг/с;
Р тар — тараш машинасининг иш унумдорлиги, кг/с; 
п — битта саваш машинаси билан кушиладиган тараш машина­

ларининг сони.
Машинанинг иш унумдорлиги танлангандан кейин чикарувчи 

органнинг айланиш тезлиги топилади:

_  n-dy- Пу-бОТх
» с̂ав— [qOC? > Кг/ С>

(назарий иш унумдорлиги) 
бунда

dy— уровни барабаннинг диаметри, мм.
Пу— уровни барабаннинг айланиш тезлиги, айл/мин.
Тх — ишланадиган холст йугонлиги, текс.

Бундан* %
р  . 1 оо2
г  СОВ ^  О /ПУ= „ и  ̂ аил/мин.У л• •60•/х

Тараш машинаси учун чикарувчи органнинг тезлигини танлашда, 
аввало танланган машиналарнинг турларига каралади. Масалан, 
хозирги кунда ишлаб чикариладиган тараш машиналари 4М=50: 
:4 М Д = 5  учун аввало иш унумдорлиги микдори танланади. Урта 
толали пахтани ишлатишда, одатда, 25—30 кг/с деб олиниш мумкин. 
Ингичка толали пахта ишлатилганда тараш машиналарининг иш 
унумдорлиги анча кам булади. ЦИИХБИ тавсиясидан ва фабрика- 
ларнинг куп йиллик иш тажрибаларидан келиб чикиб шуни айтса 
буладики, кайта тараш йигириш системасида ингичка толали пахта 
ишланадиган булса, тараш машиналарининг иш унумдорлиги урта

Р толали пахтани карда системасида ишлаганда олинган иш унумдор- 
лигининг 50—60 фоизини ташкил килса тугри булади. Тараш 

А машинасида чикарувчи ишчи орган сифатида ажратувчи (съёмный) 
барабани кабул килинади. Бу органнинг тезлигини аниклаш учун
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тараш машинасининг иш унумдорлиги танланади ва куйидаги 
формуладан тараш машинасининг айланиш тезлиги топилади:

Рт=~
л • do • лобО • Т„ • е

iooo2 кг/с,

Рт■10002
по=— j  сп т— - айл/мин;

бунда
Рг — тараш машинасининг назарий иш унумдорлиги, кг/с;
d0— ажратувчи барабан диаметри, мм; пи — ажратувчи бара- 

баннинг айланиш тезлиги, айл/мин; Тн— пилтанинг йугонлиги, текс; 
е — ажратиш барабани билан пилта тахлагич уртасидаги чузилиш.

Бу ерда шуни айтиш керакки, олинадиган пилтанинг йугонлиги 
катта булса, тараш машиналарининг иш унумдорлигини каттарок 
олса булади. Агар ишлатиладиган сортировкаларга паст (IV, 
V) сортли пахта толаси аралаштирилса, тараш машиналарининг иш 
унумдорлигини камрок олиш керак, чунки бу толаларни яхши тараб 
тозалаш керак булади.

Пилта машиналари учун тезлик танлашда энг аввало машина- 
ларнинг турларига караш керак булади. Л-2-50-1, Л-2-50-220 д мар- 
кали пилта машиналари корхоналарида 1/=240—260 м/мин тезликда 
ишламокда. ЛА-54, Д-25 машиналарининг техник тафсилотларида 
берилган тезликлар V=500 м/мин гача етади. Шунинг учун х,ам бу 
машиналарнинг тезлигини карда системасида V=300-^350 м/мин, 
кайта тараш системасида 1/=220~260 м/мин атрофида олингани 
маъкул. Шуни хам назарда тутиш керакки, пилта машиналарининг 
биринчи боскичида иккинчи боскичига Караганда тезлик 10^- 15 фоиз 
купрок олинади, чунки биринчи боскичга тараш машинасидан 
келтирилган пилтанинг мустахкамлиги анча юкори булганлиги учун 
уларни катта тезликда ишлаш мумкин. Пилта машиналари учун 
танланган биринчи цилиндрнинг чизикли тезликдан машинанинг иш 
унумдорлигини аниклаш мумкин:

лrf,’П{60‘Тп
V =  nd\-n\ ,R==-------------- , кг/соат;

Рп-I0002
п \=  ^ т с»» айл/мин;Ли | • / j j  • ЬО

бунда
V — биринчи цилиндрнинг чизикли тезлиги, м/мин;
dr — биринчи цилиндрнинг диаметри, мм;
п\ — биринчи цилиндрининг айланиш тезлиги, айл/мин;
Тп — пилтанинг йугонлиги; Рп — пилта машинасининг назарий иш 

унумдорлиги, кг/соат.



Пилта кушиш машиналарининг чикарувчи органи сифатида холст 
уровчи барабанларнинг тезлиги танланади. Маълумки, бу машина- 
лар факат кайта тараш йигириш системасида кулланади. Бу 
машиналарда кулланадиган чизикли тезлик кайта тараш фабрикала- 
рининг тажрибасига ЦНИХБИ тавсиясига караб танланади.

Йигириш режаларида кулланган холст йугонлигига караб 
тезликни К=45-ь-60 м/мин атрофида танласа тугри булади. Тезлик 
бундан куп ёки кам булса, машинанинг иш унумдорлигига ва 
махсулот сифатига салбий таъсир килиши мумкин. Агар кайта тараш 
системасида урта толали пахта ишланадиган булса, пилта кушиш 
машинасининг иш унумдорлигини ва уровчи барабаннинг тезлигини 
ингичка толали пахта ишлангандагига нисбатан каттарок кабул 
килиш мумкин:

Ингичка толали пахта учун К=45^-55 м/мин;
урта толали пахта учун V==60~65 м/мин.
Кайта тараш машиналарида мухим ишчи орган сифатида тарокли 

барабан танланган. Х,озир ишлаб чикаришда кулланадиган «Тексти- 
ма», «Хова» фирмаларининг кайта тараш машиналаридаги тарокли 
барабаннинг тезлиги жуда катта. Кайта тараш системасида тарокли 
барабаннинг тезлиги хам толанинг турига ва машинага келаётган 
холстнинг йугонлигига караб танланади.

Агар кайта тараш системасида урта толали пахта йигириладиган 
булса, тарокли барабаннинг тезлиги бир оз каттарок, агар ингичка 
толали пахта ишланадиган булса, бир оз камрок кабул килинади, 
чунки ингичка толали пахтани барабан тез айланиб тарайдиган 
булса, узун толаларнинг бир кисмини узиб кетиши мумкин. Ингичка 
толали пахта учун лгб=  1 6 0 1 8 0  айл/мин, урта толали пахта учун 

п6= 1901̂ 00 айл/мин.

Кайта тараш машинасининг иш унумдорлиги куйидаги формула 
билан аникланади:

F • а • лб • 60 • Г • 100—у
R к=----- ---- jooo*--------- кг/ с (назарии),

бунда: F — кайта тараш машинасининг циклдаги таъминлаш 
узунлиги, mmj а — машинадаги чикариш кисмлари сони; пб — 
тарокли барабаннинг айланиш тезлиги, айл/мин; Тх— машинага 
келаётган холст йугонлиги, текс; у — чикиндилар ва таранди 
микдори, %;

Кайта тараш машиналаридан кейин кулланадиган пилта машина­
ларининг тезлигини олдинги боскичларда кулланадиган пилта 
машиналарининг тезлигидан 10— 15 фоизга кам кабул килиниш 
тавсия этилади.

Пилик машиналарида тезликни танлашда урчукнинг айланиш 
тезлиги кабул килинади. Бу тезликни танлашда кулланадиган 
машиналарнинг типлари, галтакка ураладиган пиликнинг хажми 
(огирлиги) хисобга олиниши керак. Кабул килинган пилик галтаги 
Канча катта булса, урчук канча тез айланса, шунча куп электр
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энергияси сарф булади. Шунинг учун пилик машинасида урчуклар 
ораси канча катта ва галтакдаги пилик канча ofhp булса, урчукнинг 
айланиш тезлиги шунча кам булиши керак.

Охирги ишлаб чикарилаётган янги пилик машиналарида урчук- 
нинг тезлиги:
Р-192-5 маркали машина учун лгу=900-^- 1100 айл/мин.
Р-260-5 маркали машина учун /гу=850-=-950 айл/мин 
деб кабул килинса, нормал хол деб хисобланади.

Пилик машинасининг иш унумдорлигини хисоблаш учун куйидаги 
формуладан фойдаланилади:

Яп л = ^ Г Ш Г Кг/с (назарий),

бунда: Р т — пилик машинасининг битта урчук учун назарий иш 
унумдорлиги, кг/с; пу— урчукнинг айланиш тезлиги, айл/мин; Тпл 
пиликнинг йугонлиги, текс, К — пишитилиш микдори, пиш/м.

Халкали йигириш машиналарида тезлик танлаш жуда куп 
омилларга (йигириладиган ипларнинг калинлигига, ипларнинг 
турларига, машиналарда кабул килинадиган халкаларнинг диамет- 
рига, ип урайдиган найчаларнинг баландлигига, пишитилиш микдо- 
рига) боглик булади. Келтирилган жадвалдан берилган йугонлик 
учун машинанинг иш унумдорлиги танлангандан кейин урчукни 
айланиш тезлиги куйидаги формуладан танланади:

о V 60,rH / т
Рй== К-1000Й ’КГ/С 1 УРЧуК уЧуН

РГ К - Ю002
пу=  • 6Q т---- , аил/мин.

бунда: Яй— х,алкали йигириш машинасининг I урчук учун назарий 
иш унумдорлиги, кг/с; пу— урчукнинг айланиш тезлиги, айл/мин; 
Ги— ипнинг йугонлиги, текс; К — пишитиш микдори, ур/м.

Агар танда ипи учун уртача n =  11500= 1200 айл/мин деб олсак 
ва аркок ипи кичкина халкали аркок машинасида йигирилса, 
п =  1200= 12500 айл/мин. деб олинади. Агар аркок ип тандалаш 
машиналарида йигирилса, у вактда аркок учун урчукнинг тезлиги 
танда ипида ишлайдиган урчукникидан сал камрок олинади, чунки 
аркок ипида пишитилиш даражаси анча кам булади.

Пневмомеханик машиналарда асосий ишчи орган бу йигириш 
камераси булиб, унинг тезлигини танлашда асосан пневмомеханик 
йигириш машиналарининг турларига каралади. Урта йугонликдаги 
ип олиш учун хозирги вактда ППМ-120 маркали машинаси 
кулланади, ундаги йигириш камераларининг тезлиги 
azk=  40000—45000 айл/мин атрофида танланади. Йугон ва пахмок ип 
олиш учун ишлатиладиган роторли йигириш машинасида
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(П Р =  150= 1) роторнинг айланиш тезлигини 14000—18000 айл/мин, 
ПАМ-150 маркали электр йигириш машинаси ипни пишитиш 
органларининг тезлиги 8000-=- 15000 айл/мин деб кабул килинади.

Халкали йигириш машиналари учун танлаб олинган урчукнинг 
тезлигини куйидаги икки курсаткич билан текшириб куриш керак, 
чунки урчукнинг тезлиги олинган халка диаметрига нисбатан катта 
булса, ипнинг таранглиги ошиб, ип йигириш жараёнида узилиш 
купайиб кетади. Шунинг учун хар бир танланган урчук тезлиги 
махсус формалар ёрдамида текшириб курилиши керак.

Югурдак тезлигини текшириш. Югурдак халка устида урчук 
тезлигида айланади (ишкаланиш хисобига 1—2 фоиз оркада колиши 
мумкин). Шунинг учун урчукнинг айланиш тезлиги югурдакнинг 
чизикли тезлигига бевосита таъсир килади.
Югурдакнинг чизикли тезлиги:

бунда: Д х — халканинг диаметри, мм;
Пу — урчукнинг айланиш тезлиги, айл/мин.
Халканинг диаметри канча катта булса, югурдак шунча осойишта 

айланиши мумкин. Куп йиллик тажриба шуни курсатдики, халканинг 
диаметри канча катта булса, югурдакнинг чизикли тезлиги хам 
шунча катта булади:

Dx =  28-1-30 мм — 1/б= 2 6  м/сек,
Z)* =  35-f-50 мм — 1/б=  32 м/сек,
Dx =  5 0 ^ 7 5  м м  — V6 — 36 м/сек.

Бу икки омилни бир-бирига боглаш учун эмперик формула мавжуд. 
Югурдакнинг рухсат этилган тезлиги куйидаги формуладан аникла- 
нади:

бунда: 1/рух— югурдакнинг рухсат этилган тезлиги, м/сек;
D j — халканинг диаметри, мм.
Кабул килинган коидага асосан Урух̂ У юг
2. Югурдак билан халка уртасида ипнинг таранглигини аниклаш.
Бунда тайёр ипнинг мустахкамлиги югурдак билан найча 

уртасидаги ип таранглигидан энг камида 5 марта куп булиши керак. 
Яъни

шарт бажарилиши керак.

Танланган тезликнн текшириш
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бунда: Ря— якка тайёр ипнинг мустахкамлиги сН, ип учун 
мулжалланган ГОСТдан олинади.
Р — югурдак билан ип ураладиган найча уртасидаги ип таранглиги 
хисоблаб чикарилади:

Р = Т Х-К,

бунда: Тх— югурдакка кириб келадиган ипнинг таранглиги сН,
К — ипнинг ишкаланиш коэффициенти (маълумотномадан тан- 

лаб олинади):

бунда: Сб—югурдак айланишидан хосил буладиган марказдан 
кочирма куч;

Ф — коэффициент

(найма радиуси 
халка радиуси) )

п  п  m vСб= т -о ) - / ?  =  ——,

бунда: т  — югурдакнинг массаси (жадвалдан олинади)

л-лу

пу — урчукнинг айланиш тезлиги, айл/мин.
Агар хисоблаб чикиб, хар иккала курсаткичнинг хам шартлари 

бажарилса, демак урчукнинг тезлиги тугри танлаб олинган. Бу 
енглик шарти бажарилмай колса, у холда ипнинг таранглигини 

камайтириш чоралари курилиши керак. Бу чоралар таркибига: 
югурдакнинг массасини камайтириш, урчукнинг айланиш тезлигини 
камайтириш ва нихоят, халканинг диаметрини узгартириш керак. 
Ипнинг таранглигини бошка чоралар била камайтирса хам булади. 
Масалан: агар халканинг тури РГ булса, яъни халканинг девори 
кулай шаклда ишланган булса ва ип урашда хосил буладиган баллон 
хажмини кискартириш учун халкали баллон чеклагичлар кабул 
килинса, ипнинг таранглиги 10— 15 фоиз камаяди.

5. Боскичлар буйича паковкаларни танлаш ва хисоблаш

Хар бир машинадан олинадиган тайёр махсулотлар хажми 
(катта-кичиклиги)нинг жуда катта ахамияти бор. Агар тайёр 
махсулотларнинг хажми катта булса, машиналарнинг узлуксиз 
ишлаши купаяди, улардан фойдаланиш коэффициенти ортиб,
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пировардида машиналарнинг иш унумдорлиги купаяди. Бундан 
ташкари технологияда узилиш ва уланиш камаяди, бунинг эвазига 
ярим махсулотлар ва ипнинг сифати хам ошади. Бундан ташкари, 
ишчиларнинг кул мехнати камаяди, уларнинг буш вактлари 
купайиши ва бошкарадиган машиналарнинг сони купайиши 
хисобига мехнат унумдорлиги хам ошади. Натижада корхонанинг 
иктисодий курсаткичлари яхшиланади. Лекин олинадиган махсу- 
лотларнинг хажмини, паковкаларни жуда катталаштириб юборилса, 
зарар хам келтириши мумкин. Масалан, саваш машинасида 
стандарт булиб чикмаган холст брак килинади ва ташлаб юборилади, 
холстнинг огирлиги, дейлик, 30 кг ва 20 кг булса, кайси бирини 
ташлаб юбориш керак, албатта, 20 кг ли холстни ташланса, камрок 
зарар курилади. Яна бир мисол: ип йигириш машиналарида ингичка 
ип ишланадиган булса, 1 галги ип олиш учун 7—8 соат вакт кетади ва 
хар бир машинадан 20—25 кг ип олинади. Шу ипларга мулжалланган 
найчаларга (паковкага) 80—85 грамм ип сигади, дейлик, шу 
паковкани катталаштириб, 120— 130 граммга етказсак. унда бир 
галги ип олиш учун 7—8 соат урнига 10— 12 соат кетади; бу холда 
20—25 кг ип 4—5 соат ортикча урчуклар билан айланади, натижада 
электр энергияси сарфи хам анча ортади. Шунинг учун паковка- 
ларнинг улчамларини танлашда жуда эхтиёт булиш керак.

Саваш машинасида холстнинг огирлигини танлашда асосан 
ишлатиладиган толаларнинг турларига каралади, масалан, урта 
толали пахта учун холстнинг огирлигини Gx=  20-^22 кг олиш 
мумкин. Ингичка толали пахта ишлатилганда холстнинг огирлигини 
18—20 кг олиш яхши натижа беради.

Тараш машинасида тосга тахланган пилта огирлигини танлашда 
машинанинг техник тафсилотига караб ва фабрикаларнинг иш 
тажрибасига таяниб, тосларнинг диаметрини танланади, хар бир 
диаметрли тосга канча пилта кетиши ЦНИХБИ тавсиясида айтилган. 
Агар танланган диаметрга пилта огирлиги берилмаган булса, уни 
хисоблаб чикариш мумкин:

V t °1 D \

2̂ — r f  ’ S i — Q \  
u 2

бунда:
D| — одатдаги тоснинг диаметри, мм;
gi — одатдаги тосга сигадиган пилта огирлиги, кг;

D2, D | — ва g 2 — худди шундай курсаткичлар (янги танланган 
тос учун)

Пилта машиналардаги тослар учун хам шу тавсияни куллаш 
мумкин. Факат шуни эслатиб утиш керакки, кайта тараш системаси, 
яъни ингичка толали пахта учун хамма тосларнинг диаметрларини ва 
пилталарнинг огирлигини кардо системаси ва урта толали пахта 
ишлатгандагига Караганда камрок олиш анча яхши натижалар 
беради.
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Пилик машинасида галтакка ураладиган пиликнинг хажми 
хисобланиб, уни пиликни ураш зичлигига купайтириб, ишлаб 
чикариладиган ва битта галтакка уралган пиликнинг огирлиги 
(массаси) топилади. Бунда куйидаги формулалар ишлатилади:

бунда
g n— ралтакка уралган пиликнинг огирлиги, г; 
у — ураладиган пиликнинг зичлиги, 2/см3;
Vn— галтакка уралган пиликнинг хажми, см3

Vtl= ^ ( D 2T(3HT+ 2 h - d l ( 3 H J+ 4 h )+ 2 D 1dJi),

бунда DT— тула галтакнинг диаметри, уни пилик машинасида 
кулланган рогулькани кулочидан 3 мм кам олиш керак;

Н т— пилик ураладиган галтак кисмининг баландлиги, 
h — галтак конус кисмининг баландлиги, мм. 
dz — буш галтакнинг диаметри, мм.

Уралган пиликнинг зичлиги

пилик йугонлиги, тексда: 1000:500:250:170:125:100: уралган пи­
ликнинг зичлиги: 0,28:0,32:0,34:0,26:0,38, # т, /г, d 7 ва DT — справочник 
(маълумотнома)дан олинади. Агар рогулькалар учига пилик пиши- 
тиш мослама урнатилса, у холда пиликнинг огирлиги 5—8 фоиз 
купаяди, чунки пиликнинг зичлиги ошади.

Халкали йигириш машиналаридан олинадиган битта найчага 
ураладиган ипнинг огирлигини аниклаш учун куйидаги формулалар 
кулланади:

g „ ± V - y ,  Г,

бунда:
g „— найчага уралган ипнинг огирлиги, г;
V — найчага уралган ипнинг хажми, см3; 
у — найчага уралган ипнинг зичлиги^Ьм3.

V = ^ { H 2(D2T+ D 4 » + d 2t) Ф Н l(D;+D42-\-d l+3D2H o -  

- H ( d * + d r dt 4 d b ] ,

бунда:
Н | — найчага уралган ип устки конусининг баландлиги,
Н2 — найчага уралган ип пастки конусининг баландлиги,

ва d2 — найчанинг остки ва устки диаметрлари (найчада 
конуссимон булади),

Н о— найчанинг ип уралган цилиндрик кисми.
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Ho=H— ( # i + # 2), 
t f 1= 0,95-DT; Я2=0 ,75—0,9 DT %

£)т — тулган найчанинг диаметри,
бунда: е — ипнинг йугонлигига караб танланадиган курсаткич
(югурдак оз япалокрок булса, h нинг киймати 20 фоизга камаяди,
ипнинг йугонлиги: 5,8-=- 15,5 16,5-=-34 30-f-100
b нинг киймати: 0,3 0,4 0,5
П — 75 — А маркали машина учун
ипнинг диаметри DT=42: 45-^50; 50-^100;
b-нинг киймати, см: 0,3 0,4 0,5

Найчага уралган ипнинг хажмини хисоблашда, найчанинг уртача 
диаметридан фойдаланса хам булади: d H= ( d \ + d 2) /2

Обух таклиф килган кискартирилган формуладан фойдаланиб 
хам ипнинг хажмини аниклаш мумкин.
Танда ипи учун 1/ =  0,785(Я — 0,9D*) (Dx2—d H2) , аркок или учун 

V =  0,785(Я— 1,21DX) (D\—d\),

бунда D4— йигириш машинасидаги халканинг диаметри, мм. 
Урчукнинг тезлиги оширилса, ураладиган ипнинг зичлиги ошади. 
Масалан, уртача йугонликдаги ип олишда урчукнинг тезлиги 
лгу=  1200-=- 1300 айл/мин булса, ипнинг зичлиги у =  0,55 г/см3, агар 
п =1400 айл/мин булса, у =  0,63 г/см3 булади.
Лойихада хисоблаш: урчукнинг лгу=  10500:11500 айл/мин тезлик хар 
хил йугонликдаги иплар учун хар хил тавсия этилади. Ип зичлиги
12- жадвалда келтирилган.

12-ж а д в а л

Ипнинг йугонлиги, 
текс

у, г/смЗ Ипнинг йугонлиги 
текс

у, г/смЗ

Танда ипи учун Ар^оц ипи учун
0,47—0,46 200—18,5 0,43—0,42

5,8—8,4 0,48—0,47 15,5—11,4 0,45—0,43
10—21 0,49—0,48 —

25—81
Пневмомеханик йигириш машиналарида ип йигириш жараёни 

ураш жараёнидан ажратилган, шунинг учун йигириш камералари 
40000:50000 айл/мин тезликда айланса, бошка чикарувчи органлар 
билан 30/50 м/мм тезликда уралади. Шунинг учун хам бу машина- 
ларда ип ураладиган калаваларнинг огирлигини 1,5—2 кг деб кабул 
килса булади.
5.6. Машиналарнинг нормадаги ва амалий иш унумини хисоблаш

Технологик бирикмага кирган хамма машиналарнинг уч хил иш 
унумдорлиги аникланади:

1) Машиналарнинг назарий иш унумдорлиги (буни биз чикарувчи 
органларнинг тезлигини аниклаш билан бирга келтирдик).
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2) Хамма машиналар учун фойдали вакт коэффициенти (КФВ) ни 
аниклаш.

3) Хамма машиналар учун нормадаги иш унумдорлигини 
хисоблаш:

Рнор КГ/с.

4) Хамма машиналар учун ускуналарнинг ишлаб турган вактини 
вдсобга оладиган коэффициентлар (К. Р. О) ни хисоблаш.

Р А= Р Н* К.Р.О, кг/с.

бунда: Р н— машиналарнинг назарий иш унумдорлиги, кг/с;
Рнор— машиналарнинг нормадаги иш унумдорлиги кг/с;
Р А— машиналарнинг амалий иш унумдорлиги кг/с;
Кф.в— машинанинг фойдали иш вакти коэффициенти.
Кр0— ускуналарни ишлаб турган вактини хисобга оладиган 

коэффициент.
Хар иккала коэффициентни бирлаштирилса, у вактда янги 

коэффициент чикади: Кф*6-Кро=КМФ.
КМФ— бу машиналардан фойдаланиш коэффициенти.
Бу коэффициентлар корхоналарнинг ишини ташкил килиш ва 

режалаш мутахассислари тайёрлаш учун мулжалланган дарсликда 
тулик берилади. Агар лойихада поток линияси кулланадиган булса, 
у холда поток линияси таркибига кирган машиналар — саваш ва 
тараш машиналарининг КФВ ва К Р О  коэффициентлари кушиб 
хисобланади ва коэффициент номлари х,ам узгартириб поток учун 
дейилади.
Масалан, поток таркибига саваш ва тараш машиналари киритилган 
булса, поток учун Кф, в 5 кр.о ва КМФ коэффициентлари хисоблани 
ши керак.

Кф. в (поток) КФ в (саваш) Кф в (тараш)
КР.О (поток)-КРО (саваш) К.Р.О (тараш).
КМФ (поток)-КМФ — саваш) КМ.Ф (тараш)

Саваш ва тараш машиналарининг нормадаги ва амалий иш 
унумдорлигини х,исоблаганда факат Кф. в. (поток) ва К- р. о (поток) 
коэффициентаридан фойдаланилади.

13-ж а д в а л

Машинала рнинг 
номлари

Рн К.Ф.в. рнор К.Р.О КМФ ра

Шу хисоблар билан йигириш режаларининг хамма курсаткичлари 
буйича хисоблар ва курсаткичларни танлаш тугалланади. Танлаб 
олинган ва хисоблаб чикарилган йигириш планларини икки хил
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ишлаб чикиб, бир-бири билан ёки бир нечта йигириш планларини 
ишлаб чикиб, бир-бири билан таккослаш мумкин ва бу таккослаш 
натижасида энг яхши ва оптимал йигириш плани танлаб олинади.

7. Йигириш режаларини таккослаш усули

1) Бир тонна махсулот ишлаб чикариш учун ёки бир кунда ишлаб 
чикариладиган махсулот учун хамма машиналарнинг сони аникла- 
нади.

2) Шу машиналарни бошкариш учун канча ишчи кучи зарурлиги 
хисоблаб чикилади.

! 3) Шу машиналарни жойлаштириш учун канча жой кераклиги 
хисоблаб чикилади.
4) Шу машиналарни ишлатиш учун канча электр энергияси сарф 

килиниши хисоблаб чикилади.
Шу курсаткичларни таккослаб, кайси бир йигириш режаси 

тежамли булса, шуниси танланади. Бу курсаткичлар йигиндисини 
хисоблаб, хар бир йигириш режасидан олинадиган соф даромадни 
аниклаш мумкин. Боскичлар буйича машиналарнинг нормадаги иш 
унумдорлиги куйидагича хисобланади:
Саваш машинаси учун

Р„ор=Рн-Кф.в.. кг/с.

Тараш машинаси учун

Р„ор=Р„-Кф,. кг/с.нор

Пилта машинаси учун

Р„ор=Р„-Кф.,. кг/с.

Пилта кушиш машинаси учун назарий иш унуми

р п=0,06- 1/*Тх, кг/с.

бунда: V — холст ураш барабаннинг тезлиги, м/мин; 
Тх— холстнинг йугонлиги, кг/с.
Шу машина учун нормадаги иш унумдорлиги

нор =Р„-Кф.В’ кг/с.

Кф.в.— пилта кушиш машинасининг фойдали вакт коэффици­
енти.

Кайта тараш машинаси учун

Р — Р . К1 нор н 1 Ч ф.В’ кг/с.
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П и л и к  м а ш и н а с и н и н г  н а з а р и й  и ш  у н у м д о р л и г и ,

Р _  °»QQ6V T«* U vr кг/с.

бунда: Пу — урчукнинг айланиш тезлиги, айл/мин;
Т„— пиликнинг йугонлиги, текс;
К — пишитиш микдори, пиш/м:
Шу машинанинг нормадаги иш унумдорлиги,

Рнор=Фк-Кф-в, кг/с.

Йигириш машинасининг назарий иш унумдорлиги

бунда: пу — урчукнинг айланиш тезлиги, айл/мин; 
Ти — ипнинг йугонлиги, текс;
К — пишитиш микдори, пиш/м.
Шу машинанинг нормадаги иш унумдорлиги

Рнор=Рн-Кф.в кг/соат.

Пилик ва йигириш машиналарининг назарий иш унумдорлигини 
аниклаш учун бу ерда келтирилган формулаларда пилик ва ипнинг 
пишитилишдан кискариш коэффициентлари келтирилмаган, чунки 
машинанинг иш унумдорлигига кирган «к» мычкани эмас, ип 
бурилишини хисоблаб олинган.

Агар ип йигириш планида йигириш-пишитиш машннаси олинган 
булса, у машинанинг назарий иш унумдорлиги куйидагича хисобла- 
нади:

р  _  v 6°-T 
н к -ю о о

100- и 
100 ’

кг/с 1000 урчукка.

бунда: пу — урчукнинг айланиш тезлиги, айл/мин;
Т — ипнинг йугонлиги, текс;
К — пишитилиш микдори, пиш/м;
И — ипнинг пишитилишдан кискариши (3—5 фоиз).

Бу машинанинг иш унумдорлигини аниклашнинг узига хос томони 
бор, чунки бу машинада иккита машинанинг иши бажарилади. 
Биринчидан, бу машина йигириш машинасига ухшаб узидан, яъни 
чузиш асбобларидан якка хом ип чикаради. Шунинг учун хам унинг 
иш унумдорлиги чикарилаётган ипнинг йугонлиги, урчукнинг тезлиги 
ва пишитилиш микдорига караб аникланиши керак. Иккинчидан, бу 
машина пишитиш машинасининг вазифасини бажаради, яъни 
йигириш машинасидан олинган якка хом ип найчаси, унинг ичи буш
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урчугига урнатиб куйилган чузиш асбобидан чикаётган ип билан 
кушиб пишитиб, тайёр пишитилган ипни умумий калавага урайди.

Шундай килиб, йигириш-пишитиш машинасининг иш унумдорли­
ги унинг йигириш кисмига нисбатан икки марта куп (агар хар иккала 
чузиш асбобидан чикаётган ва тайёр найчадан чуваб олинадиган 
ипларнинг йугонлиги бир хил булса).

Агар ПК-ЮО маркали йигириш-пишитиш машинасида кушиб 
ишланадиган ипларнинг йугонлиги хар хил булса (бу жуда кам 
учрайди), у вактда, чузиш асбобидан чикаётган ва найчадан чуваб 
олинадиган ипларнинг хар кайсиси учун алохида-алохида иш 
унумдорлигини хисоблаб чикиш керак. Одатда, бу хар иккала ипнинг 
чизикли тезлиги бир хил, массаси хар хил булади. Кушиладиган 
ипларнинг ва кушилгандан кейинги ипларнинг пишитилиш микдорла- 
ри бир хил булади.

6-6 о б .  БОСКИЧЛАР БУЙИЧА ЧИКИНДИЛАР МИКДОРИНИ ВА ИП 
ЧИ КИ Ш И Н И  А Н И М А Ш

Пахта толасидан ип ишлаб чикишда йигириш фабрикасининг 
Хамма боскичларида хам ярим махсулот узуклари ва бошка 
чикиндилар ажралиб чикади. Бу чикиндиларнинг йигириш тизим- 
ларига, олинадиган ипнинг йугонлигига хамда технологик тизим 
таркибига кирган машиналар турларига караб микдори хар хил 
булади.

Ярим махсулот узуклари деганда саваш-тараш машиналаридан 
ажралиб чикадиган холст узуклари, тараш ва пилта машиналаридан 
олинадиган пилта узуклари, пилик ва йигириш машинасидан 
чикадиган пилик узуклари хамда йигириш машинасидан чикадиган 
мичка ва толани валик ёки цилиндрга уралга'нидан хосил буладиган 
халкачалар тушунилади. Одатда, бу узуклар уз сортировкаларида 
ишлатилади, уларнинг микдори 1,5—3,5 % атрофида булади.

Хамма машиналардан хам пахта толасини тозалаганда, хас- 
чуплар, хар хил ифлосликлар ва момиклар, яъни чикиндилар 
ажралиб чикади. Йигириш жараёнларида ажралиб чиккан хамма 
чикиндилар икки турга булинади.

Биринчиси — кайта ишлатиладиган чикиндилар ёки куринадиган 
чикиндилар хам дейилади.

Иккинчиси — кайта ишлатилмайдиган ёки куринмайдиган чи­
киндилар деб аталади. Буларга чанг, йукотилган намлик (пахта 
толасиники) ва жуда калта момиклар киради.

Куринадиган чикиндилар уз навбатида яна иккига булинади: 
йигиришга ярокли ва яроксиз чикиндилар.

Йигиришга ярокли чикиндилар таркибига орешка, тарандилар ва 
корхона цехларидан супуриб олинган супуринди пахталар киради. Бу 
толаларни махсус машиналарда тозалаб йугон ип олишда ишлатиш 
мумкин.

Йигиришга яроксиз чикиндиларга жуда калта толалардан таркиб 
топган (узунлиги 14-^ 15 мм дан кам) чикиндилар, хар хил момиклар,
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валикларга уралган ва фильтрлардан олинган жуда калта момиклар 
киради. Технологии жараёнларда чикиндилар ажралиши хисобига 
аралашмадаги толаларнинг хажмига Караганда олинадиган микдори 
кам булади. Шунинг учун хам пахта толаси ва аралашмадан ипни 
ажралиб чикиши хисобланади.

1. Аралашмадан ип чикишини хисоблаш
Бунинг учун хамма чикиндилар микдорини Q4 ни, ишлатилган 

аралашма Qap микдорига булиб % хисобида чикиндилар чикиши 
аникланади:

В ч= -т г -— ЮО % .  (1)Vop

Аралашмадан ип чикишини хисоблаш учун олинган ип микдорини 
(QJ сарфланган аралашма микдорига булиб, % да хисобланади:

Вар= - ^ . 1 0 0 % .  (2)
а̂р

Сарфланган пахта толасидан ип чикишини хисоблаш учун эса 
олинган ип микдорини сарфланган пахта микдорига булиб, % да 
хисобланади:

Аралашманинг микдори

Q a p  —  Q пах " Ь  Q n  •

(3 )

Агар (2) ва (3) формулаларни таккосласак, Впах> В ар булади. 
Демак, пахта толасидан чикадиган ип, аралашмадан чикадиган ип 
микдоридан куп. Шунингдек, канча чикиндилар кам ажралса, 
аралашмадан олинадиган ипнинг микдори шунча куп булади. 
Шунинг учун хам пахта толасидан канчалик окилона, тежамкорлик 
ва эхтиёткорлик билан фойдаланилса, ундан олинадиган ипнинг 
таннархи шунча кам булади.

Лекин шуни хам назарда тутиш керакки, чикиндилар микдори 
курсатилган ва тасдикланган нормалардан кам булса, у холда 
олинадиган ипнинг сифати пасайиб кетиши мумкин, яъни энг аввал 
ипнинг тозалиги ёмонлашади, пишиклиги камаяди, нотекислиги 
купайиб, йигиришдаги узилиш купайиб кетади.

Йигириш жараёнида ажраладиган узук кийтимлар хажмининг 
куп ёки кам булиши эса, йигиришни ташкил килишдаги ишлаб 
чикариш маданиятига, машиналарни узлуксиз ишлашига, машина- 
ларда ишлаётган ишчиларнинг махоратига боглик булади.
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Технология жараёнида чикиндилар ажралиши устидан кар 
кунлик назорат утказилиши лозим, бу олинадиган ипнинг сифатини 
назорат килиш билан бирга олиб борилади, бу эса йигириш 
фабрикаларининг асосий курсаткичларини ва иктисодий масала- 
ларни яхшилайди.

Лойикада камма боскичлар учун зарур машиналар сонини 
аниклаш учун кар бир машинада ажраладиган чикиндилар 
микдорини аниклаш керак, чунки шу машиналарда ишлатиладиган 
ярим максулотнинг микдорини аниклаш зарур ва пировардида 
чикадиган ипнинг микдорини аник кисоблаш керак.

Бунинг учун кар бир боскич учун орттириш коэффициентини 
кисоблаш зарур. Орттириш коэффициенти шуни курсатадики, бир 
килограмм ёки 100 кг ип олиш учун кар бир боскичда канча ярим 
максулот ишлаб чикариш кераклигини билдиради, яъни ипга 
нисбатан хом ашё ва яриммаксулотларнинг микдори канча булиши 
кераклигини курсатади.

Орттириш коэффициентларини кисоблаш учун, кар бир боскичда 
ажраладиган чикиндилар микдори аникланади ва камма боскичлар 
учун яриммаксулот чикиши аникланади. Бунинг учун жадвал 
тайёрлаб, узук кайтимлар ва чикиндилар тулдирилади.

Бир хил кайтимларни ва чикиндиларни берилган нормалардан 
танланади, айримларини махсус формулалар ёрдамида кисобланади.

Танланадиган чикиндиларни куйидаги маълумотлардан фойдала- 
ниб танланади:

1) тасдикланган чикиндилар нормасидан (справочникнинг 23— 
34-бетларида берилган);

2) Енгил саноат вазирлиги буйруги билан махсус карорлардан;
3) илмий текшириш институтларининг тавсияномасидан;
4) илгор фабрикаларнинг иш тажрибасидан олинади.
Чикиндилар микдорини танлашда, сортировкаларнинг турларига

(базавий сортировка турлари асосий кисобланади), йигириш 
системаларига ва ишлатиладиган пахта толасининг турларига караб 
танланади.

Масалан, лойикада типик сортировкалардан 5 II ва 5 III кабул 
килинган булса, чикиндилар микдорини II сорт пахта учун кабул 
килинади. *

Бир хил чикиндилар битта машинада, айрим чикиндилар бир 
нечта машиналардан ажралади. Шунинг учун берилган нормалардан 
кабул килинган чикиндилар микдорини чикиндилар жадвалида 
камма машиналарга маълум жадвалда курсатилган % га караб 
булиб чикиш керак. Лойиканинг тушунтириш кисмида чикиндилар 
танлаш ва адабиётлар курсатилган.

Яриммаксулотлардан ажраладиган узуклар — чикиндиларни 
танлаб ёки кисоблаб, машиналарга — боскичларга ажратилади:

Пилта узугини танлашда тараш, пилталар, пилта кушиш, кайта 
тараш машиналарига булинади ва олинадиган пилта микдорини 
фабрикаларнинг куп йиллик иш тажрибасига кура 0,15-^0,25 % 
атрофида олинади. Бунда олинадиган ип ингичкарок ва сортировка-
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лар юкорирок булса кам томони, агар олинадиган ип йугон ва 
сортировкалар пастрок булса купрок томонини олиш керак. Пилик 
машиналарида пилта узукларини — 0,10-f-0,15% ва пилик узукла- 
рини 0,10 % деб олинади. Хамма танланадиган чикиндилар микдори 
танланиб, машиналар ва боскичлар буйича таксимланиб булинган- 
дан кейин, колган чикиндиларни хисоблашга утилади. Лекин бу 
чикиндиларни хисоблашдан олдин, олдинги боскичдаги чикиш 
микдорини хисоблаш керак.

Масалан, саваш машинасида холст узукларини хисоблашдан 
олдин саралаш-титиш боскичидаги чикишни хисоблаш керак:
В|= Всм=  100• ч| , бунда Ч |— саралаш-титиш боскичидаги ажралиб 
чиккан хамма чикиндилар микдори.

Тараш машинасидаги холст узукларини танлашда, олдин саваш 
машинасидаги холст узукларини хисоблаш керак:

В 2 Всов= В см ч2,

бунда: ч2 — саваш машинасида ажралиб чикадиган куринадиган ва 
куринмайдиган чикиндилар йигиндиси.

Бир хил узуклар ва чикиндилар микдорини хисоблаш. Бир хил
чикиндилар ва узуклар микдори аник нормаланган булиши мумкин. 
Лекин жуда куп узукларни ва чикиндиларнинг ажралиш микдори 
машиналарнинг ишлаш меъёрига, технологик жараёнларни ташкил 
килишга ва машиналарда кулланадиган автоматларни ишлаш 
холатларига боглик. Шунинг учун хам бу нуксонлар ва чикиндилар 
махсус формулалар ёрдамида хисоблаб чикарилади.

Саваш машинасида холст узукларини хисоблаш куйидаги 
тартибда бажарилади. Холст узуклари машинани заправка килишда 
ва холстнинг нотекислигини аниклашда хосил булади:

Х | = ^~ГбГ100%’

бу ерда: Х| — аралашмадан чиккан холст узуклари, %, / — битта 
машинада бир сменада узукка чикадиган холст узунлиги, м; Вст — 
аралашма — титиш боскичдаги чикиш, %; а  — битта машинанинг 
бир сменада ишлаб чикарган холстларнинг узунлиги, м; / курсаткичи 
икки хил курсаткичдан ташкил топади: / = / i + / 2;

/2 — машинанинг заправкасидан чиккан узук; 1 \ — холст те- 
кислигидан чиккан узук.

Йигириш фабрикасини ишлатиш коидаларида холстнинг ноте- 
кислиги хар бир машинадан бир хафтада бир марта битта холст 
олинади:

, _ L - L x _ L g h >  1000 
' 2-6 —  2 > 6 > Г А ’ М’

бунда: Lx— битта холстнинг узунлиги, м; g x— холстнинг огирлиги, 
кг; Тх — холстнинг йугонлиги, текс; 2 — бир кундаги сменалар сони; 
6 — бир хафтадаги иш кунлари сони; /2 — битта машинанинг бир
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сменадаги холст заправкасидан олинган холст узуклари /2=0 ,5  м деб 
олинади.

Бир сменадаги ишлаб чикарилган холст узунлиги куйидагича 
аникланади:

бунда Р норм — саваш машинасининг нормадаги иш унуми, кг/с; t — 
бир сменанинг иш вакти — 7 соат.

Холстнинг бир сменадаги узилиши 0,2—0,6 % атрофида булиши 
мумкин. 0

Тараш машинасида холст узуклари асосан холстни тараш 
машинасига заправка килиш пайтида хосил булади. Тараш 
машинасида ишланиб, тамом буладиган холстдан кабул килинган 
коидага биноан 0,5 м узилади, яъни холст охиригача тараш 
машинасида ишлатилмайди, чунки холстни шу 0,5 метри жуда 
нотекис булади.

Х2=
1-в,сов о,

L -100
о/
/О у

бунда: Х2 — аралашмадан чиккан холст,— %' I — хар бир холстдан 
узилган узук-узук — 0,5 м; Lx — битта холстнинг узунлиги, м; Всовр — 
саваш машинасидаги чикиш, %.

Агарда саваш ва тараш машиналари бир-бири билан кушилиб 
поток линияларга уланган булса, у холда Xi =  X2 = 0  деб олинади. 
Лекин бу ерда хам пневматик трубалардан пахта булакчалари 
ажралиб чикиши мумкин, унинг микдорини хар иккала машиналар 
учун хам 0,05 % деб кабул килинади. Бу формула ёрдамида 
аникланадиган холст узуклари 0,7-=-1,3% атрофида булади. Бу 
танлаб олинган холстларнинг огирлигига ва холстларнинг йугонлиги- 
га боглик булади, ингичка толали пахта ва холстнинг йугонлиги кам 
булса, бу курсаткич хам камрок чикади.

Йигириш машиналарида пилик узукларини хисоблашда ишла- 
тилган галтакларда пилик колдиклари ва узилган пиликларни 
улашда ва тула галтакларни куйишдаги чиккан пилик узуклари 
хаммаси жамланиб олинади.

Бу кайтим узукларни хисоблашда куйидаги формулалардан 
фойдаланилади:

Х3 &п2 * В„л
100% ,

бунда: GIU— галтакка уралган пиликнинг огирлиги, г; q,u — узилган 
пиликнинг огирлиги, г; ВП1— пилик машиналаридаги ярим махсулот 
чикиш микдори, %. Еки бошка формулани ишлатиш хам мумкин:
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Х з = К
То-Р,,-100 Впл 0/ 
2-60-G,,, * 100 /о

ёки узиладиган пиликйинг микдорини аниклаш учун
_  ь-т0-рн-впл

с,пл 2 -6 0 -1 0 0  ’

бунда: Р „— битта урчукнинг назарий иш унуми, кг/с; —  битта

урчукнинг назарий иш унуми г/мин; То — машинани айланиб 
чикишга кетган вакт (йигирувчини) справочникдан олинади; 
т — уртача машина айланишига кетган вакт, шу вакт ичида пилик
тамом булиши мумкин; GIU — галтакка уралган пиликнинг огирлиги, 
г; к — айланиб чикиш вактининг кар хил булишини хисобга олувчи 
коэффициент; k = l ,4 -^ l ,7 ;  G n;i— галтакка уралган пиликнинг 
огирлиги, г; Впл — пилик боскичидаги махсулотнинг чикиши %; Хз — 
унинг киймати машинанинг назарий иш унумига боглик булиб, 

галтакка уралган пилик огирлигига караб 0,03f-0,l % гача булади.
Йигириш машиналарида ажраладиган мичкалар хажмини хам 

хисоблаш мумкин, бунда ип узилишини ва тулган найчаларини 
машинадан олиш вактида хосил булган узилишлар хисобга олинади.

Йигириш машиналарида узилиш канча куп булса, ажраладиган 
мичканинг микдори шунча куп булади. Шунинг учун хам йигириш 
машиналаридаги ип узилишини камайтиришнинг ахамияти жуда 
катта. Ип узилишининг микдори эса жуда куп омилларга боглик 
булади. Булардан энг асосийлари, ипнинг нотекислигининг каттали- 
ги, технологик жараёнларнинг пухтамаслиги, йигириш машиналари­
да ип таранглигининг катталиги, йигириш машинасининг носозлиги 
ва бошка омиллар ип узилишига таъсир килади. Агар узилиш катта 
булса, машинанинг мехнат унуми пасайиб кетади. Ажралиб 
чикадиган чикиндилар микдори купайиб ва олинадиган ип сифати 
пасаяди.

Ажралган мичканинг микдори Х4 куйидаги формула билан 
хисобланади:

Х4= к-То-С-1000
2-6-100

7VC 
1200 '

-а %,

бунда: к — нотекисликни хисоблаш коэффициенти: k =  1 , 4 1 , 1 ;  То — 
машинани айланиб чикиш учун кетган вакт; С — йигириш машинала­
рида узилиш микдори I соатда 1000 урчукка олинади, унинг микдори 
ишлаб чикиладиган ипнинг йугонлигига боглик булади; (йугон ип 
учун С=30-^40;  ингичка ип учун С=50-^-80; уртача йугонликдаги 
ип учун С=40ч-50;)  а — машинани заправка килиш вактидаги ип 
узилишидан йукотиш а=0,2-^0,35; йугон ип учун катта том они кабул 
килинади.
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Х4 нинг киймати 0,5 % дан 1 % гача булиши мумкин.
Кайта тараш системасини кабул килганда, кайта тараш 

машинасидан чикаётган тарандилар микдори справочниклардан 
ишлаб чикариладиган ипнинг йугонлигига караб танлаб олинади. 
Лекин шу кайта тараш машинасининг иш унумини хисоблашда 
олинган таранди микдори ( %) холстчалар микдорига нисбатан 
олинади. Энди чикиндиларни хисоблаш жадвалига эса аралашма 
таркибидан ажралган таранди микдорини куйиш керак.

Шунинг учун у куйидагича кайтадан хисоблаб чикилади.

у о/•^ар •'^холстча j qq /О»

бунда: ХХШ1Стча — кайта тараш машинасининг иш унумини хисоблашда 
куйилган таранди микдори, %; Вик— пилта кушиш машинасида 
махсулот чикиши, %. Чикиндиларни хисоблаш учун 14-жадвал 
тавсия этилади.

Чикиндилар жадвали хар бир сортировка учун алохида тузи- 
лади.

Агар кабул килинган сортировкада битта эмас, бир нечта 
йугонликдаги иплар йигирилса, у вактда йигириш машиналаридаги 
пилик узукларини хисоблашда хар бир ип ва йигириш машиналари 
учун улар алохида хисобланиб, чикиндилар жадвалига уртачаси 
куйилади.

Агар кайта тараш машинасидаги таранди микдорлари хар бир 
йугонликдаги ип учун бир-биридан катта фарк килса, у холда хам 
тарандиларни уртачаси хисобланади.

Агар йигиришда ПК-100 маркали йигириш-пишитиш машинаси 
кабул килинган булса, у холда чикиндилар жадвалига шу машинани 
киритиш керак хамда пилик узукларини мичка, супуриндилар, 
тозаловчи тахтачалардан чиккан момикларнинг, яъни хамма 
чикиндиларни 50 % йигириш машинасидан олиб, ПК-100 машинаси- 
га ёзилади, факат уралиб кетган ипнинг чикинди хисобидагисини 
1/3 кисми йигириш машинаси учун, колган 2/3 кисми эса ПК-100 ма­
шинаси учун ёзиш керак.

Агар битта сортировкада хом ип ва пишитилган ип олинса, у холда 
чикиндилар жадвалини бошка-бошка килиш керак.

Йигиришда ПК-ЮО машинаси олинса, орттириш коэффициенти 
ПК-Ю0 машинасида Кип-1 булади. Йигиришда пневмомеханик 
машиналари ППМ-120 кулланилса, пилик машиналари олинмай- 
ди. Пилта узукларининг нормаларини— 0,2% деб олинса булади. 
Мичкалар хам бу машина учун хисобланмайди, унинг микдорини 
0,04— 1,0 % атрофида кабул килинади. Ишланадиган ип канча йугон 
булса, бу микдорнинг купрок кисми олинади.

Кардо йигириш системасидаги кайтимлар, чикиндилар ва ипнинг 
чикиш нормалари 15-жадвалда берилган.
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15-ж а д в а л

Ма^сулотнинг турлари 
ва чициндилар

Пахта толасининг сортлари

Олий
сорт

I П III IV V VI

Пахтадан ип чициши 87,85 87,40 94,79 83,21 78,04 73,04 67,89
1 а̂йтимлар:
Холст узу^чари 1,48 1,48 1,56 1,58 1,98 2,41 3,39
Пилта узу^лари 0,94 0,94 0,97 0,97 1,19 1,42 1,44
Пилик узуцлари 0,32 0,32 0,53 0,53 0,42 0,53 0,62

Жами 2,74 2,72 2,86 2,97 3,59 4,36 5,45

Йигириладиган чи^ин- 1,78 1,78 1,90 1,95 9,91 3,50 3,81
дилар: 0,10 0,10 0,10 0,10 0,20 0,20 0,20
Мичка 1,52 1,74 1,90 2,10
Хал^ачалар
Тарашдаги тарандилар 3,10 3,23 3,80 4,30
Савашдаги орешек ва
MOMMiyiap
Шу жумладан: 1,57 1,63 2,02 2,24
тозалангая орешка ва
моми^лар 1,21 1,21 1,57 1,73
Тарашдаги орешка ва
момицлар
Шу жумладан: 0,60 0,60 0,86 0,95
тозаланган орешка ва
моми^ар 0,61 0,61 0,71 0,78
Цайта чи^арилган 0,15 0,15 0,20 0,25
орешка ва моми^лар 0,10 0,10 0,12 1,10
Тоза супуриндилар
Чугалган иплар

Жами 7,96 3,31 9.60 10,53 3,11 3,70 4,03

Увада чициндилари: 2,25 2,53 0,03
Тараш тарандики
Савашдаги орешек ва 5,40 6,33 8,43

моми^лар
Шу жумладан:
Тозаланган орешок ва 1,95 2,42 3,20
момицлар
Блайта чи^арилган оре- 3,45 3,91 5,23
шек ва момиц
Тарашдаги орешек ва 2,46 2,54 3,62
МОМЮ£
Шу жумладан:
Тозаланган орешек ва 1,26 1,28 1,22
МОМИ!̂
Кбайта тозаланган оре- 1,20 1,26 2,40
шек ва моми!̂ 0,40 0,50 0,60
Тоза супуринди
Ю^оридаги тозаловчи 0,50 0,20 0,15 0,19 0,30 0,40 0,45
валикдан чгвдан моми^

1
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1 2 3 4 5 6 7 8
Чуваланган ип 0,20 0,25 0,30
Ифлос супуриндилар 0,10 0,15 0,20 0,25 0,35 0,95 0,40

Жами 0,15 0,25 0,35 0,44 11,31 12,90 16,83
Бош^а чикиндилар: 
Фильтрдаги момихлар 
Ифлос ва ёглих супу-
риндилар
Куринмайдиган чи-

0,30 0,30 0,40 0,45 0,55 0,70 0,80

риндилар 1,00 1,00 2,00 2,40 3,40 5,00 5,00

Жами 100 100 100 100 100 100 100
Шу жу мл а дан:

хайтадиган
чихиндилар 2,02 2,08 2,56 2,83 4,40 4,95 7,38

2. Боскичлар буйича яриммахсулотлар микдорини хисоблаш

Агар 100 кг ип ишлаб чикариш учун хар бир боскичда канча чала 
махсулот кераклигини билсак, хамма чала махсулотни ва бир соатда 
ишлатиладиган чала махсулот хажмини хисоблаш осон булади. 
Шунинг учун 100 кг ипни пневмомеханик йигириш машиналарида 
ишлаш учун хар бир боскичда канча чала махсулот кетишини 
хисоблаб чиксак булади. Пневмомеханик машиналари ППМ- 
120 урчуксиз ишлайдиган йигириш тизимига киради. Бу тизим учун 
жами баскичлардаги чикиндилар микдорини хисоблаб чикилади.

Ускуналар Чикиндилар мивдори

Тириш агрегати 2,1
Саваш машинаси МТ 4,5
Тараш машинаси 4МД-5 3,6
Пилта машинаси:
I босхич 0,5
П босхич 0,5
Пневмомеханик йигириш

машинаси — ППМ-120 1 *5

жами 12,7

Бу холда 100 кг ип ишлаб чикариш учун ипнинг чикиши 
100—127=87,3 %.

100 кг ип олиш учун хар бир боскич учун зарур чала махсулотлар 
микдорини аниклаймиз:

юо- юо 115%.аралашма... 87,3



100(100—2,1—4,5) , n c c 0 /  С ав аш  машинасидан холстлар ---- -— ^ ------ —=  105,о %.

100(100—2,1 —4,5—3,6) , по с о/Тараш машинасида пилталар ----------- --------------- =102 ,5%

Пилта машинасидан олинадиган пилталар 1 боскичда

100(100—2,1 —4,5—3,6—0,5) 
87,3 Ю2%,

тт * 100-(100—2,1—4,5—3,6—0,5—0,5) lm  - 0/II боскичда -------------- -— 1---- — =101,5 %.

Пневмомеханик йигириш машинасидан олинадиган ип микдори 

100(100—2,1 —4,5—3,6—0,5—0,5— 1,5)
87,3 Ю0%.

Шу йул билан 100 кг ип олиш учун кетадиган махсулот микдорини 
ва орттириш коэффициентини хар кандай йигириш тизими учун хам 
аниклаш мумкин. Орттириш коэффициентларининг микдори хар хил 
булиши мумкин, уларнинг микдори ажраладиган чикиндилар 
микдорига боглик булади, чикиндилар микдори эса сортировкалар 
турига, йигириш тизимига ва тараш усулларига боглик. 100 кг ип 
олиш учун, хамма боскичлардаги чала махсулот микдори 16- жад- 
валда берилган хисоблардан фойдаланиб хисобланди.

Танда ва аркок иплари учун бу хисоблар алохида бажарилади.

16-ж а д в а л

Чала ма^сулотлар Чала махсулот мицдорлари

100 кг ип учун д кг ип учун

Аралашма 100 100 i l f  
87,3 ~

115 . 14Г
д Too = д 1,15

Саваш машинасидан олина­
диган холстлар

100(1 (ю -б ,б ),  |05 6 105,6 , А«  д 100 - д  1,056

Тараш машинасидан олин- 
ган пилта 100^ - 10'2) = 102,5 о/,а

102,5
д 100 - д 1 ’025

Пилта машинасидан олина­
диган пилта I босхич

igocioo-10,7) - 102 д 1 ^ 5 = д 1,025

II босхич 100(100—11,2) _  101 5̂
д 100= д 1 0 1 5

Пневмомеханик йигириш 
машинасидан олинган ип

100Q 00-12Jj 100
87,3

100
Д 100 д
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Янги технологии машиналарнн куллаш хисобига технологии 
боскичлар кискарса, хом ашё анча тежалади.

Мисол тарикасида халкали йигириш машиналари тизим учун чала 
махсулот ва ид чикишини карда^-йигириш системасида келтирамиз. 
Узук кайтимлар ва чикиндиларнинг чикишини % да боскичлар 
буйича 17- жадвалда келтирилган. Чала махсулотларнинг боскичлар 
буйича чикиши 53- жадвалда келтирилган.

17- ж а д в а л

Йигиришдаги боскичлар

Чи^индилар Пилта машиналари Пилик Йиги- Жами

Саваш Тараш I бос. II бос.
маши-
наси

риш ма- 
шинаси

Холст узудофи 0,27 0,9 — — — — 1,17
Пилта — 0,45 0,11 0,11 0,18 — 0,85
Пилик — — — — 0,18 0,22 0,4
Мичкалар — — — — — 1,65 1 /

Жами
Шляпкалар тарандиси 2,05

' 7 
,j5

Барабанлар — 0,1 — — — — 3,1
Саваш орешкаси ва мо- 
ми^лар 2,7 _ _ _ _ _ 2,7
Тараш иолкасининг мо- 
ми^лари _ 0,03 0,08 0,02 0,02 0,02 0,1
Барабан ости да ги мо- 
ми^лар _ 0,36 _ _ _ _ 0,36
Тайёрлов булимининг 
супуриндилари 0,09 0,09 0,02 0,02 0,03 0,25
Иигирув булимининг 
супуриндилари _ _ _ _ _ 0,2 0,2
Чувалиб кетган иплар — — — — — 0,1 0,1
Ифлос чувалаб кетган 
иплар __ _ _ _ _ 0,04 0,04
Тарашдаги орешка ва 
моми^лар _ 1,2 _ _ _ _ 1.2
Той пахта четлари 0.05 — — — — — 0,05
Фильтрдан элинган мо- 
ми^лар 0,1 _ _ _ _ 0,1
Куринмайдиган чи^ин- 
дилар 1,45 1 — — — — 2,45

Жами 4,66 6,15 0,16 0,16 0,41 2,23 13,77

18 ва 19- жадвалларда келтирилган курсаткичларга асосланиб, 
хар бир боскичдаги махсулотлар микдори ипнинг микдорига 
Караганда канча куп булиши хисобланади.

к о = ~ -  100 %,Vtl

бунда: Ко — орттириш коэффициенти;
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18-ж а д в а л
-X

Чала махсулотлар Чихиндилар михдори Аралашмадан чала махсулот 
чихиши

Аралашма — 100
Тараш пилталари 6,15 95,34—6,15-89,19
Холстлар
Пилта машиналаридан оли- 
надиган пилталар

4,66 100—4,66-95,34

I боскич 0,16 89,19—0,15-89,03
11 босхич 0,16 89,03—0,16-88,87
Пиликлар 0,41 88,87-0,41-88,46
Иплар 2,23 88,16—2,23/86,23
Жами 13,77

19-ж а д в Ъ. л

Чала махсулотлар Чала махсулотларнинг 
чихиши

Орттириш коэффициента

Аралашма 100 К-1,15
Холстлар 95,4 Кос-МО
Тараш пилталари 
Пилта машиналари

89,19 КоГ 1.034

I босхич 89,03 Коп-1,032
П босхич 88,87 Коп-1,03

Пиликлар 88,46 Коп-1,025
Иплар 86,23 О̂Й"1

QM — чала махсулогларнипг (микдори); У а —  ИПНИНГ (ЧИКИШИ)
микдори.

Хозирги замон поток линияларида кардо йигириш тизимида пилта 
машиналарини бир боскич олса хам булади. У вактда йигириш 
тизими уч боскичдан иборат булади, яъни саваш-тараш, пилта олиш 
ва пневмомеханик йигириш машиналари. Бунда ажраладиган 
чикиндилар микдори хам анча камаяди.

3. Ишлаб'чикариладиган умумий ип микдорини аниклаш

Хамма боскичлар учун машина ва ускуналар танлангандан кейин 
Хар бир машинанинг бир соатли иш унуми хисоблангандан сунг 
1 соатлик ип ишлаб чикаришни хисоблаймиз.

Лойиха учун берилган топширик хар хил булиши мумкин:
1) Булажак фабриканинг куввати урчуклар сонида ёки йигирувчи 

камералар сони билан берилган булиши мумкин.
2) Бир суткада ишлаб чикариладиган илнинг микдори ёки 

ишлатиладиган пахтанинг микдори берилган.
3) Бир суткада ишлаб чикариладиган газлама метри 'За 

артикуллари берилган, шу газламаларни таъминлаш учун йигириш 
фабрикаларининг лойихасини ишлаб чикиш керак.
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4) Бирорта боскичдаги машиналар сони ёки аппаратлар сони 
берилган булиши мумкин.

Лойихада бериладиган топширикларнинг бошка вариантлари хам 
учраши мумкин. Бу вариантларнинг хар бирини хисоблаш ва 
аниклаш йуллари бир-бирига ухшамайди. Х,ар бир топширикда 
берилган вариантларни ва машиналарнинг сонини яна бир бор 
яхшилаб аниклаб олиш зарур. Масалан, топширикда берилган 
урчуклар сони нечта йугонликдаги ип олиш учун мулжалланган, бу 
хисобга ип пишитиш учун мулжалланган урчуклар хам кирадими- 
йукми, бу урчуклардан олинган иплар неча хил газламалар олиш 
учун ишлатилади ва хоказолар.

Агар газламалар артикули берилган булса, бу газламаларни 
тднда ва аркок ипларининг йугонлиги канака, газламалар зийидаги 
пйшитилган иплар кандай ишлаб чикарилади. Пишитилган иплар 
кайси машиналар ёрдамида тайёрланади, одатдаги усул биланми ёки 
ПК-ЮО машиналари куллаш йули биланми, пишитилган иплар 
микдори метр билан улчанадими ёки нисбат биланми, берилган танда 
ва аркок ипларини хажми хисобланганда улардан ажраладиган 
чикиндилар хисобга олинадими, йукми каби. Бундай аниклик 
киритиш берилган топширикларни тугри хисоблашда, машиналар 
сонини аник топишда жуда катта ахамиятга эга.

Масалан, топшириклар фабриканинг умумий куввати 80 000 ур- 
чук берилган булса ва улар иккита артикулда Ai ва Аг газлама олиш 
учун бир-бирига нисбати 2 :1  булса.

Шу берилган 80 000 урчукни Ai артикулдаги газламани танда ва 
аркок ипларига хамда Аг артикулдаги газламани танда ва аркок 
ипларини олиш учун ажратиш керак ва шу ипларнинг хар кайсисини 
узига керакли микдорда ишлаб чикишни таъминлаш зарур.

1) Бунинг учун аввал хар бир артикулдаги 100 м газламага 
сарфланадиган иплар микдорини аниклашимиз керак.

Биринчи артикул учун А| — Д| ва Дг.
Иккинчи артикул учун Аг — Дз ва Д 4.
Бу курсаткичларни газламанинг техник тафсифидан олиш 

мумкин, лекин унда ишлаб чикаришдаги чикиндиларни хисобга 
олинмаган. 100 метр газламага сарфланадиган иплар микдорини 
чикиндиларни хисоблаб, махсус формулалар ёрдамида аниклаш 
мумкин. Танда ипи учун

it 100-То / in ngT= —--------—-------------------  гр/ 1 0 0  м газламага
V 100 /  V 1 0 0 )

бунда: п — газламадаги танда ипларининг сони; Ти — танда и п и н и н г  
йугонлиги ктексда; И — танда йпининг кискариши % да; уо — 
тукувчиликдаги танда ипидан чикиндилар микдори, 100 м газлама- 
нинг аркок ипининг микдорини аниклаш учун куйидаги формула- 
лардан фойдаланилади:
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ga=
10-П-В-Т

гр/ 1 0 0  м газламага

100

бунда:  П — газламадаги аркок ипларининг зичлиги; В — газлама- 
нинг кенглиги, см; Уу — тукувчиликда аркок ипидан ажралиб 
чикадиган чикиндиларнинг микдори; % да.

2) Топширикда берилган нисбатларга караб кар бир танда ва 
аркок ипларининг микдори аникланади.

W = 2 - g | + 2 g 2+ l g 3*g 4.

Бу тенгликдан кар бир ипнинг киймати аникланади;

ai 2*g,•100
W а 2:

2 • g2•100
W ;

а з = l-g 3-100.
w  ’ a4= 1 -g4- 100

w

3) Хар бир йугонликдаги ипни керакли микдорда ишлаб чикариш 
учун (берилган умумий урчуклар сонидан) керакли урчуклар сони 
аникланади.

т г -
а 1 •80000

р. ( 4 г + 4 г + 4 г + 34

ГП2-
Р| Р2 Рз Р4 

а2-80000

р2( - ^ -ь 32Р2 Рз
аз а4

бунда: ai, а2, аз, а4— кар хил йугонликдаги керакли иплар микдори 
% да; Pi, Р2, Р3, Р4— кар кайси йугонликдаги ип ишлаб чикарадиган 
урчукларни амалдаги иш унуми (1 урчукни) кг/с; Текшириш 
mi-j-m24-m3+ m 4;= 8 0  000 ур. чикиши керак.

4) Хар бир олинган урчуклар сонини урчукнинг амалий иш 
унумига купайтириб, керак булган кар кайси йугонликдаги иплар- 
нинг микдорини кисоблаб топилади (бир соатдаги ип кажми):

G, =  m ,• Р2; G3=m3-P3; 
G2=m2*P2; G4= m 4*P4.

5) Боскичлардаги максулотлар кажми кисоблаб чикилади, 
биринчи артикул учун:
Саваш — G,-Km= G caBl, G2.Кж=  Gcoe2;
Тараш — Gr K0T=GTap, G2-KOT= G Tap2;
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Г1иЛТа М3 lGi*Kon Gnt1J1i ^ 2*^оп GnHJl2, 
шинаси ПС,-Коп= О пил1 G2- Кои=  Спид2;
Пилик машинаси G,*КОПл = С пил1 G2-Коп=  Смил2;
Йигириш машинаси G1-Kon= G fti G2-/(on= G fi2.
Кос, Кот, Коп, Копл ва Ко„ — *ар бир боскичнинг орттириш коэффицИ- 
енти.

Иккинчи артикул учун хам худди шундай хисобланади.
6) Боскичлардаги машиналар сонини аниклаш, биринчи арти­

кул — Ai учун: танда ипи ишлаб чикариш учун керак булган 
машиналар сони:
Саваш -*сав1 =псав1 Иккинчи ип учун хам худди шундай хисобланади.

' л

Тараш ■'тар
тар

т̂ар!

Пилта машинаси I боскич "'ПИ Л 1

п4
1 пил 1

II / пил 1

г.П ‘,пил1

Пилик машинаси ^3 пил
1 пил1

Йигириш машинаси

пил

G*

Бу ерда: я сав, саваш машиналарининг сони (А\ — артикулнинг танда 
ипи учун)

птар\ тараш машиналарининг сони {А\ — артикулнинг танда ипи 
учун) 
ва хоказо.

А 1 — артикулнинг аркок. ипи олиш учун керак булган машиналар 
сонини хисоблаш:
Саваш 4,сав2>

Тараш т̂ар
тар

1тар2>

Пилта машинаси I

II

гпл1
-*пил11

Пилик машинаси /пл2

1 пл1>

пил 11

1 пл2»

Йигириш машинаси Gaй2
1 Й2*
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Худди шундай килиб иккинчи артикул А2 газлама учун хам та 
ва аркок иплари учун боскичларда ишлаб чикиладиган махсуло' 
ип микдори хамда машиналар сонини хисоблаб чикилади.

Шу келтирилган масалани аник берилган курсаткичлар буй 
ечимини келтирамиз:

Лойихада режаланган иккита артикулдаги газламани иш 
чикариш учун 1000 000 урчук берилган. Газламанинг артикулл 
бириычиси Ai ундаги танда ипини 100 метр газлама учун са 
g i= 4  кг аркок ипиники g2 = 6  кг. Артикуллар нисбати 3:2 бул< 
Иккинчи артикулдаги газлама Л2 учун танда ипини 100 м газлама 
ги сарфи g.3 = 4  кг, аркок ипиники g4= 5  кг булсин дейлик. Хар 
ипнинг микдорини аниклаймиз.

W = 4 - 3 + 6 - 3 + 4 - 2 + 2 - 5 =  1 2 + 1 8 + 8 + 1 0 = 4 8  кг.

Агар х,ар иккала артикул газламадаги танда ва аркок иплари 
хил булса, унда хар иккита танда ипини ва иккита аркок иплар 
бир-бирига кушиб олинса булади. Хар бир ипнинг микдори топилади

а

аг:

12 100 
48

18100 _ 
48

=25%; 

37,4 %;

аз:

а4

8100 _ 
~48~-  
10100 

“ 48“

16,7%;

=20,9%;
flf= 2 5 + 3 7 , 4 + 16,7+20,9= 100%.

Хар бир йугонликдаги ип учун керакли урчуклар сони топилади 
Биринчи артикул — А| учун

mi
0,012

25-100000
25 37,7 16,7 20,9 \

0,012 ' 0,01 +  0,008 +  0,006 /

2500000
0,01211400 820 урчук

Бу ерда 0,012— танда ипини йигирувчи урчукнинг иш унуми, кг/с< 
0,008— аркок ипини йигирувчи урчукнинг иш унуми, кг/соат.

Иккинчи артикул газламадаги танда ипи учун 0,01 кг/С ва ар 
ипи учун—0,006 кг/с;

т 9 37,41-100 000

т .

0,01-11 400 
16,7-100 000

=32800 урчук;

т 4
0,08-11 400 
20,9-100 000

: 18300 урчук;

= 3 0  700 урчук;0,008-11 400
Текширамиз: mj= 18200+32 800+18 300+30 700=100 000 ур1 
Хар бир боскич буйича бир соатда ишланадиган чала махсуло 

микдори хисобланади. Биринчи артикул учун: 
танда ипи учун gT, =  18 200-0,012=218 кг.
Аркок ипи ga,=32 800-0,01=328 кг.

ю—



Иккинчи артикул учун: 
танда ипи — gr2= 1 8  300-0 ,008== 147 кг. 
Аркок ипи ga2= 3 0  700-0,006=185 кг. 
Артикуллар буйича ипларнинг хажми А| учун 

gTl+ gal=218+328=546  кг.
А2 учун Ят2+Яа2=  147+185=332 кг.
Хар бир ипнинг микдори

. ̂ 6+332 =  180 кг

Хар бир артикул буйича микдори:

546
180 =3,0 А= 352

180 = 2, 0 .

Демак, олинадиган газламанинг метражлари нисбати сакланибди. 
Агар хисоб жуда аник булса, бу курсаткичлар янада аникрок чикади. 
Ана шу берилган масалада артикуллар нисбати урнига ипларни 
огирлигини нисбати берилса, хисоблаш узгаради. Масалан, уша 
артикуллар А\ ва Аг учун ипларни огирлиги буйича нисбати Ь'.с деб 
олайлик.

Бундай масалани ечишда хам олдин хар бир йугонликдаги ип учун 
урчукларнинг иш унуми хисобланади ва ундан кейин иплар огирлиги 
буйича нисбатлари аникланади:

А\ учун танда ипи — g i;
аркок ипи — g 2\

А 2 учун танда ипи — gз; 
аркок ипи — g4.

Иплар огирлигини берилган нисбатларга караб артикуллар 
уртасидаги нисбат коэффициент аникланади:

v  ^1+^2 А = --- ;— •
£з + £4

Лу аникланган коэффициентни хисобга олиб, хар бир йугонликдаги 
1пнинг хажмини топамиз

b-gr  100 
W * 

•̂^2*100 
~ ¥  ’

_ к • с • g3 • 100
з—“  у  »

K-c-g4-100
4== W '

гар олдинги масаладаги берилган курсаткичларни олсак, 
i = 4  кг; g2 = 6  кг; £ з= 4  кг; g4 = 5  кг.
[пларнинг огирлиги буйича коэффициенти «К» ни хисоблаймиз.

К- 4 +  6 
4 +  5 1 , 1 1 .

Ипларнинг огирлиги буйича нисбат Ь'.с булса, бу масалада 6 =  3, 
=  2  га тенг.



Ипларнинг умумий микдорини хисоблаймиз.
W=b..gi +  bg2 +  k . c - g 3 +  k-c-g4 =  3-4 +  3 - 6 + l , l l - 2 - 4  +  

+  1,11 *2* 5 « 5 0  кг.
Хар бир ипнинг микдорини аниклаймиз:

а , =

а 2=

12 юо
50

18 100
50

24%;

36%;

8,88 100 
50

11,1 100
50

17,8%;

22,2 %

текширилса, а , = 24+36+17,8+22,2=  100.
Хар бир ип учун керакли урчуклар сонини хисобланади:

т , =
0,012 ( 24

0,012

24100000

+ - * -  +  
^  0,008

22,2 17,8
0,006 +  0,01

24100000 
0,012 11400 17500;

т 2 =

т з—

36100000 
0,010 11400 31500;

178100000 
0,008 11400 19500.

т 4 = 22,2 100 000 
0,006 11 400 - 32 500

Текшириш: т , =  17500 +  31500+19500 +  32500= 100000 ур.
Хар бир артикул буйича бир соатда ишлаб чикариладиган v 

микдори аникланади. А\ учун: G\ =  mi • Р\ =7500-0,012 =  210 к 
G2 =  31500 *0,01=315 кг.
А2 учун:

G3=  19500*0,08= 156 кг;
G4 =  32500 *0,006 =195  кг.

Хар бир йугонликдаги ипнинг микдори:
210 +  315+156-И  95 

5 =  176.

Хар бир артикул микдорини хисоблаймиз:

ёки

210 +  315 _ 0л л _  156+195 _
176 ~~6 ' Л<2~  176 “

210 +  315 _  3 
156+195 “  2 '

Лойих,а учун берилган топширикда йигириш фабрикасиниь 
куввати йигириш-пишитиш машиналарининг х.аммасининг урчукла 
сони 100000 урчук берилган. Иккита артикулдаги газлама ишланад! 
Биринчи артикул А\ газламанинг тандаси G\ ва аркок ипи С 
ПК-100 машинасидан олинади. Иккинчи артикул А2 газламаниг 
пишитилган танда ипи G3 ва пишитилган аркок ипи G4. Артикулла 
нисбати 1:1.

и.



100 метр газламага сарфланадиган ип микдори: G\= 4  кг; G2 =  
= 6 кг; С?2 =  12 кг; G4 =  6 кг. Йигириш машинасидаги урчуклар иш 
нумини куйидагича кабул килинади:

Р, =0,012; Р2 =  0,01; Р3 =  0,006; Р4 =  0,007 кг/с. 
Ыгириш-пишитиш машинаси ПК.-Ю0 да урчуклар иш унуми 
ккинчи артикул учуй Р5=0,012 кг/с; Р6=0,013 кг/с.

Ечиш. Иккинчи артикул учун сарфланадиган Gз ва G4 ипларнинг 
0 % йигириш машиналарида ишлаб чикарилади, 50 % ини пиликдан 
1К-Ю0 машиналарида йигирилиб, тайёр ип билан кушиб пишитила- 
,и. Шунинг учун йигирин! машиналарида урчуклар сонини аник- 
[ашда G3 /2  ва G4/3 деб кабул киламиз. Бу жами ипнинг хажмини 
опишда хисобга олинади.

«7 =  4 +  6 + 1 2 + 1 2 / 2  +  6/2 +  6/2 =  37 кг.
Х,ар бир йугонликдаги ипларнинг микдорини хисоблаймиз:

6 100 t^ r ,o / .а , =  Ю,8 %;

а9=

а , =

37
6 юо _

37
12 юо

37

=  16,2%; 

= 32,4 %;

а4=

а5=

а6=

37
з юо

~ 37 
6 100

37

16,2%; 

=  8,1 %; 

=  16,2%;

а<=  10,8+ 16,2 +  32,4 +  16,2 +  8,1 -  16,2= 100 %.
Берилган умумий урчуклар сони ипларнинг тури ва йугонлигига 

<драб булинади:

т I = 10,8 100 000

0.012 + А -+■ 16,2 +700 урч.

Шу формула билан т 2, m3, т 4 ть ва те  лар хам аникланади.
т* =  8700 +  15600 +1200 +  26100+12000 +  25600 =  100000 урчу к.

Масаланинг колган кисми олдинги масала каби ечилади.
Агар лойихада топширик ишлатиладиган пахта ёки аралашма 

хажмида берилган булса, у холда хамма боскичдаги машиналарнинг 
сонини хисоблаш учун олдин аралашма таркиби танланади, ундан 
кейин аралашма микдори аникланади:

’ ар ЮО- у
100 кг/с,

бунда: Gnax— бир соатда ишлатиладиган пахтанинг микдори; 
у — хамма чикиндилар микдори, %;

Бир соатда ишлаб чикиладиган ип микдори аникланади:

^ и п  G ар* | qq  ^ ^ / ^ >

бунда: В — ипнинг чикиши, %.
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Умумий ип микдори Gmi берилган йугонликдаги ипларни 
микдорига караб таксимланади ва олдинги мисоллардагидек хам 
боскичлар учун машиналарнинг сони хисоблаб чикарилади (20- жг 
вал).

20-ж а д в

Машина­
лар

Маши­
на ёки 
битта 
чиха- 
риш

ХИСМИ

Орттириш 
коэффи- 

циенти, Ко

Бир соатлик 
ишлаб чих- 
махсулоти 
михдори

)^исоб- 
ланган ма­
шиналар 

сони

1 м да- Машиналар сони Ап
ГИ

чиха-
риш

Хисм-
лар

^исоб-
ланган

К̂ абул
Хилин-

ган

рат
г

Mai
на.
со

Саваш р \

§ II Gl-Gun • *01 Ci
Mi =—L 1 P i

1 Ml +

Тараш Р г В 2
^02 = Т

0 7 - G un *02 Cl
Mi -5J-

1 М2 +

Пилта I РЪ

$ OJ II Сз-^ип *03 —»— 2 • Мз
* 3  2

+

—»— II Р а —»— -->►-- —*— 2 sfhII

*аГ

+

Пилик р а *5 ' M s
М  с — -- ”5 n s

+

Йигириш Р5 —»— --»-- —»— п6

•л
?II +

И зо  х: «+» хабул хилинган машиналар сони, уни хар бир лойихачи хал хилади.

4. Ускуналарни танлашда аппаратлар косил килиш

Машина ва ускуналарни аппаратларга булиш ёки ажратиш б 
нечта ёки бир хилдаги битта машинани бир нечта машиналар бил 
кетма-кет килиб урнатишдир.

Аппарат таркибига кирадиган машиналар шундай танланади 
бунда уларнинг хамма боскичлардаги ишлаб чикарган махсулотла 
микдори бир-бирини тулик таъминлаши керак. Хар бир технолог 
таркибдаги машина узидан кейин урнатилган машиналарни Maxcyj 
билан тулик таъминлаши керак. Бундан ташкари, машиналар сс 
маълум тартибда бир-бирига тугри келиши керак, яъни би1 
машина, кейин урнатилган бир нечта аник машиналар сонг 
таъминлаши керак.

Хар бир аппарат учун туб машина сифатида пилта куш 
машинасини ёки пилта машинасини кабул килиш мумкин. Ai 
аппарат асоси килиб пилта кушиш машинаси олинса (чур 
у машинанинг иш унуми катта), бу машинагача урнатилган таре 
пилта- машиналар бир нечтаси ва у машинадан кейин урнатил) 
кайта тараш, биринчи ва иккинчи боскич пилта машиналари, hhj



Пи Л та М3 IG]*K,on G nHJ,i ^  2 * К  оп ^  пил2>

шинаси IIG1'K 0n = G niIJI, Gr  Кои=  Спил2;
Пилик машинаси О,-К0пл=Сп„л1 С2-Коп=  Спил2;
Йигириш машинаси G,-Kon=Gfi| G2-K0n=G*2.
Кос, К от, Коп, Копл ва К ои — *ар бир боскичнинг орттириш коэффици- 
енти.

Иккинчи артикул учун хам худди шундай хисобланади.
6) Боскичлардаги машиналар сонини аниклаш, биринчи арти­

кул— Ai учун: танда ипи ишлаб чикариш учун керак булган 
машиналар сони:
Саваш л сав1 = псав, Иккинчи ип учун хам худди шундай хисобланади.

G.
Тараш -р—Е- = п тг1р1

‘ тар

Пилта машинаси I боскич -'пил!

п4 1 пил I

/ пил 1

nil ‘•пил!

Пилик машинаси G  ПИЛ
1 пил!

Йигириш машинаси

пил

0й]
-п й1.

Бу ерда: псав[ саваш машиналарининг сони (А\ — артикулнинг танда 
ипи учун)

лтар1 тараш машиналарининг сони (А\ — артикулнинг танда ипи 
учун) 
ва хоказо.

А\ — артикулнинг аркок ипи олиш учун керак булган машиналар
сонини хисоблаш:
Саваш Б с а в

р  ^с ав2 »
'  сав

Тараш G i a p _  
р  ^тар2>
' т а р

Пилта машинаси I 7пил!
1 ПЛI’

II
ПИЛ II

Пилик машинаси 7пл2

1 пил II*

1 пл2»

Йигириш машинаси ий2
~р7~~ 1 й2*
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Худди шундай килиб иккинчи артикул А2 газлама учун хам i 
ва аркок. иплари учун боскичларда ишлаб чикиладиган махсул 
ип микдори хамда машиналар сонини хисоблаб чикилади.

Шу келтирилган масалани аник берилган курсаткичлар б) 
ечимини келтирамиз:

Лойихада режаланган иккита артикулдаги газламани и 
чикариш учун 1000 000 урчук берилган. Газламанинг артикул 
биринчиси А| ундаги танда ипини 100 метр газлама учун с 
g i= 4  кг аркок ипи ники g2 = 6  кг. Артикуллар нисбати 3:2 бу, 
Иккинчи артикулдаги газлама А2 учун танда ипини 100 м гaзлa^ 
ги сарфи g3 = 4  кг, аркок ипиники g4= 5  кг булсин дейлик. Xaf 
ипнинг микдорини аниклаймиз.

W = 4 .3+ 6*3+ 4*  2 + 2 * 5 =  1 2 + 1 8 + 8 + 1 0 = 4 8  кг.

Агар кар иккала артикул газламадаги танда ва аркок ипларр 
хил булса, унда кар иккита танда ипини ва иккита аркок ипла 
бир-бирига кушиб олинса булади. Хар бир ипнинг микдори топилад

а

а2=

12 100
48

18100

=25%; а3=

=37,4 %; а4=

8100_
48 ~  
10100

16,7%;

=20,9%;48 /и ’ -48
аг= 2 5 +37,4+16,7+20,9= 100%.

Хар бир йугонликдаги ип учун керакли урчуклар сони топилад 
Биринчи артикул — Ai учун

ГП1 = ------
0,012

25-100000
25 37,7 16,7 20,9 \

0,012 ' 0,0 Г +  0,008 +  0,006 /

2500000
0,01211400 820 урчу.

Бу ерда 0,012— танда ипини йигирувчи урчукнинг иш унуми, кг/с 
0,008— аркок ипини йигирувчи урчукнинг иш унуми, кг/соат.

Иккинчи артикул газламадаги танда ипи учун 0,01 кг/С ва ар 
ипи учун—0,006 кг/с;

т 2=

ГТЬ

Шл

37,41 • 100 000
0,01-11 400 

16,7-100 000

=32800 урчук;

0,08-11 400 
20,9-100 000

■ 18300 урчук;

0,008-11 400 = 3 0  700 урчук;
Текширамиз: т , =  18200+32 800+18 300+30 700=100 000 ур 
Хар бир боскич буйича бир соатда ишланадиган чала мах,суло 

микдори хисобланади. Биринчи артикул учун: 
танда ипи учун gTl= 1 8  200*0,012=218 кг.
Аркок ипи ga,=32 800*0,01=328 кг.

10—.



Пилта ма — IG1*Kon=GII„.1l G2-Kon=  Опил2;
шинаси НО,-Коп == Опил, G2-/Соп=  Опил2;
Пилик машинаси О,-Кош.= ОПИл1 G2-Коп=  Опил2;
Йигириш машинаси G1-Kon= O fi, G2-Kon= G ^
Кос Кот» Коп, Копл ва Кои — адр бир боскичнинг орттириш коэффици­
е н т

Иккинчи артикул учун х,ам худди шундай хисобланади.
6) Боскичлардаги машиналар сонини аниклаш, биринчи арти­

кул — Ai учун: танда или ишлаб чикариш учун керак булган 
машиналар сони:
Саваш

Тараш

J caBl = псав, Иккинчи ип учун хам худди шундай хисобланади.
сав

0 т а р _

Р та р
■ т а р  1

Пилта машинаси I боскич 1 пил 1

п4
1 пил I

, II ■'пил 1

г.П 1 ПИЛ 1

Q
Пилик машинаси ■■11-- = п пил1

Йигириш машинаси

ПИЛ

сй. -Пщ.

Бу ерда: я сав1 саваш машиналарининг сони (А\ — артикулнинг танда 
или учун)

/1 тарI тараш машиналарининг сони (А \ — артикулнинг танда или 
учун) 
ва х,оказо.

А\ — артикулнинг аркок или олиш учун керак булган машиналар 
сонини хисоблаш:
Caeaui t
'г т̂арТараш

Рс
GT

тар

*сав2»

*тар2»

Пилта машинаси I ■*пил1

II

пл1

*пил11

пил Л

1 пл!»

1 пил II*

Пилик машинаси ■гпл2
1 пл2»

Йигириш машинаси 1 й2*
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Худди шундай килиб иккинчи артикул А2 газлама учун х,ам танд; 
ва аркок. иплари учун боскичларда ишлаб чикиладиган мах,сулот в; 
ип микдори хамда машиналар сонини хисоблаб чикилади.

Шу келтирилган масалани аник берилган курсаткичлар буйич; 
ечимини келтирамиз:

Лойихада режаланган иккита артикулдаги газламани ишла( 
чикариш учун 1000 000 урчук берилган. Газламанинг артикуллар* 
биринчиси Ai ундаги танда ипини 100 метр газлама учун сарф* 
g i= 4  кг аркок ипиники g2 = 6  кг. Артикуллар нисбати 3:2 булсин 
Иккинчи артикулдаги газлама А2 учун танда ипини 100 м газламада 
ги сарфи £з=4 кг, аркок ипиники g i = 5  кг булсин дейлик. Хар би  ̂
ипнинг микдорини аниклаймиз.

W = 4 - 3 + 6 - 3 + 4 . 2 + 2 - 5 =  1 2 + 1 8 + 8 + 1 0 = 4 8  кг.

Агар х,ар иккала артикул газламадаги танда ва аркок иплари бир 
хил булса, унда кар иккита танда ипини ва иккита аркок ипларини 
бир-бирига кушиб олинса булади. Хар бир ипнинг микдори топилади:

а

Э2=

12 100

18100
” 48“

=25%; 

37,4 %;

8100 1 А 7 0 /  аз=-т5~=16,7  %;

а 4=

48 
10100 
•48 =20,9%;

^=25+37,4+16,7+20,9=100%.

Хар бир йугонликдаги ип учун керакли урчуклар сони топилади. 
Биринчи артикул — Ai учун

m i = ------
0,012

25-100000
25 37,7 16,7 20,9 \

0,012 +  0,01 +  0,008 ' 0,006 /

2500000
0,01211400 820 урчук.

Бу ерда 0,012— танда ипини йигирувчи урчукнинг иш унуми, кг/соат; 
0,008— аркок ипини йигирувчи урчукнинг иш унуми, кг/соат.

Иккинчи артикул газламадаги танда ипи учун 0,01 кг/С ва аркок 
ипи учун—0,006 кг/с;

37,41-100 000 QOennm9=  Л-, , -.—л—= 32800 урчук;

п ь =

т 4=

0,01-11 400 
16,7-100 000 
0,08-11 400 
20,9-100 000
0,008-11 400

= 18300 урчук; 

=30 700 урчук;
Текширамиз: т  =  18200+32 800+18 300+30 700=100 000 урчук. 
Хар бир боскич буйича бир соатда ишланадиган чала мах,сулот ва 

микдори хдсобланади. Биринчи артикул учун: 
танда ипи учун gT, =  |8  200-0,012=218 кг.
Аркок ипи gai=32 800-0,01=328 кг.
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Иккинчи артикул учун: 
танда ипи — gr2= 1 8  300-0 ,008== 147 кг. 
Аркок ипи ga2= 3 0  700-0,006=185 кг. 
Артикуллар буйича ипларнинг хажми А| учун 

Йт1+£а1= 218+328=546 кг.
А.2 учун g T2+ g a2=  147+185=332 кг.
Хар бир ипнинг микдори

546± 3j g _  iso кг.

Хар бир артикул буйича микдори:

546
180 =3,0 А= 352

180 = 2, 0.

Демак, олинадиган газламанинг метражлари нисбати сакланибди. 
Агар хисоб жуда аник булса, бу курсаткичлар янада аникрок чикади. 
Ана шу берилган масалада артикуллар нисбати урнига ипларни 
огирлигини нисбати берилса, хисоблаш узгаради. Масалан, уша 
артикуллар А\ ва А 2 учун ипларни огирлиги буйича нисбати Ь:с деб 
олайлик.

Бундай масалани ечишда хам олдин хар бир йугонликдаги ип учун 
урчукларнинг иш унуми хисобланади ва ундан кейин иплар огирлиги 
буйича нисбатлари аникланади:

А | учун танда ипи — g i;
аркок ипи — g 2i 

А 2 учун танда ипи — #з; 
аркок ипи — g4-

Иплар огирлигини берилган нисбатларга караб артикуллар 
уртасидаги нисбат коэффициент аникланади:

д = --- -— .
£з + £4

Шу аникланган коэффициентни хисобга олиб, хар бир йугонликдаги 
ипнинг хажмини топамиз

b-gr \0 0 K-c-g3-100
U I--- W а з -  r

п --- b-g  2-100 K-c-g4- 100
a . —а 2 w 4 w

\гар олдинги масаладаги берилган курсаткичларни олсак, 
у,=4 кг; g2 = 6  кг; g3 = 4  кг; g4= 5  кг.
4пларнинг огирлиги буйича коэффициенти «К» ни хисоблаймиз.

К~- 4 +  6 1 , 1 1 .

Ипларнинг огирлиги буйича нисбат Ь:с булса, бу масалада Ь =  3,
=  2 га тенг.
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Ипларнинг умумий микдорини хисоблаймиз.
W  =  b - g \  +  bgr2 +  &*£*&3 +  &-c*g4 =  3-4-|-3*6 +  1,11.2*4 +  

+1,11 - 2 - 5 « 5 0  кг.
Хар бир ипнинг микдорини аниклаймиз: 

12 100я . =

а о=

50

18 100 
50

■ 24 %; 

= 36%;

а 3=  8’̂ 100- =  17,8 %;

04= —

50

11,1 100
50 :22,2%

текширилса, а , = 2 4 + 3 6 + 17,8+22,2= 100.
Хар бир ип учун керакли урчуклар сонини хисобланади:

т , = 24100000

°-0 ,2' o i k + T ) i »
+- 22,2 + 17,8

0,006 ' 0,01

24100000 
0,012 11400 17500;

т2=

т 3=

36100000 
0,010 11400

178100000 
0,008 11400

=  31500; 

=  19500.

22,2 100 000 
0,006 11 400 =  32 500

Текшириш: т , =  17500 +  31500+19500 +  32500= 100000 ур.
Хар бир артикул буйича бир соатда ишлаб чикариладиган ип 

микдори аникланади. А\ учун: G\ =  гп\ • Р\ =7500*0,012 =  210 кг; 
G2 =  31500 *0,01=315 кг.
А 2 учун:

G3=  19500-0,08= 156 кг;
G4 =  32500-0,006 =195  кг.

Хар бир йугонликдаги ипнинг микдори:
210 +  315+156-j-195 

5 =  176.

Хар бир артикул микдорини хисоблаймиз:
л _  210 +  315__0
л 1“- TTfi

л _  156+195 _ 7 
Л 2~  176

210 +  315 _  3 
156+195 “  2*

Лойиха учун берилган топширикда йигириш фабрикасининг 
куввати йигириш-пишитиш машиналарининг хаммасининг урчуклар 
сони 100000 урчук берилган. Иккита артикулдаги газлама ишланади. 
Биринчи артикул Ai газламанинг тандаси G\ ва аркок рпи G2 
ПК-100 машинасидан олинади. Иккинчи артикул Л2 газламанинг 
пишитилган танда ипи G3 ва пишитилган аркок ипи G4- Артикуллар 
нисбати 1:1.
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100 метр газламага сарфланадиган ип микдори: Gi = 4  кг; G2 =  
=  6 кг; G2 = 1 2  кг; G4 =  6 кг. Йигириш машинасидаги урчуклар иш 
унумини куйидагича кабул килинади:

Р , =0,012; Р2 =  0,01; Р3 =  0,006; Р4 =  0,007 кг/с.
Йигириш-пишитиш машинаси ПК-100 да урчуклар иш унуми 
иккинчи артикул учун Р5=0,012 кг/с; Р6=0,013 кг/с.

Ечиш. Иккинчи артикул учун сарфланадиган G3 ва G4 ипларнинг 
50 % йигириш машиналарида ишлаб чикарилади, 50 % ини пиликдан 
ПК-ЮО машиналарида йигирилиб, тайёр ип билан кушиб пишитила- 
ди. Шунинг учун йигириш машиналарида урчуклар сонини аник- 
лашда G3 / 2  ва G4/3 деб кабул киламиз. Бу жами ипнинг хажмини 
топишда хисобга олинади.

Г  =  4 +  6 + 1 2 + 1 2 / 2  +  6 /2  +  6 /2  =  37 кг.
Х,ар бир йугонликдаги ипларнинг микдорини хисоблаймиз:

б 100а , = 4 100 _  
37 = 10,8 %; а

а 2= 6 100 _  
37 = -1 6 ,2  %; а,

а 3 —
12 100

37 = 32,4 %; at

37
3 100 

37
6 100

37

= 16,2%; 

= 8,1 %;

= 16,2%;

сц= 10,8+ 16,2 +  32,4+ 16,2 +  8,1 — 16,2= 100 %.
Берилган умумий урчуклар сони ипларнинг тури ва йугонлигига 

караб булинади:

т 1 = 10,8 100 000

0,012
32,4 | 12,2 | 8,1 [ 16,2 =  8700 урч.

г \ г2 г3 г \ г 5
Шу формула билан m2, /Лз, ал4 тъ ва те лар хам аникланади.

rtii =  8700 +  15600 +1200 +  26100+12000 +  25600 =  100000 урчу к.
Масаланинг колган кисми олдинги масала каби ечилади.
Агар лойихада топширик ишлатиладиган пахта ёки аралашма 

хажмида берилган булса, у холда хамма боскичдаги машиналарнинг 
сонини хисоблаш учун олдин аралашма таркиби танланади, ундан 
кейин аралашма микдори аникланади:

G
Gn

ар 100- у 100 кг/с,

бунда: Gnax— бир соатда ишлатиладиган пахтанинг микдори; 
у — хамма чикиндилар микдори, %;

Бир соатда ишлаб чикиладиган ип микдори аникланади:

Gu Gар 100 кг/с,

бунда: В — ипнинг чикиши, %
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Умумий ип микдори Glin берилган йугонликдаги ипларнинг 
микдорига караб таксимланади ва олдинги мисоллардагидек хамма 
боскичлар учун машиналарнинг сони хисоблаб чикарилади (20- жад- 
вал).

20-ж а д в а л

Машина­
лар

Маши-
Орттириш 
коэффи­

циента, Ко

Бир соатлик 
ишлаб чих- 
ма^сулоти 
михдори

Хисоб- 
ланган ма­
шиналар 

сони

1 м да- Машиналар сони Anna-
ратда-

ги
маши­
налар
сони

на ёки 
битта 
чиха- 
риш

ХИСМИ

чи^а-
риш

Хисм-
лар

Хисоб-
ланган

К̂ абул
Хилин-

ган

Саваш р \ II1 Gi=Gun . a:0i Gl
Ml -p j-

1 Ml +

Тараш Р г

£ to II
Ч

* G2=Gun • *02 0 \
М!

1 М2 +

Пилта I РЗ в 3
*03 = ^

c 3“Gun • *03 2 S
’hll

‘аГ

+

—»— II Р* —»— —»— 2 и +

Пилик Р4 —»— —»— «5 ' M s +

Йигириш р 5 —»— —»— —»— Ч м '  = —
6 п 6

+

И з о 3 : «+» ^абул хилинган машиналар сони, уни хар бир лойихачи хал хилади.

4. Ускуналарни танлашда аппаратлар х,осил килиш

Машина ва ускуналарни аппаратларга булиш ёки ажратиш бир 
нечта ёки бир хилдаги битта машинани бир нечта машиналар билан 
кетма-кет килиб урнатишдир.

Аппарат таркибига кирадиган машиналар шундай танланадики, 
бунда уларнинг хамма боскичлардаги ишлаб чикарган махсулотлари 
микдори бир-бирини тулик таъминлаши керак. Хар бир технологик 
таркибдаги машина узидан кейин урнатилган машиналарни махсулот 
билан тулик таъминлаши керак. Бундан ташкари, машиналар сони 
маълум тартибда бир-бирига тугри келиши керак, яъни битта 
машина, кейин урнатилган бир нечта аник машиналар сонини 
таъминлаши керак.

Хар бир аппарат учун туб машина сифатида пилта кушиш 
машинасини ёки пилта машинасини кабул килиш мумкин. Агар 
аппарат асоси килиб пилта кушиш машинаси олинса (чунки 
у машинанинг иш унуми катта), бу машинагача урнатилган тараш, 
пилта машиналар бир нечтаси ва у машинадан кейин урнатилган 
кайта тараш, биринчи ва иккинчи боскич пилта машиналари, пилик
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ва йигириш машиналарининг бир нечтаси бириктирилади. Шундай 
килиб, аппарат таркибига киритилган машиналар тулик технологик 
цикл бажариладиган машиналар бирикмасидан иборат булади.

Хар бир йигириш тизимида хам аппарат таркибига тараш 
машинасидан бошлаб то йигириш машиналаригача булган хамма 
машиналар киради. Агар ип йигиришда поток линиялари кабул 
килинган булса, унда саваш машиналари бириктирилади, бу 
бирикишда битта саваш машинасига 6 ёки 8 та тараш машинаси 
бириктирилади. Одатда, битта поток линиясида битта пилта 
машинаси булади ва шунга кура бу машиналарга йигириш 
машиналари бириктирилиб, тулик аппарат хосил килиш мумкин.

Кайта тараш-йигириш системаси кулланилганда бир нечта тараш 
машиналарини битта пилта кушиш машинасига бириктириб, шунга 
кура кайта тараш, пилталовчи, пилик ва йигириш машиналари 
бириктирилади. Аппарат йигириш системасида ишлаб чикариладиган 
махсулот сифатини текшириб ва бошкариб борувчи хамда йигириш 
усулида асосий машиналардан булган тараш машиналаридан 
тузилган тараш аппарати асосий туб машина сифатида кабул 
килинади.

Аппарат тузиш ва ташкил килишни кийин тарафларидан бири, 
аппарат таркибига кирган машиналарни бир-биридан узлуксиз 
махсулот билан таъминлашдан ташкари, бу машиналарни кетма-кет 
жойлаштириб, мехнатни тугри ташкил килиш хам керак.

Технологик жараёнлар канча киска булса, аппаратлар ташкил 
килиш шунча осон булади. Шунинг учун хам кардо системасида 
аппаратларни ташкил килиш, кайта тараш системасига нисбатан 
осонрок.

Агар йигириш фабрикалари куп каватли биноларда жойлашган 
булса, унда битта аппарат таркибига кирган машиналарнинг бир 
турлиларини хар хил этажларга урнатиш тавсия этилмайди.

Танда ва аркок ипларни ишлаб чикиш учун алохида аппаратлар 
ташкил килинади. Бу аппарат таркибига кирган машиналарни 
узлуксиз ишлашини таъминлаш хисоблари хам хар хил бажари- 
лади.

Аппарат ташкил килиш учун купинча хисобланган машиналар 
сонини камайтиришга ёки купайтиришга тугри келади. Бундай 
холларда машиналарнинг иш унумини купайтириш ёки камайтириш 
керак, бунга эса машиналарнинг иш органларини тезлигини ошириш 
ёки камайтириш йули билан пилта машинасида пилик чикарувчи 
органлар сонини камайтириш пилик ва йигириш машиналарида эса 
урчукларни сонини узгартириб эришилади. Бунда машиналарнинг 
техник тафсилотида курсатилгандек, лойихаловчи ёки ишлаб 
чикариш корхоналари, йигириш фабрикалари узларига керакли 
урчуклар сони билан тайёрланган машиналар учун буюртма бериши 
мумкин. Машиналарнинг чикариш органларининг тезликларини 
узгартиришда хам, шу машиналарнинг техник тафсилотида курса- 
тилган микдорлардан ташкарига чикиб булмайди. Шунинг учун 
машиналарнинг кайта хисобланган тезликлари уларнинг паспортида 
курсатилган тезлик микдоридан катта булмаслиги керак.
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Аппаратлар ташкил килишда уларни умумлаштиришга харакат 
килиш керак. Ташкил килинган аппаратлар таркиби I формата 
ёзилади.

I ф о р м а

Машиналар Машиналар сони, урчуклар

жами битта аппаратдагиси
Тараш М 2 м 2

Пилта машинаси м 3 щ

П3
Пилта цУшиш машинаси Л/4 Л/4

Л4

Кайта тараш машинаси щ 1 "■ ♦
Пилта машинаси I щ —»—
— II М7 —»—
Пилик машинаси щ —»—
Йигириш машинаси М д —*—

И з о п \ , И2, пЪ — *аР бир аппаратдаги машиналар сони, босцичлар б^йича.

Саваш машинаси аппарат таркибига киритилмайди. Аппа- 
ратларни аниклашда тезликни узгартириб максадга эришиб булмай- 
ди, шунинг учун уни энг яхши вариантини аниклаш ва танлаш учун 
бир нечта вариантини тузиш керак. Аппаратнинг энг яхши варианти 
шундай булиши керакки, бунда аппаратда машиналар кам узгариш 
билан бир-бирини тулик таъминласин, аппарат таркибига кирган 
машиналар кулай жойлашсин ва бошкариш осон булсин. Аппаратлар 
тузилиб, уларни жойлаштириб булгандан кейин, машиналар тезлик- 
лари корректировка килинади.

Аппарат косил килиш учун хисоблаб чикилган машиналар сонини 
купайтириш ёки камайтириш учун кабул килинган нормалар бор. 
Машиналар сонини камайиши 1 % дан кам булса ва машиналар 
сонини 5 % гача купайтирилса, умумий коидага риоя килинган 
хисобланади.

Агар машиналар сони бундан куп узгарса, у холда кар бир 
машинада чикариш кисмлари сонини ёки урчуклар сонини купайти- 
рилади, яъни йигириш режаси корректировка килинади.

Йигириш режасини корректировка килиш учун тезлиги узгарган 
кар бир машина куйидаги тартибда кайтадан хисоблаб чикилади:

. .  т G G -T• 1000
м =  —  = ------ Г  = ------------------------------- г ,

п 1 Р-п' л -d- п-60- КфЬ • п'
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бунда: М — аппаратларда кабул килинган машиналар сони; Р — 
машинанинг иш унуми; п х — битта машинадаги урчуклар ёки 
чикариш органлар сони; т — умумий урчуклар сони;Q
т —- —, G — бир соатдаги махсулот хажми; Агар биринчи хисоб

Мо=
G - Г-1000

л • d • пъ • 60 • /Сф • b • п6 *
KJ) — фойдали иш вакти корректировка

вактида узгармаиди.
Охирги хисоб куйидаги формуладан хисобланади:

М п G- Г -1000
л • d • п0 • 60 • /Сф • b • п0

Машиналарнинг чикариш кисмлари ёки урчуклар сонини узгарти- 
риш:

бУВДан по= п
Мв
Мп

Машиналарнинг чикариш кисмлари тезлигини узгартириш

Л
~М,

о пб ^-  =  — , бундан п0= п б‘ м0’

( i ;

( 2 )

яъни хисоблаб чикилган тезликларни караб чикиш ке  ̂ к, улар 
рухсат этилган тезликдан ортик чикиши мумкин эмас. Жуда кам 
холларда ишлаб чикариладиган махсулотнинг йугонлигини хам 
узгартириш мумкин

£ 0 1 Тб
Мб То

бунда Тп=Т«- Мв
М п (3)

Бундай хисобларни махсулотлари пишитилмайдиган машиналар 
учун куллаш мумкин.

Айрим холларда пишитилиш даражаси хам узгартирилади.
Мп а п Мп
« Г * v  бундан ,4)

Бу усулни факат пилик ва йигириш машиналари учун куллаш 
мумкин. Умуман йигириш режасини узгартириш учун (1) ва 
(2) формулалардан фойдаланиш анча кулай. Узгартириш натижала- 
ри 56- жадвалга ёзилади.

Чикиндиларни ишлаш учун машиналар танлаш ва хисоблаш

Йигириш фабрикаларидан 10^-30 % хар хил толали чикиндилар 
ажралиб чикади. Толанинг нархи тукимачилик саноатида айланиб 
турувчи фондларни 50 % дан 70 % гачасини ташкил килади. Ипнинг 
таннархининг 80-^90%  ни тола киймати ташкил килади. Шунинг 
учун хам толани эхтиётлик билан сарфлашнинг ахамияти катта.
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Йигириш фабрикаларидан ажралиб чиккан чикиндилар киммат- 
бахо хом ашё хисобланади: уларнинг энг яхшиси бу узук кайтимлар 
булиб, уларни кайта тозаламасдан хар кайсисини уз сортировкалари- 
да ишлатилади] Ундан кейингилари йигириш учуй ярайдиган 
чикиндилар булиб, уларни махсус машиналарда тозалагандан кейин 
пастрок сортировкаларда, йугонрок ип олиш учун ишлатилади. 
Бундан ташкари, йигириш фабрикаларидан чиккан чикиндилар 
аппарат йигириш системасида асосий хом ашё хисобланади. Ундан 
олинадиган арзон ва йугон иплар, кийим-кечак, уй жихозлари учун 
кар хил чиройли тукималар олишда ишлатилади.

Жуда куп чикиндилар хозирги вактда нотукима материаллар 
ишлаб чикаришда ишлатилмокда. Бир хил чикиндилар тиббиёт 
талаблари учун тозаланган пахта олиш учун хам ишлатилади. Жуда 
куп паст навли чикиндилар матраслар ва мебеллар килишда 
ишлатилади.

Ажралиб чиккан чикиндиларнинг хар кайсисини уз хоссаларини 
саклаб колиш учун ип йигирув фабрикалари таркибида чикинди 
цехлари ташкил килинади. Хозирги замон чикинди цехлари — бу 
юкори механизациялашган ва автоматлаштирилган участкалар 
булиши керак, унинг асосий вазифасига чикиндиларни йигиш, ташиш 
ва сортларга ажратиб стандарт буйича кабул килиш хамда хамма 
чикиндиларнинг хисобини олиб бориб, айрим чикиндиларни даст- 
лабки тозалаб ва пресслаб той килиб керакли жойларга жунатиш 
киради.ГЧикиндиларни кабул килишда уларни куздан кечириш керак, 
кайси стандартга тугри келиши аникланиб, кейин хисобдан 
утказилади. Чикиндиларни тозалашда бир нечта хил махсус 
машиналар кулланади.

Чикиндилар

Подваллардан, фильтрлардан чиххан момихлар 
v  Саваш машинасидан ажралган орешка ва момихлар 

Тозаланган орешка ва момихлар 
Пуялган пахта ^олди^лари
Тараш машинасидан олинган орешка ва момихлар 
Момиц тарандилар

— Кардо системасидан чиедан тарандилар

Кбайта тараш машиналаридан чи^^ан тарандилар 
Тозаловчи тахтачаларда йигилган моми^лар 
Ингичка пиликлар узуто

Йигириш машиналарининг цилиндр ва валикларга 
Уралган ^алхасимон х&лхачалар 

'S Пневмомеханик йигириш машиналари камерасидан 
чиххан мичкалар

Йигириш ва йигириш-пишитиш машиналаридан 
олинган мичкалар 

Тоза супуриндилар 
Сал ифлосланган супуриндилар 

Ч/Ифлос, мойли супуриндилар

И з о Номерларга х^^илган «а» индекси шуни к^рсатадики, чихиндилар тар­
кибида кимёвий толаларнинг хам чихиндилари бор.

ГОСТда курсатилган 
номерлар 

1, 1а;
2, 3, 4, 4а; 
5;
6;
7, 8, 8а;
9:
10, 10а, И, 
12а, 13;
14, 14а, 15, 
17;
18, 18а, 19, 
21;
22. 22а, 23,
25, 25а;
26, 26а, 27,

28, 28а, 29, 
31, 31а, 32,
33, 33а;
34, 34а;
35, 35а.

11а, 12,

15а, 16, 16а; 

19а, 20, 20а, 

23а, 24, 24а, 

27а;

29а, 30, 30а 
32а;

154



Чикиндиларнинг хар бири учун махсус ГОСТ-5159-78 да кур- 
сатилганидек уз номерлари бор.

Чикиндилар йигиш, уларни ташиш жуда ифлос иш, чунки 
чикиндилар таркибида чанг, майда ифлосликлар анча куп.

Хозирги замон йигириш фабрикаларида чикиндиларни туплаш, 
ташиш ва тозалаш механизациялаштирилган ва автоматлашти- 
рилган. Шунинг учун хам йигириш фабрикаларини лойихалашда, 
албатта, чикиндиларни йигиш ва ташиш учун пневматик усулини 
кабул килиш керак. Бундан ташкари, чикиндиларни бир машинадан 
иккинчи машинага утказиш ва бино ичини тозалаш механизация- 
лаштирилиши керак. Шунинг учун хам фабрикаларда бу ишларни 
бажарувчи машиналар урнатилган булиши керак. Бу машиналарни 
урнатиш учун керакли жойни хисоблашда тахминий формуладан 
фойдаланиш мумкин:

F = * ( 200+ w > ’

бунда п — йигиришдаги умумий урчуклар сони; К — ишлаб чика- 
ришдаги ипнинг йугонлиги; йугон ип ишлаб чикаришда К =  
=  1,8, ингичка ип ишлаб чикаришда К =  1,2.

Чикиндиларни цехлардан йигиш ва ташиш учун энг кулай 
транспорт воситаси ва пневмотруба ёрдамида йигиш хисобланади. 
Лекин чикиндиларни ташиш вактида уларни аралашиб кетишига йул 
куйилмайдш}Чикинди цехларида бажариладиган ишлардан бири, бу 
узук кайтимларни туплаб, улчаб уларни уз сортировкаларида 
ишлатиш учун тайёрлашдир. Бу узукларга холстни, пилталарни ва 
пиликнинг узуклари, мичкалар ва йигириш машинасидан олинган 
колечкалар киради. Уларни сортировкаларга кушишга тайёрлаш 
шундан иборатки, хар хил ифлосликлардан тозаланиб, мойланган 
жойларни ажратиб олинади, пилта узуклари титилади, мичка ёки 
колечкалардан кушилиб кетган ип учлари ажратилади. Одатда, 
холст, пилта ва пиликлар узуклари кайси сортировкадан чиккан бул- 
са, уша сортировкада кайтадан кушиб ишлатилади. Купинча бу 
кайтимлар олинадиган ипнинг сифатини яхшилаш учун хам бошка 
сортировкаларга кушилади, яъни пастрок сортировкаларга кушила- 
ди. Бу масалада хар бир фабрика уз тажрибасига эга булади.

Ажралиб чикариладиган чикиндиларни микдорига караб кабул 
килинган ва хисоблаб чикарилган машиналар, чикиндилар цехида 
бир нечта сменаларда ишлаши мумкин. Агар лойихаланадиган 
фабрикада халкали йигириш машиналари булса, ажралган чикинди­
ларни ишлаш учун куйидаги машиналарни кабул килиш мумкин.

Чикинди тозаловчи У О А-2 агрегати 1 дона
Секцияли узувчи машина СЩ-850 (пилик узух- 

ларини титиш учун) 1 Д0На
Цисхартирилган узлуксиз аралаштирувчи ва 

таъминловчи машина — СН-ЗУ 6—12 д.
Чихиндиларни прессловчи машина АРО-1 2 дона
Хопловчи машина МНШ-48М1 1 дона
И з о х- СН-Зу машинасини 6—12 тагача х&бул хн-̂ нш мумкин, бу фабрика- 

нинг катта-кичиклигига боглих, агар фабрика кичкина булса 6—8, Уртача булса 
8 10 ва катта булса 10—12 машина ха^ул ц илиш  керак.
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Йигириш фабрикалари пневмомеханик машиналари учун 
мулжалланган булса, у холла фабрикада пилик машиналари 
булмайди ва чикинди цехидаги машиналар таркибидан СШ- 
850 машинасини чикариб та шла ш керак. Йигириш фабрикасининг 
вазифасига караб, яъни агар фабрика анча йугон ип ишлашга 
мулжалланган булса, у холда чикиндилар машиналарининг таркиби 
бир оз узгариши хам мумкин. Энг паст сорт пахталарни ва айрим 
чикиндиларни дастлабки тозалаш учун МОУ-2 маркали машина- 
ларни хам кабул килиш мумкин.

Энди чикиндилар учун кабул килинган машиналарни техник 
тафсилотларини келтирамиз:

УОА-2 маркали чикинди тозаловчи машина. Бу машинада 
орешка, тарандилар ва энг ифлос момиклар тозаланади. Бундан 
ташкари, бу агрегатда паст сортли пахтани тозалаш хам мумкин. 
УОА-2 маркали агрегат бир нечта машинадан тузилган булиб, улар 
куйидагидан иборат: кул билан ташлаб ишлатадиган таъминловчи 
машина, II — I, кия тозаловчи ОН-6-2 ва чикинди тозаловчи ЧУ-2 
ва иккита КБ-3 маркали конденсер.

УОА-2 агрегатининг техник тавсифи

Габарит улчамлари, мм: 
иш кенглиги 
у мумий кенглиги 
узунлиги 
баландлиги

Электромоторинииг ^уввати, квт
Машинанинг иш у ну ми, кг/с
Ажратилган ифлосликларнинг умумий ми^дори, %да: 

саваш машинасидан чюдан орешкаларни 
> /  тозалаганда

тараш машинасидан чиедан орешкаларни тозалаганда
Чи^индилардан ажралган ифлосликлар, %да

Саваш машиналаридан чиедан орешкаларни тозала­
ганда
тараш машинасидан чиедан чикиндиларни тозалаганда

1060
1740
9525
3200
4,22
150—500

51.3
35.4

78,4
79

Иш органларининг айланиш тезлиги: мин
ОН-6-2 машинасининг остки барабани 610—360
Чу-2 машинасининг барабаии 700—1000

Бу агрегатдан жуда куп микдорда чанг ажралиб чикишини хамда 
ёнгин чикиш хавфи катталигини назарда тутиб, уни алохида уралган 
жойга урнатилади. Бу машинадан ва бинодан ифлос — чанг 
вентилятор ёрдамида суриб олинади. Бу агрегат урнатилган бинода 
албатта иккита эшик булиши керак.

Юлувчи СШ-850 маркали машина, Р-260-5 ва P-I92-5 мар­
кали машиналардан олинган пилик узукларини ишлаш учун 
мулжалланган. Чувалиб кетган ва галтакларда кол га н пилик 
узукларини юлиб, узуб, кейин титилади. Юлувчи машина бир неч­
та секциялардан тузилиб, хар хил максадлар учун ишлатилади.
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Масалан, йугон пиликларни узиб-К>либ титиш учун битта секцияли 
СШ-850 маркали юлувчи машина кулланади ва уртача йугонлик- 
даги х,амда ингичка пиликлар учун бу машинанинг иккала секцияси 
ишлатилади.

Агар фабрикада факат бу машинани битта секциялиси булса, 
у х,олда ингичка пилик узуклари ундан икки марта утказилади.

СШ-850 маркали машинанинг техник тафсилоти

Иш унуми, кг/с; 80—100
Цози^ли барабаннинг айланиш тезлиги, мин-1 1058
Битта секцияга сарфланадиган электр цуввати, квт 6,5 
Габарит улчамлари, мм:

кенглиги 1225
Битта секцияли машинанинг узунлиги 2875
Иккита секцияли , машинанинг узунлиги 4013

Узлуксиз аралаштирувчи-таъминловчи машина — СН-Зу. Чи-
киндиларни цехлардан кабул килиш, йигиш, туплаш ва зарур булса, 
чикиндиларни бошка машиналарга узатиш учун кулланади. Бу 
машинада иккита фотореле урнатилган, улар машинанинг олдига ва 
оркасига жойлаштирилган булиб, шу фотореле ёрдамида машинани 
толага тулиши текширилади. Агар х,ар иккала фотореледан биттаси 
толага тулса (кумилса), машинага келаётган толали материаллар 
келиши тухтатилади. Бу машиналарнинг иш органларини хдракатга 
келтириш. учун 4 та электромотор урнатилган: конденсор учун 
(5,5 квт), игнали панжара учун (1,1 квт), таъминловчи тране- 
портёрлар учун (0,6 квт) ва текисловчи барабан учун (0,6 квт) 
(22- жадвал).

22-ж а д в а л

Чикиндилар Стандарт 
ш номери

Иш унуми 
кг/с

Панжаранинг тезлиги м/мин Иккита игна- 
ли панжара 

орасидаги раз­
водка, мм

игнали
панжара

таъминловчи
панжара

Ор>ешка 2 1100—1300 27 4,5 5
Таранди 10 500—800 39 3,5 10
Пилта узуги — 600—850 22 3,5 5

СН-Зу машинасини бир маромда ишлашини таъминлаш учун 
уни камерасига бир йула каттик чикиндилардан — орешка 100 кг, 
юмшок чикиндиларнинг тарандиларидан 30—40 кг, кайтимлардан 
50—60 кг сигади. Бу машина чикиндилар таркибидаги толаларнинг 
тузилишини (структурасини) узгартирмайди.
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СН-Зу машинасининг техник тавсифи

Иш у ну ми. кг/с 800
Иш кенглиги, мм 1520
Машинани таъминлаш усули автоматик
Текисловчи барабаннинг диаметри, мм 406
Диаметрлар, мм:

игнали панжарани ажратувчи барабаннинг 375
конденсорни ажратувчи барабаннинг 375
конденсорнинг т^рли барабанининг 540

Габарит ^лчамлари, мм;
узунлиги 4450
кенглиги 2100
баландлиги 3140

Машинанинг массаси, кг 3160
Айланиш тезлиги, мин- ^

конденсор т^рли барабанининг 92
игнали панжаранинг ажратувчи барабанининг 294

Ш-48М1 маркали коплаш машинаси. Титилган толали 
материалларни, пахтани ва чикиндиларни коплаш учун ишлатилади. 
Машинанинг асоси учта гилдиракка урнатилган, булар ёрдамида 
зарур булганда машинани бошка жойга суриш мумкин. Бу машина 
махсус тепаликка урнатилган, ичига шнек жойлаштирилган бара- 
бандан иборат булиб, барабан ичидаги шнек айланиб, толали 
материалларни суриб копларга жойлаштиради. Буш коплар бара­
баннинг иккинчи учига кийгизилиб куйиладиД

МНШ-48М1 маркали машинанинг техник тавсифи

Шнекнинг айланиш тезлиги, мин~* 17
Электр мотори:

тури АО-51-6
^увввати, квт 
айланиш тезлиги, мин- ^

2,8
950

Машинанинг массаси, кг 670

Чикиндилар учун ишлатиладиган пресс АРО-1. Толали матери 
алларни ва чикиндиларни ишлатиш учун кулай шаклга келтириб 
пресслаш учун мулжалланган.

АРО-1 машинасининг техник тавсифи

Той *осил *илиш, мин 
Тойнинг улчамлари, мм 
Тойнинг массаси 
Пресслаш шароити, Н 
Электромотор цуввати, квт

10
1050x650x880 
120—140 
4 0 - 104 
20,3
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Габарит ^лчамлари, мм: 
узунлиги 
кенглиги 
баландлиги

Пресснинг массаси, кг 
Бажариш у су ли

5850
2900
5700
6200
кнопкалар билан

6. Пахта толасини самайдиган омборнинг 
хажмини хисоблаш

Йигириш фабрикаларининг доимий ва бир текис ишлашини 
таъминлаш учун хамда олинадиган ипларнинг сифатини яхши ва 
доимий саклаб туриш учун сортировкалар таркиби узгармас булиши 
керак. Сортировка таркибини узок вакт бир хил саклаш учун 
фабрикаларда пахта запаси етарлича булиши керак. Фабрикалар 
ишини узлуксиз ташкил этилиши учун пахта толасини саклаш учун 
ойлик пахта захираси сигадиган омборхона зарур, лойихалашда 
албатта пахта омборининг майдони хисоблаб чикилади ва жойлашти- 
рилади. Пахтани саклаш учун кар бир сортировка таркибига 
6—8 марка киритилиши керак, кар бир марка 200 той пахтадан 
иборат булади. Бу битта турт укли вагонга сигадиган той пахталар 
сони, кар бир той пахтанинг массаси 200-г-220 кг булади.

Омбор майдони куйидагича хисобланади.
1) Лойихада бажарилган хом ашё балансидан фабриканинг бир 

йиллик ишлатадиган пахта микдори аникланади, бу микдорни 
Q деб олинса (тоннада), фабрикани уч ой давомида ишлатадиган 
пахта микдори куйидагича аникланади:

8 =
Q •1000 

4
КГ.

2) 3 ой давомида фабрикада ишлатиладиган той пахта микдори 
аникланади — т ;

бунда: g — битта той пахтанинг массаси, кг; g0=200  деб олинади.
3) Маркалар сонини аниклаймиз. Той пахталарни омборларда 

маркалари билан алохида сакланади.
М =  —; п — битта маркадаги той пахталар сони, унинг кийматип

п=200.
4) Омборнинг майдонини хисоблаймиз. Той пахталарни омбор- 

лардан 6—7 катор килиб тахланади. Битта маркада 200 той пахта 
булса, уни 200:6=33,2. Демак, хар бир каторга 32 той пахта терилса 
(32X6=192), олти каторга 192 той жойлашади, колган 8 той пахта 
7-каторга тахланади.

Маркадаги той пахталар хар хил килиб тахланиши мумкин. 
Шулардан биттасини куриб чикамиз. Жойлаштириш схемаси 
3 -расмда берилган (а =  50 мм; Ь=  100 мм). Той пахтанинг
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улчамлари: 970 ммХ?55 ммХ595 мм; битта маркани эгаллаган жойи: 
Марканинг узунлиги /= 7 5 5 X 8  +  7X100 =  6740; Марканинг кенгли- 
ги /, =970-4 +  3-50 =  4030.

6 75

J U . : □
U □ □ □ □
□ □ □ □ □
□ _____________________________□

е
3- раем.

4- раем.

5) Бир нечта маркаларни бир 
жойга туплаб саклашга штабел 
дейилади. Одатда битта штабелга 
6 марка киради. Штабел сонини 
аниклаш учун 3 ойлик той пахтани 
сонини битта штабел таркибидаги 
той пахтанинг сонига булиш керак,
яъни, ш =  ———, бунда: т —3 ойда л-6
ишлатиладиган той пахталар сони

п — битта марка таркибидаги той 
пахтанинг сони.

6) Штабел эгаллайдиган жой- 
ни хисоблаймиз. Битта штабел тар- 
кибига 6 марка киради, марка­
ларни 4- раемдагича жойлаштириш 
мумкин (В =  300 мм, А =  100 мм). 
Штабелнинг узунлиги /ш== (3-6740 +  
+  2-100 =  20420 мм; штабелнинг 
кенглиги

/ш =  2-4030 +  300=8360 мм.
Албатта штабел таркибидаги 

маркаларни бошкача хам жойлашти­
риш мумкин.

7) Омборнинг улчам микдорини 
аниклашда штабелларни хар хил 
жойлаштириш мумкин. Штабеллар-

160



ни кандай килиб жойлаштириш энг аввало уларнинг сонига боглик. 
Штабелларнинг сони эса умуман олганда фабрикаларнинг катта ва 
кичиклигига боглик. Фабрикалар канча катта булса, штабеллар сони 
шунча куп булади. Иккинчидан, штабеллар сони ишлаб чикарилади- 
ган ипларнинг йугонлигига боглик. Ишлаб чикарилаётган ипнинг 
йуронлиги канча катта булса, штабеллар сони шунча куп булади.

Штабелларни икки катор килиб, 5- расмда курсатилгандек 
кундалангига жойлаштириш хам  мумкин.

5- раем.

Омборнинг кенглиги (йулаксиз) Ок= 2 - 20200+2* 1800=48 м; 
Омборнинг узунлиги Оу=2* 1300+5 *8360-|-4 *2000=52,40 0 м.

Бу ерда 5 — штабеллар сони.

11— Г61
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7- б о б. ИШЛАБ ТУРГАН ФАБРИКАЛАРНИ 
РЕКОНСТРУКЦИЯ К И Л И Ш  ВА КАЙТА ЖИХО ЗЛАШ

Ишлаб турган фабрикаларни реконструкция килиш ва кай- 
та жихозлаш ишлаб чикариш билан бевосита богланган амалий 
ишдир.

Агар янги фабрика лойихалашда ишлаб чикариладиган махсу- 
лотларни купайтириш янги ишчи кучлар хисобига бажарилса, унда 
янги ишчи кучлари кушимча капитал маблаг сарфламасдан ишлаб 
чикарилаётган махсулотнинг хажмини купайтириш, олинадиган 
ипларнинг сифатини яхшилаб, таннархини арзонлаштириш хисобига 
булиши керак. Шунинг учун хам ишлаб турган фабрикаларни кайта 
куриш, жихозлаш ишчилар сонини купайтирмай, катта маблаглар 
сарфламай махсулотни купрок ишлаб чикариш имкониятини беради. 
Бундай шароит яратиш учун фабрикаларни янги технология ва янги 
машиналар билан жихозлаб, мехнатни ташкил этишнинг янги 
турларини куллаш керак, бунинг хисобига эса мехнат унумдорлиги- 
нинг усишм таъминланади. Фабрикани реконструкция килиш ва 
кайта жихозлаш ишларини асосан инженер кадрлар хал килади. 
Уларнинг билими, махорати юкори булса, ишлар юкори савияда, 
тугри хал килиниб, фабриканинг самарадорлиги катта булади. 
Эскириб колган машиналарни янги, юкори унумли машиналар билан 
алмаштириш технологияни такомиллаштириш, ишлаб чикаришни 
механизациялаштириш ва автоматлаштириш даражасини кутариш 
хисобига булиб, реконструкция ва кайта жихозлашдан олинадиган 
Хамма иктисодий самараларнинг микдорини ошириши мумкин.

Куп йиллик тажриба шуни курсатадики, тукимачилик корхонала- 
рида реконструкция килиш учун кетган сарф-харажатлар, янги 
фабрикалар куриш учун кетган маблагларга Караганда тезрок узини 
коплайди.

Ишлаб турган фабрикалар ишини чукур анализ килиш шуни 
курсатадики, айрим холларда жуда куп машина ва ускуналарни 
алмаштирмасдан хам ишлаб чикариладиган махсулотнинг микдори­
ни купайтириш мумкин. Ускуналар иш унуми ва мехнат унуми таъсир 
килувчи ички ишларни хар бир боскичлар буйича анализ килиш, 
бошка машиналар билан таккослаш, кушни корхоналарнинг иш 
тажрибаларини атрофлича урганиш, уларнинг курсаткичларини бир- 
бири билан солиштириш ва энг кулай шароит ва тартибларни танлаш 
хисобига асосий курсаткичларни яхшилаш мумкин.

Реконструкция ва ип йигириш фабрикаларини техник кайта 
жихозлаш учун куйидагича топширик берилиши мумкин.

1) Тошкент тукимачилик комбинатининг 1-ип йигириш фабрика- 
сини реконструкция килиш учун лойихалаш иши бажарилсин.

2) Фаргона тукимачилик комбинатининг 3-йигириш фабрикасини 
реконструкция килиш лойихаси ишлари бажарилсин. Хамма йигириш 
машиналари пневмомеханик йигириш машиналари ППМ-120 билан 
алмаштирилсин; махсус топширик: пневмомеханик йигириш 
ППМ-120 машинасининг тузилиши ва иш органларининг ишлаши, 
схемалари, кинематик схемасининг ишлаши аник курсатилади.
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3) Андижон тукимачилик комбинатининг 1-йигириш фабрикасини 
реконструкция килиш лойихасини бажариш. Бунда шуни назарда 
тутиш керакки, ип йигириш машиналари янги халкали йигириш 
машиналари билан алмаштирилсин, йигириш машиналарига албатта 
ВР-143М — маркали чузиш асбоби урнатилсин.

4) Кукон ип йигириш фабрикасини янги машиналар билан 
жихозлаш лойихаси бажарилсин. Ишлаб чикариладиган махсулот 
хажми 10—15 % купайтирилсин. Машиналарни кулайрок жойлашти- 
риш таъминлансин. Бундай мисолларни жуда куплаб келтириш 
мумкин.

Бу келтирилган мисолларнинг мазмунидан куриниб турибдики, 
ишлаб турган фабрика ёки цехларни реконструкция килиш ва кайта 
жихозлашда лойихаларни технологик кисми янги лойихаланадиган 
фабрикаларникидан фарк килмайди. Бунда хам худди янги фабрика 
лойихалаш каби ишлаб чикариладиган иплар микдорини хамма 
артикуллар буйича хисоблаш, хом ашё танлаш, йигириш режаларини 
хисоблаш, чикиндиларни чикиш микдорини ва машиналарнинг 
сонини ва керакли аппаратлар таркибини хисоблаш ишлари 
бажарилади.

Албатта реконструкция лойихалари янги фабрикалар лойихаси- 
дан фарк килади. Хар бир реконструкция килинган корхоналарда 
мавжуд урнатилган технологик жараёнлар узгартирилади. Шунинг 
учун урнатилган машиналарни алмаштиришга ва айримларини 
модернизация килиш учун катта харажатлар килинади.

Энг мухими реконструкция килиш вактида фабрика ишлаб 
туради, иложи борича чикариладиган махсулотнинг хажми камайти- 
рилмайди, бу эса фабриканинг ишини анча кийинлаштиради. 
Реконструкция килинадиган корхонада иложи борича мавжуд ишлаб 
чикариш фондларидан мохирона фойдаланиш ва айрим жуда эски 
булмаган машина ва ускуналарни саклаб колиш ва уларни хар 
тарафлама иктисодий жихатдан максадга мувофиклигини курсатиб, 
кетган сарф-харажатларнинг тезда узини коплаши хисоблаб чики- 
лади.

Агар реконструкция учун сарфланган хамма харажатлар техник 
курсаткичларни яхшилаб, йигиришдаги узилишни камайтириб ва 
фабрикани оладиган фойдасини купайтирса ва 3—4 йил ичида хамма 
харажатлар Копланса, бундай реконструкция лойихаси иктисодий 
томондан узини оклайди. Бундан ташкари, шуни хам назарда тутиш 
керакки, олиб ташлаш учун мулжалланган машиналар ва уларнинг 
урнига урнатиладиган янги машиналар мавжуд бино ичида 
бажарилади, бу цехларнинг участкалари, жойи, майдони аник. 
Курилиш калоналарини (устунларни) одимлари узгармайди, бу хол 
эса янги машиналарни урнатишни анча кийинлаштиради. Агар тайёр 
бино ёнига айрим цехларни куриш кузда тутилса, бу реконструкция 
нархини кимматлаштириб юборади. Яна бир масала шундаки, эски 
машиналарни кандай килиб янги машиналар таркибида ишлатиш 
масаласи. Бу машиналар учун хисобланган, мулжалланган техно­
логии тартиб янги машиналар тартиби билан бир хил булиши 
керак.
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1. Реконструкция ва кайта жихозлашни техник- 
иктисодий асослаш

Хар кандай реконструкцияни ва техник жихатидан кайта 
жихозлашни бош максади, чикариладиган махсулотни купайтириш, 
унинг сифатини яхшилаш ва таннархини камайтириш, ишчи 
кучларини тежаш ва олинадиган фойдани купайтириш.

Реконструкция килинган фабрикаларда ишчилар учун ишлаш 
шароити албатта яхшиланган булиши керак. Чунки тукимачилик 
корхоналарида шовкин, чанг, ортикча намлик ва энг асосийси 
кул мехнати хали жуда куп. Бошкача килиб айтганда, реконструкция 
вактида хал килинадиган масалалар, янги фабрикани лойихалашда- 
гидан кам эмас. Фабрикаларни реконструкция килиш ёки техник 
жихозлаш ишларини ишлаб турган цехларни ва хамма фабрика- 
ларнинг ишини, яъни энг аввал технологияни ва ташкилий ишларни 
анализ килишдан бошлаш керак. Энг аввал ишлаб турган фабрикани 
реконструкция килиш зарурлигини асослаш керак. Асослаш вактида 
куйидаги масалалар атрофлича урганиб анализ килинади.

1) Хар бир цехда сортировка — саваш цехидан бошлаб, то 
йигириш ва йигириш-пишитиш цехларигача мехнат унумдорлигининг 
даражасини ва ускуналар иш унумини микдорини куриб солиштириб, 
уларнинг холатини аниклаш керак. Хар бир корхонада хам, хар хил 
участкаларда ва ишчиларнинг хам иш унуми хар хил булиши мумкин. 
Агар корхоналардаги мехнат унумини ва ускуналар иш унумини 
солиштириб каралса, улар бир-биридан анча фарк килади. Бундай 
булиши жуда куп омилларга боглик; ишлатиладиган хом ашёсифати, 
ишчининг махорати, фабрикадаги ташкилий ишларнинг сифати ва 
даражаси, тартиб, интизом ва мехнатга булган муносабат, ишлайди- 
ган машиналарнинг холатига боглик.

Бундай маълумотларни лойихаловчи талабалар диплом иши 
олдидан утиладиган практика вактида туплаши керак.

2) Иш унумдорлигининг хар хил булиш сабаблари. Буни топиш 
учун хар бир фабрикада ишлатиладиган ускуна ва машиналарнинг 
холати, технологик жараёнларининг бориши, йигиришдаги ип 
узилиши, фабрикадаги ташкилий ишлар даражаси анализ килиниб, 
уларни тугрилаш йулларини топиш.

Масалан, бир нечта фабрикаларнинг ишлари шуни курсатадики, 
ифлос урта толали пахтани эски титиш-саваш агрегатларида тозалаш 
камлик килади. Шунинг учун бундай корхоналар бу машиналарни 
кейинги йилларда чиккан машиналар билан тезда алмаштирмокда- 
лар. Янги тараш машиналаридан ЧМД-5; ЧМ-50 «Текстима» 
машиналарини куллаш толани тозалашни яхшилаш билан бирга 
машиналарнинг иш унуми хам анча юкори булади. Лойихаловчи 
шунга ухшаш машиналар кобилиятини билса, уларни махорат билан 
реконструкция килинадиган фабрикалар лойихаларига татбик килса, 
олинадиган натижа яхши булади.

3) Хар кандай лойиха учун хам, реконструкция учун хам жуда 
зарур булган ишлардан бири бу машиналарни бир хил булишини 
таъминлаш — яъни фабрикада ишлаб чикариладиган иплар ва
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машиналар 0ир~0ирига ЯКИН иулиши KCjJjift. uni id v̂ <aupnr\dAci лар /\rivi 
йугонликдаги ип ишлаб чикариш, фабрика ишини жуда кийинлашти- 
риб юборади.

4) Махсулот чикаришни купайтириш манбаларидан бири 
машиналарнинг тезлигини текшириб, уларни текислашдир. Тажриба 
шуни курсатадики, хар хил булмаган сабабларга кура бир хил 
машина ва ускуналарда чикариш цилиндрлари тезлиги кар хил 
булади. Лойихаловчи шу тезликларни амалда текшириб, уларни 
берилган ёки лойихада курсатилган тезликка эришиш чораларини 
куриши керак.

5) Фабрика ичидаги юк ташиш ишларини иложи борича шу 
фабрика шароити кутаргунча механизациялаш ва автоматлаштириш 
керак.

6) Реконструкция килинадиган фабрикани техник-иктисодий 
курсаткичларини илгор йигириш фабрикаларини хамма курсаткичла- 
ри билан солиштириш, бунда айникса ип узилиши даражасини 
(1000 урчукка 1 соатда), мехнат унумини, ускуналар иш унумини, 
ишчи кучи сарфини, бошкариш нормаларини, ускуналарни (1 йилга 
соатларда) иш вактида фойдаланиш омилларини уз ичига олади.

Мана шу ва бошка бир канча курсаткичларни келтириб, улар 
асосида фабрикани реконструкция килиш ёки техник кайта жи* 
хозлаш зарур эканлиги асосланади.

2. Хом ашёдан фойдаланиш, йигириш плани ва мавжуд 
ускуналарнинг тавсифи

Маълумки, хомашёни ип таннархидаги киймати 70—90% ни 
ташкил килади. Олинадиган ипнинг сифати, йигиришдаги узилиш 
даражаси хам толанинг сифатига тула боглик. Шунинг учун танланган 
тола арзон булиши, шу билан бирга технологик жараёнлар хам яхши, 
олинадиган ипнинг сифати юкори булиши керак. Шунинг учун хам 
тола танлашда иккита бир-бирига карама-карши масала ечилади.

Энг аввал амалда ишлатиладиган аралашма таркиби олинадиган 
ипнинг вазифасига тугри келадими-йукми текшириш керак, яъни 
аралашмани проф. А. Н. Соловьев формуласига мос келадими-йукми, 
буни аниклаш зарур.

Купинча-фабрикаларда тузилган аралашмалар таркибига жуда 
куп компонентлар киради. Шу компонентлардаги толаларни уртача 
курсаткичларини хисоблаб, улардан фойдаланиб олинадиган иплар- 
ни нисбий пишиклиги (сН/текс) аникланади ва олинган натижа- 
ларни стандарт нормалар билан таккослаб курилади. Фабрикадаги 
аралашмалар нархи х,исоблаб курилади. Купинча аралашма нархини 
арзон килинишини уйлаб, олинадиган ипнинг нисбий мустахкамлиги 
камайиб кетади, бу холда аралашма таннархини арзонлаштириш 
Хисобига ипнинг узилиши купайиб кетади, ажраладиган чикиндилар 
микдорини боскичлар буйича купайиб кетиши хисобига, ипнинг 
сортлари пасайиб кетиши хисобига, олинадиган фойда хам камаяди. 
Одатда, лойихада аралашма таркибини типик сортировкалар
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тавсиясига караб танланадики, бунда олинадиган ишларнинг сифати 
куйилган талабларга жавоб бериши керак. Кейин боскичларда 
ажраладиган чикиндилар микдори текширилади. Яъни хом ашё 
балансини тузиш керак булади (худди янги фабрикалар лойиха- 
лашдаги каби) ва чикиндилар микдорини мавжуд нормалар билан 
солиштирилади.

Бу таккослаш пайтида лойихаловчи аник тажрибаларни хам 
мулжаллаб, хом ашёни чикиндилар билан куплаб чикиб кетишини 
олдини оладиган инженерлик услубларини куллаш зарур. Рекон­
струкция лойихаси ишланганда «Эркин харакат» доираси бир оз 
кискаради, чунки технологик машиналарни бир кисми сакланиб 
колади. Агар саклашда машиналар фабрикада 15—20 йил ишлаган 
булса, бундай машиналар эскирган хисобланиб, алмаштирилиши 
зарур.

Чет давлатлар фирмаларида машиналар 5—7 йилда алмаштири- 
лади. «Пекин СНГдаги фабрикаларда ускуналар 5— 10 йил ишлаган 
булса, уларни техник холатига караб, модернизация килиш мумкин 
ёки секин-секин бир неча йил мобайнида (5 йил) алмаштирилади. 
Агар фабрикаларда урнатилган машиналар 5 йилдан кам ишлаган 
булса, у машиналар хали янги машиналар хисобланиб, уларни 
алмаштириш мумкин эмас, чунки фабрикада улардан асосий фонд 
сифатида хали етарлича фойдаланилмаган. Буни фабрикани янги 
техника билан жихозлашда албатта хисобга олиш керак. Амалда 
ишлаб турган фабрикаларнинг ускуналарини янги машиналарга 
алмаштириш, тукимачилик машинасозлигидан олинадиган машина­
лар микдорига боглик.

3. Реконструкция ва кайта жихозлаш йуналишлари

Тушунтириш ёзувларининг бошида ва юкорида келтирилган 
реконструкцияни асослашга багишланган мулохазалардан ташкари 
яна шуни хам таъкидлаш керакки, реконструкция килинадиган 
фабрикада ишлаб чикариладиган махсулотларнинг, ассортиментлар- 
нинг сакланиши, хом ашё таркиби аралашма таркибига кимёвий 
толалардан, штапель, лавсан ёки бошка толалар аралаштирилиши; 
хар бир боскичдаги машина ва ускуналар таркибидаги узгаришлар 
хам инобатга олиниши керак.

Масалан, холстли системада саваш машинасидан МТ ёки МТМ 
маркали машиналардан МТМ анча такомиллашган хисобланади. 
Агар фабрикада якинда урнатилган Т-16 ёки МТ машиналари 
булса, у холда бу машиналарни МТМ машинаси билан алмаштириш 
максадга мувофик эмас. Йигириш машиналарида ип узилишини 
камайтириш чоралари белгиланади.

Ишлаб чикаришни механизациялаштириш ва автоматлашти- 
ришдаги асосий йуналишлар ва мехнат шароитини яхшилаш. Айрим 
лойихаларда юкорида курсатилган масалаларни хар бирини лойиха- 
ловчи талабаларга дипломнинг махсус кисми тарикасида берилади.

Ишлаб турган фабрикаларни реконструкция килишда энг аввал 
титиш-саваш цехлари учун юкори тозаловчи агрегатларни кабул
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килиш максадга мувофик, тараш машиналари учун ЧМД-5, 
ЧМ-50 маркали машиналарни, пилик машиналари учун кжори 
тезликда ишлайдиган Л-2-50-2М; ЛА-54 маркали машиналарни 
хамда йигириш машиналари сифатида П-70; П-75-А ва
ППМ-120 маркали машиналарни кабул килиш яхши натижалар 
беради. Тажриба шуни курсатадики, агар халкали йигириш машина- 
ларининг урнига пневмомеханик машиналардан БД-200-М ёки 
ППМ-120 машиналари ишлатиладиган булса, машиналарнинг иш 
унуми 2—3 баравар ошади.

Шуни хам айтиш керакки, реконструкция лойихаларини ишлаб 
чикишда рационализаторлик таклифларини хам татбик килиш 
мумкин, масалан йигириш машиналарида чузиш асбобини алмашти­
риш ёки тараш ва пилта машиналарида махсус махсулотлар 
зичлигини кабул килиш ёки чикиндиларни ташишни пневмотрубалар 
ёрдамида бажариш ва хоказо. Бу тадбирлар хам махсулот 
нотекисликларини камайтириб, ип узилишини камайтиради.

Юкорида айтилган тадбирларни куллаш жуда катта технологик 
ва иктисодий Самара беради, шунинг учун хам лойихаловчи бу 
курсатмаларни билиши керак.

4. Реконструкция курсаткичларини таккослаш
Корхонанинг реконструкцияси буйича хамма ишлар бажарилиб, 

булгандан кейин, яъни лойиха йуналишини аниклаб, ишлаб 
чикариладиган махсулотлар ассортиментлари аникланиб, йигириш 
режалари танланиб ва хамма боскичлар учун машиналарни 
танланиб, хисобланиб ва иктисодий ташкилий ишлар бажарилгандан 
кейин, килинган реконструкциянинг самарадорлигини бахолаш 
керак. Бундан максад махсус жадвал тузилиб (23-жадвал)^ хамма 
хисобланган техник-иктисодий курсаткичлар ёзилади.

23-ж а д в а л

Курсаткичлар Улчаш
бирлиги

Курсаткичларнинг ̂ иймати

лойихадаги амалдаги

Бу жадвалга куйидаги курсаткичлар киритилади:
— ипларнинг тури ва уларнинг уртача йугонлиги;
— олинадиган махсулотнинг хакикий микдори (кг, км, м2 ва х.к. 

да берилади) ва уларни сумдаги кийматлари алохида хом ипга ва 
алохида пишитилган ипларга бир соатдаги ва йиллик хажмида 
берилиши керак;

— махсулот ишлаб чикарадиган ускуналарнинг турлари (сонла- 
ри урнатилгани, ишлаб тургани);

— бир йиллик ишлаш вакти (режада курсатилган "буйича, 
фабрикани неча смена ишлаши);

— ускуналарнинг иш унуми (км/с 1000 урчук);

167



— мехнат унумдорлиги ва хар бир ишчининг иш унуми (км/с 
1 одам га сумда);

— ишчи кучининг сарфи (одам/1000 урчукка);
— 1 кг ипнинг таннархи (сумда);
— 1 сумлик товар махсулоти учун сарфлар (сум);
— олинадиган махсулотнинг рентабеллиги (%);
— Хамма сарф килинган капитал маблагларни коплаш муддати 

(йил).
Курсаткичларини аниклашда ишлаб турган фабрикани рекон- 

струкциягача булган курсаткичларни 100 % деб кабул килинади. 
Масалан, агар фабриканинг реконструкциягача бир кунда ишлаб 
чикарган ипи 20 тонна булса, шу курсаткичлар реконструкциядан
кейин 22 тона булса, унда — ——=  110%, яъни усиш олдингига 

Караганда 10 %булади.
Техник-иктисодий курсаткичларни хисоблаш тартиби янги фабри- 

каларни лойихасида хам, реконструкция килинадиган лойиха- 
да хам деярли бир хил булади.

5. Диплом лойихаларини бажаришдаги махсус топшириклар
Диплом лойихаларини бажариш учун мулжалланган дастурда, 

умумий диплом, и ши хажмига кирадиган ва бажарилиши шарт булган 
махсус топшириклар берилади. Бу топширикларнинг хажми ва 
номлари хар хил булиши мумкин. Бунда лойиха ишини бажарувчи 
талаба янги машина ва ускуналарни, технологик жараёнларни, 
мехнатни ташкил килишнинг янги усулларини урганиш керак. Бунинг 
учун улар, янги машиналар узелларини, механизмларини, янги 
чиказиладиган техник ахборотларни, янги машиналарни ишлатади- 
ган фабрикалар ишини чукур урганишлари зарур.

Махсус топшириклар купинча бирорта технологиям, техникага 
ёки иктисодий-ташкилий масалаларни хал килишга багишланади. 
Бундай топширикларга мисол келтирамиз.

1. Толали материалларни ташиш ва тозалашни яхшилаш. Бундай 
топширикларни ёритиш учун хозирги замон титиш-саваш агрегатла- 
рининг таркиби атрофлича урганилади, иттифок ва чет эл адабиёти- 
даги эълон килинган янги тозалагичларнинг ишларини, тузилиши ва 
янги машиналардан таркиб топган агрегатлар ишини ёритувчи 
маколалар тахлил килиниб, схемалари берилади ва уларга тушунти- 
риш матни ёзилади. Машиналарнинг ишини бахоловчи жадваллар 
тузилади, зарур булса таккословчи графиклар хам берилиши мум­
кин.

2. Титиш ва саваш цехида чикиндиларни йигиш, хисоблаш ва 
уларни ишлатишни ташкил килиш. Бундай топширикларни ечиш учун 
аввал чикиндилар учун мавжуд стандартлар урганилади, чикиндилар 
кандай максадлар учун ишлатилиши аникланади ва чикиндиларни 
туплаш усуллари аникланади. Тупланган чикиндиларни машина- 
ларда тозалаш хамда уларни пресслаб, маркалаб жунатиш ечилади.

3. ЧМД-5 маркали тараш машинаси, тузилиши, иши ва узга- 
ришлари. Бу топширикни хал килишда машинада бажарилади-
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ган технологии жараёнларни узига хос томонлари ёзилиб, нима учун 
бу машина албатта пневмомеханик ип йигириш машиналари билан 
бирга кулланилиши тушунтирилади.

4. ЧМ-50 ва ЧМ-60 тараш машиналарини таккослаш. Бу 
масалани ечишда хам х̂ удди олдинги машинага ухшаб, хар иккала 
машинанинг иши атрофлича урганилиб, уларни бир-бири билан 
таккослаб, умумий хулоса чикарилади.

5. Янги пилта машиналари Л-2-50-2М ва Л-2-220У-2М нинг узига 
хос хусусиятлари. Машиналарнинг тузилиши ва ишлаши ёзилиб, 
уларнинг ишлаб чикариш корхоналаридаги курсаткичлари: ишлаши, 
тезлик ва иш унуми таккосланади. Машиналарнинг технологии 
схемалари ва айрим мураккаб механизмларнинг схемаларини хам 
келтириш мумкин. Умуман, хамма машиналар каби бунда хам, 
уларнинг технологии ва заправка хисоблари келтирилади.

6. Пилик машиналарини (Р-260-5 ва Р-192-5) механизациялашти- 
риш ва автоматлаштириш. Бундай топширикларни ёритиш учун хар 
иккала машинаниг тузилишини синчиклаб урганилади, бу машина- 
ларда жуда куп технологии ва кул мехнати автоматлаштирилган, 
шуларнинг хаммасини топиб схемаларини бериб, тушунтириш матни 
ёзилади.

7. Ип йигириш машиналаридан олинадиган найча иплар 
паковкасини катталаштиришнинг ахамияти. Бундай топширикни 
бажариш учун хамма халкали ип йигириш машиналарида куллана- 
диган халкалар диаметри ва ип урашдаги урам баландлигини билиш, 
аниклаш зарур. Найчага уралган иплар ип йугонлигига богликлиги 
ва ип хажмининг технологии ва иктисодий самарадорликка 
богликлиги ёритилади. Шу билан бирга найчадаги ип хажми 
хаддан ташкари катта булса, унда унинг зарарларини келтириш мум­
кин, буларнинг хаммаси атрофлича ёритилади.

8. Йигириш-пишитиш машинаси ПК-100-ЗМ нинг тузилиши, 
иши ва узига хос хусусиятлари. Бундай топширикни ёритишда унинг 
технологии схемаси тушунтириш матни билан берилади. Бу машина- 
дан олинган ипнинг сифати оддий пишитиш машинасидан олинган 
пишитилган ип сифати билан солиштирилади, таккосланади ва 
хулоса килинади.

9. Х,алкали йигириш машиналаридаги ишлатиладиган чузиш 
асбоблари. Бундай масалани ечиш учун хозирги замонда йигириш 
машиналарида ишлатиладиган чузиш асбобларининг схемаларини 
бериш ва таърифлаш керак, энг кулай, содда ва чузиш куввати анча 
юкори булган ВР-1-УЗМ асбобининг афзаллигини ёритиш керак.

10. Пневмомеханик йигириш ППМ-120 машинасининг тузилиши 
ва иши. Йигириш камерасининг тузилишини чизиб, унда кандай 
килиб тола тупланиши ва ип хосил булиши жараёни курсатилади. 
Тайёр ипнинг чикиши ва калавага уралиш жараёнлари ёзилиб, 
схемада курсатилади. Йигириш камерасининг асосий улчамлари ва 
Хаво йуллари курсатилади. Пневмомеханик машинасидан олинган 
иплар йигириш машинасидан олинган иплар билан хоссалари ва 
сифати солиштирилиб, таккослаб фарклари курсатилади, бундай 
фаркларнинг хосил булиш сабаблари белгиланади.
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Бу ерда мисол тарикасида (10 та) махсус топширикларнинг 
кандай булиши ва уларги кандай жавоб ёзиш кераклиги курсатилди. 
Бунака топшириклар сони жуда куп булиши мумкин. Лойихаловчи 
бундай топширикларни бажаришда уз билими ва махоратини 
курсатиши, чизмаларни тушунтириш матни билан ёритиши керак. 
Чизмаларни бажаришда мавжуд стандартларга риоя килиш керак.

8-6 о б. УСКУНАЛАРНИ Ж О Й Л А Ш Т И Р И Ш  

1. Бино танлаш
Ишлаб чикариш корхоналари ва йигириш фабрикалари учун 

мулжалланган биноларни танлаш ва унга технологик ускуналарни 
жойлаштириш лойиханинг мухим кисмини ташкил этади. Бу мухим 
масалани технологлар бирга курувчилар хал килиши керак. Бу ишни 
хал килишда аввал янги йигириш фабрикаларида технологик 
жараёнларни назарда тутиб, уни энг кулай килиш керак, бунда кузда 
тутилган масалалардан энг мухими махсулот силжишидир. Курувч - 
лар биноларни типик конструкциялар ёрдамида куришда маъ; м 
коида ва нормаларга риоя килиб, иложи борича арзон були»* ли 
таъминлаб, лойихалашлари керак.

Саноат бинолари маълум коида ва талабларга жавоб бе лши 
керак:

— юкори унумли замонавий ускуналарни мохирона жойлашти- 
риб, махсулот ва ипларни тугри боришини (утишларини) таъ- 
минлаш;

— битта бинотаркибида бир нечта ишлаб чикариш корхоналари- 
ни (йигириш-тукиш, йигириш-пишитиш ва бошкалар) ва хужалик 
цехларини куриб жойлаштиришни таъминлаш;

— энг кам жой олиб ва мулжалланган кувватдаги ишлаб 
чикариш ва хужалик цехларини сигдириш;

— бинолар таркибида асосланмаган катта ишлаб чикариш ва 
хужалик цехлари булмаслиги керак;

— курилишда фойдаланиладиган конструкциялар ва матери- 
аллардан унумли фойдаланишни мулжаллаш керак, курилиш енгил 
ва ихчам булиши керак;

— кушимча технологик ва ёрдамчи ускуналар урнатиш учун жой 
колдирмаслик керак;

— мавжуд ишлаб чикариш корхоналари учун тозалик ва техника 
хавфсизлиги коидалари ва нормалари тулик бажарилиши керак. 
Куриладиган бинонинг тури технологик ва иктисодий жихатлардан 
тулик асосланган булиши керак.

Умумий талаблардан яна бири шуки, куриладиган биноларга 
кетадиган сарф ва харажатлар хар томонлама камайтирилиши ва 
бинонинг нархи арзон булиши керак.

Ип йигириш фабрикалари учун хозирги замонда куриладиган 
бинолар типидан бирортасини танлаш мумкин: куп каватли табиий 
ёртилган (колонналар кадимий 6X6 ва 6X9 м), куп каватли 
кенгайтирилиб курилган сунъий ёритилган (колонналар кадами 
6X9 ва 6X16); бир каватли бино чироклари билан ёритилган;
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(колонналар кадами 6X12; 6X24; 6X30; 6X36, 12; 18 м). Ишлаб 
ч и к а р и ш  корхоналари учун куриладиган биноларни лойихалашда 
купрок бир каватли бир бутун биноларни танлаш керак. Куп каватли 
бинолар курилиш учун жой кам булганда курилади. Куп каватли 
бинони лойихалашда ишлаб чикариш махсулотлари тепага караб 
кутарилади. Куриладиган биноларни танлаш фабрика куриладиган 
вилоятнинг иклимига, фабрикадан ажралиб чикадиган иссикликка 
хам боглик.

Агар ишлаб чикариш цехларидаги намлик 70 % ва ундан хам куп 
булса, куриладиган бино ойнасиз, ёпик булиши керак, бунда уша 
жойдаги иклим ва фабриканинг узидан ажралиб чикадиган иссиклик 
микдоридан катъи назар тукимчалик корхоналари учун бир каватли 
ойнасиз бинолар тавсия этилади.

Курилиш учун бино танлашда куриладиган районнинг иклими 
ва шу райондаги курилиш индустриясини ва курилиш матери- 
алларининг узок-якинлигини хисобга олиб, урганиб, энг кулайини 
танлаш керак.

Юкоридан ёритиладиган бир каватли бинони куйидаги афзаллик- 
лари бор: цехлар ва булимлар жуда кулай жойлашади; ишлаб 
чикариш ускуналарини жойлашиши махсулот харакатидаги тугри 
утишни (примоточность) таъминлайди, кундуз кунлари фабриканинг 
Хамма цехлари бир хилда ёритилади; ишлаб чикаришнинг хар бир 
ускуналари улушига тугри келадиган майдон камаяди: лифтлар, 
подъёмниклар, зиналар булмайди; ускуналарни жойлаштириш осон 
булади; битта бинода йигириш, тукиш ва пардозлаш фабрикаларининг 
жойлашиши транспорт харажатларини камайтиради.

Куп каватли биноларнинг хам узига яраша камчиликлари бор, 
улардан асосийлари куйидагилар; бинонинг кенглиги чегараланган 
булиб, ёнидан ёритиладиган булса 42-45 м дан ошмайди ва кенг 
курилган бинолар кенглиги 90 м гача боради, лекин бундай 
биноларда ускуналарни кулай жойлаштириш анча мушкул, кундуз 
кунлари бинонинг хамма жойлари бир текис ёритилмайди; фабрикани 
цех ва булимларини кулай ва рационал жойлаштириш жуда кийин, 
чунки фабрикани хамма этажларини узунлиги ва кенглиги бир хил 
булиши керак; махсулотларни, ярим махсулотларни, ипни, хамма 
материалларни ташиш учун лифтлар, конвейерлар урнатиш талаб 
Килинади.

Битта урчукка ёки битта йигириш урнига хисоблаганда ишлаб 
чикариш майдони куп сарф килинади, буни (боиси) сабаби куп 
каватли биноларда хар икки девор томонидан йулак колади, бино тор 
булгани учун, ускуналар пропорционал жойлаштирилади: пастки 
этажларда колонналарнинг улчамлари катта, бу эса машиналарни 
кулай жойлашишига халакит беради; колонналар орасидаги масофа 
кичик, бу хам машиналарни кулай жойлаштиришга халакит беради; 
Битта бино тагида йигириш, тукув ва пардозлаш фабрикаларини 
жойлаштириб булмайди.

Пахта толасини ишлашда йигириш-тукув фабрикаларини бир 
этажли фонарсиз курилган биноларга жойлаштириш жойлаштириш 
жуда кулай ва хамма юк ташиш, коммуникация ишларини кулай

171



амалга ошириш мумкин. Бундай бинолар жуда куп томондан кулай. 
Ишчилар учун иш шароити яхшиланган, шунинг хисобига корхона- 
ларда бахтсиз ходисалар кам булмокда; машиналарни жойлаштириш 
жуда кулай, чунки бинонинг кенглиги 216 м гача ва узунлиги 
хохлаганча булади, курилиш блоклари стандартланган ва кури- 
лишдаги хамма ишлар механизациялашган, курилиш бахоси ойналик 
биноларга Караганда 13-15% арзон, бундай биноларни таъмирлаш, 
саклаш хам кулай ва арзон. Бир каватли фонарсиз биноларда мехнат 
шароитининг яхшиланиш асосан, чирокларини бир текис таркалиши 
хисобига булади, люминесцент лампа чироклари кулланади ва 
ишчилар ишлайдиган жойлар яхши ёритилади; фонарсиз бино узидан 
чанг, тутунни, хидни утказмайди, уни хамма томондан ёпик 
деворлари ташкаридан келадиган бошка корхоналар ва шахар 
транспортининг шовкинини хам утказмайди.

Ип йигириш фабрикалари машиналарини урнатишда бино 
колонналари кадамини танлаш катта ахамиятга эга, чунки шу 
колонналарнинг кадамига караб машиналар кулай ва тежамли 
жойлашиши мумкин. Машиналарнинг уртасидаги ва четидаги (девор 
томондан) колдириладиган йулакларни катта-кичиклиги хам к 
лонналарни кадамига боглик булади. Колонналар кадами хам а 
жойда бир хил булиши керак, уларнинг улчамлари урнатилад *ан 
машиналар кулай килиб жойлашишини таъминлаши к >ак. 
Машиналар уртасидаги йулаклар, техника хавфсизлигини таъм! нла- 
ши хамда цехлардан юк ташишни тулик таъминлаши керак.

Иттифокдаги бош лойихалаш института ГПИ-1 ип йигириш 
фабрикалари биноларидаги колонналар кадамини хар хил килиб 
олиб, машиналар ва ускуналарни жойлаштиришга кетадиган сарфни 
аниклади. Бу ишни бажаришда Тошкент тукимачилик комбинатидаги 
битта ип йигириш-тукиш фабрикасининг ускуналар ва машиналари­
ни жойлаштиришда олинадиган техник иктисодий курсаткичларга 
асосланди. Бу лойихада мулжалланишига Караганда бир йилда 
7143,66 тонна, йугонлиги 17,7 тексбулган ип ишлаб чикариш керак.

Фабриканинг куввати 49 400 йигириш камераси, ишчилари 
сони-523 одам, 1 ишчига бир соатда мехнат унумдорлиги 471,3 км.

Утказилган ишлар натижасида шу аникландики, курсатилган 
кувватга эга булган фабрика машиналарини жойлаштириш учун энг 
кулай колонналар кадами 12Х 18 ва 6Х 18 м булар экан. Бу килинган 
ишдан шундай хулоса келиб чикадики, хар бир ип йигириш 
фабрикаси учун, уни ^увватига, йигириш системасига караб, яъни 
фабриканинг катта-кичиклигига караб колонналар кадамини хал 
килиб олиш керак экан.

Бир каватли биноларнинг йигириш фабрикалари учун колонкалар 
оралиги бир хил олиниб, уларнинг кадами куйидагича тартибда 
белгиланади: 6X18; 6X24; 6X30; 6X36; 12 Х 18;м, бинонинг
баландлиги 6 м. и

Тукимачилик саноати учун умумийлаштирилган типик секциялар 
ва колонналарнинг кадами кабул килинган. Бир этажли бинонинг 
улчамлари секцияларнинг учламларига боглик булади ва куйидагича 
олинади: коллонналар кадами 18X12 м булса — секциянинг улчами
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72X60,72X72,60X144,72X144 м булади, агар кодоннанинг кадами 
12X6 м булса, секцияларнинг улчамлари: 24X60; 24X72; 48X72; 
72X600 72X72 м булади. Бошкариш идоралари ва хужалик 
эхтиёжлари учун кулланадиган биноларда секциялар улчамлари: 
12X36; 12X48; 18X36; 18X18; 18X60 м булади, бу иморатларнинг 
баландлиги 3,3 м, колонналар оралиги 6X60 м олинади.
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6-раем. Ойнасиз бинода йигириш фабрикалари 

цехларини жойлаштириш.
/  — саралаш-титиш цехи; 2  —  саваш цехи; 3  — фильтрлар;
4  — чикиндилар цехи; 5 — конденционерлар ва хужалик хоналари;

6  — тайёрлов цехи; 7 — йигириш цехи.

Курилаётган фабрикаларнинг кувватига караб, бир нечта 
секциялар йигиндисини, иккта, учта ёки ундан хам купрок бир хил 
секциялари олинади, секциялар туташган жойларда иссик-совукдан 
кенгайиб, тораядиган чоклар колдирилади. Биноларнинг баландлиги 
хам уларнинг катта-кичиклигига караб хар хил булиши мумкин. 
Масалан, бинонинг кенглиги — 24 м булса, унинг баландлиги — 
4,8 м олинади, агар — 48; 72 ва 144 м булса, у холда унинг баландли- 
гини — 4,8 м олса хам булади ёки 6 м хам булади, бундай булиши 
вентиляция курилмаларига боглик.

Агар бино кенг булса, вентиляция курилмаларини бинонинг 
чердагига ^рнатилади, у холда бинонинг баландлиги албатта 
6 м булади.

Кейинги вактларда лойихалаш институтлари — ГПИ-1 ва 
ГПИ- 4 пахта йигириш фабрикаларининг икки ёки уч каватли 
биноларга жойлаштириб, колонналар кадамини биринчи ва иккинчи 
этажларда 6X9 м деб олиб, бу каватларга саваш тараш, пилта ва 
пилик машиналарини жойлаштириб, учинчи каватдаги колонналар 
оралигини 6X18 м олиб, йигириш машиналарини жойлаштиришни 
тавсия этади. Бундай холда устки каватда 18 метрли оралик 
фермалар билан ёпилади, улар уртасига вентиляция курилмалмалари 
жойлаштирилади.

Шуни хам айтиш керакки, айрим холларда бир каватли бино 
Курилишида технолог ва курувчиларнинг келишиши билан энг четки
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колонналарнинг улчамларини бошкача олса хам булади, бундай хат 
жуда кам учрайди.

Фабриканинг таркибига кирган хамма цех ва булимларнинг 
жойлашиши хам энг аввало фабрикани катта-кичиклигига ва 
йигириш системаларига боглик.

Агар битта фабрикани таркибига кирадиган хамма цехлар ва 
булимлар кулай ва соз жойлашса, бажариладиган технологик 
жараёнлар яхши кечади, мехнатни ташкил килиш осон ва кулай 
булади. Курилишни арзонлаштириш ва фабриканинг цехларини 
ихчам жойлаштириш учун улар битта тугри бурчакли бинога 
жамланади. Аммо купинча тугри бурчакли бинога алохида зона 
шаклйда бошкариш, хужалик ва маиший кичкина бинолар курилиши 
бириктирилади. Бундай умумий коидалардан меланж фабрикалари- 
нинг курилиши мустаснодир. Бу фабрикаларда пахта толаси хар хил 
буёкларга буялиши керак. Пахта толасининг ва ипнинг буялиши учун 
ва сортировка—аралаштириш ва лабазалар алохида бинода булиши 
керак.

Йигириш фабрикалари цехларини жойлаштириш вариантлари 
жуда куп, масалан 6-расмда бир этажли бинода йигириш фабрикаси- 
ни жойлаштириш келтирилган. Бир этажли бинода ёки кенг куп 
каватли биноларда хам кондиционерлар ва ёрдамчи устахоналар 
алохида булакларга ажратилиб курилади. Кондиционерлар катори 
катта пролёт укига тик килиб урнатилиши керак, чунки кондицио- 
нерлардан чиккан хаво йуллари том ёпилишида катта пролётларга 
куйиладиган тусин ёки фермалар билан кесишмаслиги керак.

Агар ип йигириш фабрикаларида пневмомеханик машиналари 
урнатиладиган булса, титиш-саваш ва тараш машиналари комплект 
килиб бир этажга урнатилади, чунки махсулотларни ташиш анча 
камаяди.

Тайёр хом ипларни ва пишитилган ипларни кабул килиш бир 
этажли бинода, одатда йигириш цехи охирида, тукув фабрикаси- 
нинг ёнида, умумий бинонинг ичида ташкил килинса хам булади. 
Агар йигириш цехида йигириш ва пишитиш машиналари хам 
жойлашган булса, у вактда йигириш машиналари охирида хом иплар 
учун кабул килиш жойи танланади. Айрим вактларда машиналар 
сони шундай жойлашадики, йигириш цехида ипни кабул килиш учун 
жой колмайди, ундай холларда бу жойни тукув фабрикасига 
утказиш хам мумкин. Куп каватли биноларда ипни кабул килиш 
биринчи этажга жойлаштирилади. Куп каватли биноларда кондицио­
нерлар ва ёрдамчи ускуналар умумий бинонинг икки учига урнатила­
ди, агар бино жуда узун булса, уни уртасига хар 90 м дан кейин хам 
урнатиш мумкин.

Пахта омборлари бир кавватли биноларда умумий корхоналар 
катори асосий биноостйда, йигириш фабрикасининг титиш-саваш цехи 
ёнида курилган. Агар жой булмаса, алохида куриш хам мумкин. Куп 
каватли бинолар курилганда эса пахта ва чикиндилар омбори 
алохида килиб курилади.
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3. Машиналарни жойлаштириш

Йигириш фабрикаларининглойихаларини ишлашда кийин масала- 
л а р д а н  бири технологии ускуналарни мохирона жойлаштириш, чунки 
пахтани йигириш жараёнида боскичлар куп, бу боскичда ишлатила- 
диган машиналар бир-бирига ухшамайди, айникса уларнинг улчам- 
лари бундан ташкари, бу машиналарни ишлатишда кулланадиган 
идишлар, махсулот паковкаси турлари хам хар хил, буларни ташиш 
учун хар хил транспорт воситалари кулланади. Бу машиналарни 
ишлатиш шароитлари, таъмирлаш усуллари хам узига хос. Агар 
машиналарни жойлаштиришда хатога йул куйилса бу жуда 
кимматга тушади, энг аввал махсулотни ташиш кийинланади. 
Шунинг учун хам машиналарни жойлаштириш иши бир нечта 
вариантда бажарилади ва ундан энг кулай ва яхшиси танлаб 
олинади.

Яхши жойлашган машиналар йигиндиси ишлаб чикаришни 
ташкил килишни осонлаштиради ва куйидагиларни таъминлайди:

— ишчиларга кулай мехнат килиш ва иш жойида мехнат 
хавфсизлигини, ишчиларни иш вактида смена охирида бемалол 
юришини, утишини ва хавф тугилганда ишчиларни эвакуация 
килишни таъминлаши керак;

— ишлаб чикаришда махсулотнинг юриш потокларини, аппа- 
ратлар хосил килишни таъминлаши керак;

— бир турдаги машиналарни бир жойга урнатиш имкониятини, 
механизациялаштириш ва автоматлаштириш, махсулотни транс­
портировка килишни таъминлаши керак;

— ишлаб чикариш майдонларидан тугри фойдаланиш, буш 
жойларни колдирмаслик, машиналар оралигида, девор билан 
машиналар оралигида утиш йуллари колдирилиши керак;

— урнатилган машиналардаги хамма иш жойлари бир хилда 
ёритилиши;

— машиналардаги идишларни автоматик алмаштириш имкони- 
ятларини таъминлаш;

— технологик жараённинг хамма боскичларида катта упаковка- 
ларни ишлатиш шароитларини;

— машина ва ускуналарни жойида ва узеллар буйича 
таъмирлаш учун шарт-шароитлар яратишни таъминлаши керак.

— Машиналар оралигини, иккинчи даражали йулакларнинг 
кенглигини (махсулот ташиш учун, буш идишларни ташиш хамда 
одамлар юриши учун) хохлаганча олиб булмайди, уларнинг хаммаси 
учун хам маълум нормалар белгиланган.

Машиналар орасидаги йулакларни танлашда мехнатни мухофаза 
килишнинг уз талаблари бор, улар куйидагилар:

титиш машиналарини шундай жойлаштириш керакки, уларни 
олдига куйилган той пахталар ишлатиб булгандан кейин, ёки 
Хаммаси тамом булмасдан пахта тойларини ташийдиган машиналар 
бемалол утиши мумкин булсин;

титиш агрегатларининг атрофидаги ишчилар учун жой 1200 мм 
булиши керак. Той пахталарни жойлаштириш учун майдон кенглиги
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2500 мм дан кам булмаслиги керак. Тойлар куйилган каторлар 
орасидаги бош йулакнинг кенглиги 2033 мм дан кам булмаслиги 
керак.

Цехлардаги колонналар билан машиналар оралигидаги ишчилар 
утиш жойи 800 мм булиши керак. Агар колонналар олдига 
машиналарнинг очиладиган копкоги, электр мотори ёки эшиклари 
тугри келиб колса, у холда бу йулакни яна хам каттарок колдириш 
керак.
Бошка хамма холларда колонналар билан машиналар оралигида 
(мантажная разрив) монтаж ишлари учун мулжалланган жой 
200—300 мм булади.

Титиш агрегатлари деворлардан энг камида 1500 мм масофада 
урнатилиши керак (бу жойдан одамлар юрмайди). Кейинги 
вактларда янги фабрикаларни лойихалашда ва куришда хамма 
йулаклар ва машиналар оралигидаги жойларни купайтириш кузда 
тутилади.

7- расмда титиш агрегатининг урнатилиши схемаси курсатилган. 
Бунда хар бир агрегат таркибига 8 тадан РКА-2х машинаси (1),- 
4 та бункерли дозатор БД (2), кия тозалагич ОН-6-4(3), бош 
таъминлагич П-5 (4), кия тозалагич ОН-6-4(5), укли тозалагич 
ЧО (6), яъни кия тозалагич ОН-6-4(7) горизонтал пишитиш маши­
наси ГР-(8) урнатилган.

8- расмда ингичка толали пахтани ишлаш учун мулжалланган 
ташиш агрегатларининг таркиби ва жойлаштириш схемаси берилган.

7- раем. РКА-2х маркали титиш машиналаридан тузилган агрегатларни
жойлаштириш.
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Бунда хар бир агрегат 4 та таъминлагич П-1 (1), таъминлагич 
панжара РП-5 (2), бош таъминлагич П-4 (3), кия тозалагич
ОН-6-3(4) укли тозалагич 4 0 (5 ) ,  кия тозалагич ОН-6-4(6) 
ва горизонтал титиш машинаси ГР-8(7) дан иборат.

8 -раем. Ингичка топали пахтани ишлашга мулжалланган 
агрегатларни жойлаштириш

9-расмда саваш машиналарини жойлаштириш схемаси берилган. 
Бунда машиналар орасидаги масофа 1200—1500 мм дан кам 
булмаслиги керак. Колонна билан саваш машинаси орасидаги 
ишчилар утиши учун мулжалланган йулак 1000 мм. Агар колонналар 
машинанинг иш органлари — барабан, савагич, винтилятор, электро­
мотор ва копкоклар рупарасида буладиган булса хам колонна билан 
машина уртасида масофа 1000 мм булади. Бошка холларда 700 мм 
олинса хам^булаверади.

Саваш машиналарини жойлаштиришда холст ураш валлари 
томонида каттарок жой колиши керак, чунки машинани бу томонида 
холстлар чикади, шунинг учун хам бу жой 4000 мм дан кам булмасли­
ги керак, машинанинг таъминлаш томонидан колдириладиган жой 
2000 мм булади. Машинанинг ён томони билан девор орасидаги 
масофа 2700 мм булади. Хозирги бажариладиган лойихаларда бу 
ораликларни бир оз каттарок олиш хам мумкин (ГПИ-1 ва ГПИ- 
4 ларнинг янги тавсияларига каранг).

Тараш машиналарини жойлаштириш бошка машиналарга Кара­
ганда анча осон чунки бу машиналарнинг сони куп ва ташки 
улчамлари хаммасиники бир хил. Бу машиналарни жойлаштириш
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9-  раем. Саваш машиналарини жой- 10-раем. Тараш машиналарини жойлаш-
лаштириш. тириш (холстли).

/ — занжирли холст ташиш конвейера;
2  — тортувчи марказ; 3  — холст олувчи 
автомат; 4  — фильтрлар камераси.

10- раемда берилган. Машиналар оралиги 600 мм. Агар тараш маши- 
налари саваш машиналари билан поток линияларига бирлаштирил- 
ган булса, у холла бу ораликни 500 мм олса хам булади. Хар бири
5-6 тадан тузилган группа тараш машиналаридан кейин машиналар- 
ни бошкаришни осонлаштириш учун катта йулак колдирилади, унинг 
кенглиги 1000 мм.

Машиналар каторлари орасидаги масофа тослар диаметрига 
боглик, тос диаметрлари канча катта булса, бу оралик хам шунча 
катта булади. Агар ишлатиладиган тосларнинг диаметрлари 350— 
400—500 ва 600 мм булса, шунга караб оралик хам 1800, 2000, 
2200 ва 2400 мм булади. Тараш машиналари билан девор ораси 
2000 мм дан кам булмаслиги керак.

11-раемда тараш машиналари билан саваш машиналарининг 
поток линияларига кушилган схемаси берилган.

Бунда титиш-саваш машиналаридан таркиб топтан агрегат бир 
нечта тараш машиналари билан уланган, натижада тараш машина- 
ларига холст урнига, титилган пахта толаси келади. Бу схемада 
саваш машинаси хам тараш цехига урнатилган.

Титиш агрегатларидан келган титилган пахта саваш машинаси 
(1) ТБ-3 га, ундан чиккан пахта тараш машиналарига, пахтани 
таксимлагичга ПР4-2 (2) ва ундан тараш машиналарининг
бункерлари БП-2(3) га узатилади. Бу системада пахтани вентилятор 
4 ёрдамида тортилади. Тараш машиналари 5 дан келган пилталар 
тосларда конвейерга узатилади.

Йигириш фабрикалари таркибига кирадиган машина ва ускуна- 
ларни жойлаштиришни тараш машиналаридан бошлаш анча 
енгиллик беради.

Чунки тараш машиналарининг каторлари сонини узгартириш 
йули билан тайёрлов цехларини кенглиги аникланади ва пилта, пилик 
машиналарини жойлаштириш анча осонлашади.
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11- раем. Холстсиз ишлайдиган тараш машиналарини жойлаштириш

Кайта тараш машиналарини тараш, пилта, ва пилта кушиш 
машиналаридан кейин жойлаштирилади. Тараш ва пилта машинала­
рини жойлаштиришдан кейин тайёрлов цехларини кенглиги аникла-
нади.

Кайта тараш машинасини жойлаштиришда икки 
тутилади; биринчиси тараш машиналарини тайёрлаш 
кенглиги буйлаб тик урнатиш, иккинчиси тайёрлов цехи 
буйлаб тик урнатиш.

Куп йиллик тажрибага биноан ва лойи- 
ха институтларининг тавсиясига кура агар 
кайта тараш машиналарининг сони кам 
булса ва тайёрлов цехлари анча кенг бул­
са, биринчи усул яхши натижа беради, 
агар кайта тараш машиналарининг сони 
куп булса ва тайёрлов цехининг эни тор- 
рок булса, иккинчи усулни куллаш яхши 
натижа беради.

12-расмда кайта тараш 1532 марка- 
ли текстима* машинасини жойлаштириш 
схемаси берилган. Машиналар орасидаги 
масофа пилта чикиш томонидан 700 мм, 
таъминлаш томонидан холстларни таши- 
шини хисобга олиб 1200 мм булади, агар 
холстлар кулда ташилса, у холда бу 
масофани 1000 мм олса хам булаверади, 
машиналар катори орасидаги масофани, 
пилта чикиш томонидан 2500-3000 мм 
олинади. Бу масофа ишлатиладиган тос- 
ларнинг диаметрига боглик: тос диаметри 
400 мм булса оралик 2500 мм, тос диа­
метри 500 мм булса, оралик 3000 мм 
булади.

хил иул 
цехининг 
узунлиги

12-раем. 1532 моделли кайта 
тараш машиналарини жой­

лаштириш.
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Машиналарнинг иккинчи учлари оралиги 1000 мм кабул килинади. 
Машиналар билан девор оралиги ма^сулот ташилса, 3000 мм 
олинади, пилта кушин машиналарини жойлаштириш анча унрай, 
чунки бу машиналарнинг сони кам.

Бу машиналарни урнатишда шунга эътибор бериш керакки, 
уларнинг иккитасини бир-бирига якин килиб жойлаштирилса, уларни 
бошкариш осон булади, чунки кар 2 та машинани битта ишчи 
бошкаради.

13-расмда пилта кушин машиналарини жойлаштириш схемаси 
берилган.

13-раем. 1576 моделям пилта кушиш машиналарини 
жойлаштириш .

14-расмда пилта машиналарини жойлаштириш схемаси берилган. 
Бу машиналарни урнатишда шуни назарда тутиш зарурки, кардо 
йигириш системасида ва кайта тараш системасида хам пилта 
тайёрлашда икки боскич пилта машиналари кулланади, уларни 
жойлаштиришда икки катор килиб урнатиш кулай булади. Агар тай- 
ёрлов цехи кенг булса, пилта машиналарини бир катор килиб жой- 
лаштирса хам булади, лекин бундай жойлаштириш нокулай хисоб-

Пилта машиналарини кулай жой­
лаштириш учун уларни икки катор 
килиб урнатишдир, кар иккала катор 
орасидаги масофа 2500-3000 мм олина­
ди. Шуни айтиш уринликки, пилта ва 
пилта кушиш машиналари атрофидаги 
буш ва пилтага тулган тосларни саклаш 
учун буш жой булиши керак, чунки 
хозирги вактда ишлатиладиган тослар- 
нинг диаметрлари анча катта, бу тослар­
ни саклаш учун куп жой талаб килина­
ди. Шу сабабдан пилта машиналарини 
хар иккита машинадан кейин уртада 
купрок жой колдириб урнатилса, мак- 
садга мувофик булади.

Пилта машиналарини жойлашти- 
14-раем. Пилта машиналарини ришда аввал девор билан машина- 

жойлаштириш. ларнинг орасидаги масофа махсулотни
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ташиш ва одамлар юришини мулжаллаб, 3000-4000 мм колдирилади.
Пилик машиналарни урнатишда шуни назарда тутиш керакки, Оу 

машиналарни ишлатишда хар бир ишчига иккитадан пилик 
машинаси тугри келади, бу машиналар хар иккаласини хам урчук 
урнатилган томонлари бир-бирига каратиб жойлаштирилади. Пилик 
машиналари учун ажратилган жойдан яхши фойдаланиш учун, 
уларни пилта машиналарига тик килиб ёки бир хил йуналишда 
жойлаштириш мумкин, агар хар иккала холда хам машиналар 
сирмаса ёки жой ортиб коладиган булса, у холда пилик машина­
ларнинг узунлигини узгартириш керак.

15- расмда пилик машиналарини жойлаштириш схемаси берилган. 
Машиналар оралиги урчуклар томонидан 1000 мм олинади. 
Машиналар оралиги пилта келадиган таъминлаш томонидан 3000 мм 
оли *ади, бу масофани каттарок олинса, максадга мувофик булади, 
чунки пилик машиналарига келаётган тосларнинг хам диаметри 
катталашмокда.

Пилик машиналарининг каторлари орасидаги масофани 1500— 
2500 мм килиб урнатилади. Девор билан пилик машиналарини катори 
орасидаги масофа 3500 мм килиб олинади. Халкали йигириш 
машиналарини бир каватли 12X18 м кадамли колонналарда 
урнатиш анча енгил, факат 18 м. ли. колонналар орасига кундаланг 
куйилади. Йигириш машиналарини ва купинча йигириш-пишитиш 
машиналарини ПК-100 билан кушиб куйилади. Машиналарни 
узунлиги бир хил олинса, уларни жойлаштириш анча енгиллашади.

16- расмда халкали йигириш машиналарини жойлаштириш схема­
си берилган. Бу машиналар орасидаги масофалар машиналарнинг
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маркаларига ва уларга урнатилган найчаларни автоматик алмашти- 
рувчи мосламаларни мавжудлигига боглик. Масалан, П-66-5м6, 
П-76-БМ6 маркали йигириш машиналари АОСП-8 билан бир- 
га урнатилса, улар орасидаги масофа 800—850 мм олинади. 
Агар П-70, П-75-А маркали машиналари тулган найчаларни
автоматик алмаштирувчи АНД-6 билан урнатилса, у холда бу 
машиналар орасида 1000— 1200 мм масофа колдирилади.

Йигириш машиналари билан колонналар орасидаги масофа хар 
икки томондан 600 мм ва 1000 мм колдирилади. Иккинчи даражали 
йулаклар учун маншина билан девор орасида 2500—3000 мм, 
марказий йулак 4500—6000 мм олинади (чунки бу йулакдан ип хам| 
пилик хам ташилади). Пневмомеханик йигириш ППМ-120; 
ППМ-160 машиналарини жойлаштиришда хам асосан, халкали 
йигириш машиналарида келтирилган нормалар сакланади, машина­
лар орасидаги масофа 800-1000 мм ва машиналар билан колонналар 
орасида хар икки томонидан хам 1000 мм дан жой колдирилади.

Йигириш-пишитиш машиналарини жойлаштиришдаги умумий 
талаблар, халкали йигириш машиналарини жойлаштиришдаги каби. 
Машиналар билан колонналар орасидаги масофа 1000 мм. Машина­
лар орасидаги йулак бу ерда анча катта 1200-1400 мм олинади, чунки 
бу йулакдан иплар ташиб келтирилади.

Агар битта машинада битта ишчи ишласа, машиналар орасидаги 
масофа 1200 мм, агар икки ишчи ишласа, 1400 мм килиб олинади. 
Машиналар билан девор орасидаги масофа 3500 мм,машина- 
ларнинг каторлари орасидаги масофа 2500-3000 мм олинади. 
Таъмирловчилар бригадаси ишлайдиган йулакнинг кенглиги 2000 мм 
булса етарли хисобланади.

Марказий йулак икки хил транспорт ишларини назарда тутиб, 
4500-6000 мм олинади.

24-ж а д в а л

Бинолар ^исхартирилган
номлари

Эгаллаган жойи, м̂

Йигириш фабрикасининг лабораторияси Йигириш лаб. 60—75
Валиклар устахонаси валиклар ус. 40—70
Чархлайдиган устахона чархлайдиган 5 0 -8 0
Игна терувчи устахона
Йигириш камераларини таъмирлаш уста

игна терувчи 15—20

хонаси
Тосларни таъмирловчи ва буяйдиган

ремонт камер. 30—40

устахона тосларни буй. 50—70
Э^тиёт ^исмлар э^тиёт цисм 40—50
Таровчилар учун жой таровчилар 20—30
Тозаловчилар учун жой тозаловчилар 40—50
Найчалар омбори найчалар са^лаш 30—45
Классификатор хонаси классификатор 10—15
Мойлаш хонаси мойлаш 30—40
Таъмирловчилар хонаси слесарлар 15—20
Смена устаси см. уста 10—15
Цех бошлиги
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Марказий йулак сифатида тайёрлаш 
цехларида девор билан пилта ва пилик 
машиналарининг туташ жойи танлана- 
ди; йигириш цехларида хар икки катор 
йигириш машиналарининг ораси олина­
ди.

Тукимачилик корхоналарининг ном- 
ларини тартибга солиш максадида,
Иттифок Бош лойихаловчи институти 
ГПИ-1 корхоналарнинг тасдикланган 
номларини белгилади. Булар куйидаги- 
ча:

— хом ашё омбори;
— саралаш-саваш цехи (бунга ти- 

тиш-саваш, чикиндилар цехи, саралаш- 
цехлари киради);
—тайёрлаш цехи (тарашдитиш-тараш, 
пилта-пилик цехлари киради);
— йигириш цехи (йигириш-пишитиш 
цехлари киради);
— пишитиш-ураш цехи;
— ипларни поковкалаш участкаси.
24-жадвалда ишлаб чикариш ёрдамчи 
бинолар таркиби берилган.

17- расмда йигириш фабрикасидаги 
тайёрлов цехларини жойлаштириш ва- 
риантларидан бири келтирилган. Бу 
ерда келтирилган титиш-саваш-тараш 
машиналари поток линиялари таркиби- 
га бирлаштирилган. Бйно колонналари 
кадами 6x30 м килиб олинган. Албатта 
машина ва ускуналарни бундай жой­
лаштириш хамма талабларга жавоб 
бермайди. Масалан, машиналарни жой- 
лаштиришда пилта машиналари икки 
хил килиб жойлаштирилган, биринчи 
катор пилт^ машиналари махсулот п . расм, ТайёрЛаш бухими 
иуналиши буйича, ИККИНЧИ катордаги машиналарини жойлаштириш. 
пилта машиналари биринчисига ва
махсулот йуналишига кундаланг килиб жойлаштирилган. Машина- 
ларнинг бундай урнатилиши, махсулот йуналишини 90°га буриб 
юборади хамда бундай жойлашган машиналарни бошкариш кийин- 
лашади.

4. Ёрдамчи ва хужалик биноларни жойлаштириш
Ип йигириш фабрикаларининг ишини бошкариш ва ишлаб 

чик^аришни таъминлаш учун энг аввал бир канча устахоналарни 
жихозлаб ва ишлаб чикариш цехларига ^улай ва якин килиб 
жойлаштириш керак. Бу устахоналар таркиби ва уларга ажратилиши 
керак булган жойлар 25-жадвалда берилган.
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Бу устахоналарни жойлаштириш шундай булиши керакки, улар 
кайси цех билан боглик булса,уша цехларнинг ёнига, кириш-чикиши 
кулай булган жойга жойлаштирилиши керак. Булардан ташкари, 
корхонани бошкариш учун, бошликлар утирадиган хоналар керак! 
Улар таркибига куйидагилар киради:

Йигириш фабрикасининг директора 15—20 м
Йигириш фабрикасининг бош инженери 15—20 м
Идора ходимлари учун жой 50—80 м
Ижтимоий ташкилотлар учун жой 40 м
Мехнат хавфсизлиги хонаси 25 м
Кадрларни техник укитиш хонаси 50 м
Экологияни ва мухитни саклаш ходимлари хонаси 25 м

Идора ходимлари учун жой деб, 50—80 м курсатилган жойни 
бир нечта хоналарга булиб жойлаштирилади.Бунинг таркибига 
хисобчилар ва ЭХМ учун хоналар, бухгалтер ва кассир учун жойлар 
ажратилади.

Хужалик биноларининг баландлиги 3 м дан кам булмаслиги керак. 
Хужалик бинолари табиий ёруглик ёрдамида ёритилади. Ойналар 
урни умумий ёритилиш деворларини 15% дан кам булмаслиги керак. 
Гардероблар, хаммомлар, хожатхоналар, ювиниш хоналарини 
кушимча чироклар билан ёритишга рухсат этилади. Хужалик 
биноларининг хажми, хоналарнинг катта-кичиклиги ва уларнинг сони 
фабрикада бир сменада ишлайдиган ишчиларнинг сонига боглик.

Шу максадда ишчилар сонини аниклашда куйидаги тартибга 
риоя килинади:

1) хаммомлар, ювинадиган хоналар, хожатхоналар, зиналар, оёк 
ювиладиган хоналар, шахсий гигиена хоналари, ёш болаларни 
эмизиш хоналари, чекиш хоналари, дам олиш хоналари ва 
ошхоналарни хажмини хисоблаш учун ишчилар сони бир сменадаги 
ишчилар сонига факат кундуз куни ишлайдиган ходимлар сони 
кушиб аникланади.

2) Ишчилар кийимлари учун жойни хисоблаш учун факат кундуз 
куни ишлайдиган ишчилар сони олинади.

3) Хар бир ишчи учун шкафлар урнатилади, шу жойни аниклаш 
учун хамма сменадаги ишчилар сони аникланади.

Шкафлар сони куйидаги формуладан аникланади:
С =  Роо К,

бунда; Р — ишга чикадиган хамма сменадаги ишчилар сони; К — 
ишга чикмайдиган ишчиларни сони билан боглик коэффициент; К =  
=  1,1 эркаклар \ч\л. К— 1,15 аёллар учун.

Вестибюл майдопини хисоблашда хар бир ишчи учун 0,15 м ва энг 
куп одам ишлайдиган смена учун 0,18 м олинади.

Кийимларни саклаш усули санэпидиемстанция ходимларининг 
рухсати билан бажарилади.

Гардероблар хаммаси биринчи этажга чикиш жойига якин жойда 
булиши керак (25-жадвал).

184



25-ж а д ■ а л

Кийимлар тури Шкафлар 
Улчами, см

Шкаф турлари Шкафлар ора­
сидаги У тиш 

йули, см

Тахминий 
эгаллаш жойи, 

м2

К?ча, уй ёки иш кийими 50x40 икки хонали 150 0,65—0,7
Куча, уй ёки иш кийими 50x40 икки хонали 

Утириш жойи 
билан

200 0,8—0,85

Иш кийими 25x20 бир хона 150 0,3
25x20 бир хона 200 0,37

Очиц ЦОЗИ1(ЛИ
(1 м. 5 цозиц)

Утириш жойи 
билан

120 0,15—0-,17

Хожатхонани шундай жойлаштириш керакки, у билан ишчи- 
ларнинг энг узок ишлайдиган жойи орасидаги масофа 75 и дан узок 
булмасин.
Хожатхоналардаги жойлар сони бир сменадаги ишлайд ан ва шу 
жойдан фойдаланадиган ишчилар сонига караб урнатила/ Хожат- 
хонадаги хар бир жой 15 хотин кишига ва 30 эркг кишига
мулжалланиши керак. Ундаги хар бир жой алохида хоь ти булиши 
шарт. Хоналар улчами 1,2x0,9 м. Хожатхоналар олдид кул ювиш 
хонаси булиши шарт, хар бир кул ювиш крани 4 та унитазга тугри 
келиши керак.

Кул ювиш хоналари гардероблар билан ёнма-ён булиши керак. 
Кранлар сони ишчилар сонига караб урнатилади. Ип йигириш 
фабрикаларида хар 20 ишчига битта кран тугри келади. Кранлар 
орасидаги масофа 0,6 м дан кам булмаслиги керак. Хаммомлар хам 
гардеробларга якин булиши керак. Йигириш фабрикаларидаги энг 
ифлос цех — бу титиш-саваш цехи хисобланади, шу цех ишчилари- 
нинг хар 5 тасига битта ювинадиган жой ажратилади, колган цех 
ишчилари учун хар 10 ишчига биттадан ювиниш жойи мулжаллани­
ши керак. Ювиниш хоналарининг улчами 0,9x0,9 м булади.

Оёк ювиш хоналари хаммомлар ёки кул ювиш хоналари олдида 
урнатилади.^Уларнинг сонини аниклашда хар 50 ишчи учун битта оёк 
ювиш ваннаси урнатилади. Хар бир оёк ювиш ваннаси учун 1,5м2 жой 
кетади. Албатта бу хоналарга иссик ва совук сув системалари 
уланган булади.

Аёлларнинг шахсий гигиенаси учун ажратилган жойлар ишчи 
хотин-кизлар сонига боглик булади, бу жой табиий каналларни ёки 
хаммомларни аадига жойлаштирилиши керак, хажми 8—20 М2 гача 
булади.

Аёлларнинг шахсий гигиена хоналарида алохида ванна ва 
кул ювадиган жойлари булиб, хар 100 ишчига 1 хона мулжаллан- 
ган булади. Хар бир хонанинг хажми 4м 2 ва улчамлари 1,8Х 
1,2 м булади.

Тиббиёт хонаси (медпункт) ишлаб чикариш корхоналарида 
биринчи тез ёрдам курсатиш учун битта хона ажратилади, унинг
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хажми 8—20 м2 гача булиши керак, ишлайдиган ишчилар сонига 
караб, агар ишчилар сони 100—200 кишигача булса, фельдшер ва 
ишчилар сони 200—800 гача булса, врач ишлайди ва зарур булса 
биринчи тез ёрдам курсатилади. Умуман тукимачилик корхоналарида 
умумий ишчилар сонининг 80 % ини хотин-кизлар ва 20 % ини 
эркаклар ташкил этадй.

5. Экологияни ва мехнат хавфсизлигини саклаш

Хозирги замонда ишланадиган лойихалар ва куриладиган хар 
бир ишлаб чикариш корхоналари энг аввал атроф-мухитнинг,
хавонинг тозалигини, атрофдаги усимлик дунёсини, рельефини, ер 
ости сувларининг тозалигини, окиб утадиган арик, сой сувларининг 
тозалигини бузмаслиги, уларга зарар етказмаслиги керак. Шу нуктаи 
назардан олганда йигириш фабрикалари жуда зарарли корхоналар 
туркумига кирмайди, лекин йигириш фабрикалари тоза корхона- 
лардан эмас. Йигириш фабрикаларидан ажралиб чикадиган атроф- 
мухитга таъсир киладиган чикиндилардан биринчиси бу жуда яхши 
тозаланмаган чанг хаво. Агар пахта толасини далада етиштиришда 
жуда кам кимёвий угитлар ишлатилган булса, пахта очилгандан 
кейин уни хеч кандай химикатлар ишлатмасдан териб олинса, у холда 
йигириш фабрикаларидан ажралиб чикаётган чанг х#во деярли 
зарарли булмайди. Лекин хозирги кунда пахта етиштиришда жуда 
куп микдорда кимёвий угитлар ишлатилмокда, пахта очилиши билан 
бирга унинг баргини тукиш учун яна химикатлар сепилади. Шунинг 
учун хам йигириш фабрикаларидан ажралиб чикаётган чанг хавони 
зарарсиз деб булмайди. Шунинг учун йигириш фабрикаларидан 
ташкарига иложи борича кам хаво чикармокДалар, чикаётган хавони 
иложи борича яхширок тозалаш йулга куйилмокда. Шу максадда 
йигириш фабрикасидаги чанг ажратувчи машиналардан ажралган 
чанг хаво бир марта эмас, икки марта тозаланмокда. Иложи борича 
бу чанглар одамларга зарар килмаслиги учун куриладиган фабрика- 
ларга жой танлашда лойихачилар, технолог мутахассислар булажак 
фабрикани ахоли яшайдиган жойлардан узокрок ва чиккан чанг 
хавони шамол олиб кетадиган килиб жой танлаши жуда фойдали 
булади. Янги фабрикаларни лойихалашда ва ишлаб турган 
фабрикаларни реконструкция килишда мавжуд санитария коидала- 
рини хамма талабларини тулик кондириш керак;

— ишлаб чикариш жараёнларини тулик механизациялаштириш 
ва автоматлаштириш;

— ишлар чикариш жараёнларини узлуксиз ишлашини таъ- 
минлаш;

— Хамма машина ва ускуналарни чанг хавога чикмайдиган 
килиб зичлаб беркитиш;

— чикиндиларни ташиш учун ускуналар урнатилган пневмо- 
транспортдан фойдаланиш;

— айрим жараёнларни автоматлаштириш;



— шовкинларни юмшатиш ва тебранишларни юмшатиш мосла- 
малари урнатилган булишини таъминлаш керак.

Шу йуналишлар талаби буйича бажарилган хар бир лойиха 
такомиллашган хозирги замон талабларига жавоб берадиган 
йигириш фабрикаларнинг пайдо булишини ва. курилишини таъ- 
минлайди.

Фабрикаларга келтирилаётган той пахталарни хавфсиз ташиш ва 
тушириш осон булиши керак, бу ишларни бажаришда ишчилар 
жарохатланмаслиги ва ортикча чарчамаслиги керак. Бунинг учун 
ишлаб чикариш етарлича катта омборларга, кутариб-туширувчи 
мосламаларга эга булиши, бу ишларни тулик механизациялаштириб, 
олиб бориб туширувчи ва тахловчи техникага хам эга булиш керак 
(кутарувчи кранлар, электро каралар, автокранлар ва каралар). 
Иплар сакланадиган омборлар хам керакли ташиш воситалари 
хамда кутариб-туширувчи механизмлар билан жихозланган булиши 
керак.

Омборларда хавф-хатарсиз ишлаш учун яхши ёритилган кенг 
йулаклар, тахланган гарамлар орасидан утиш учун жойлар, хамма 
юриш йуллари равон, текис, яхши ёритилган булиши керак.

Ишланадиган жойлар очик ва тозаланган, хеч кандгй тола, ип 
яриммахсулот ва бошка материаллар булмаслиги ке} к. Хамма 
юрадиган, юк ташийдиган йуллар яхши куринадиган, о чизиклар 
билан белгиланган булиши керак.

Фабриканинг хамма цехларида ёнгин ва ер кимирлаш лн чикиш 
учун кушимча йулаклар белгиланган ва ажратилган були* л керак.

Ишлаб чикаришнинг хар бир цехида, хужалик иноларида, 
устахоналарида ва иш жойларида машиналар, ускуналар тоза, 
тартибли ва уз вактида таъмирланиб туриши керак.

Ишлаб чикариш шароитларини хисобга олган холда хар бир жой 
ва ускуналарни тозалаш тартиби урнатилиши керак, машиналарни 
хужалик ва ишлаб чикариш биноларини сикилган хаво ёрдамида 
тозалаш ман килинади. Ишлаб чикариш биноларини чангдан 
тозалаш, махсус механик усулда ишлайдиган вакуумли ёки айланиб 
юрадиган чанг сурувчи мослама ёрдамида бажарилиши керак. Хамма 
ишлаб чикариш ва ёрдамчи хужалик биноларида вентиляция 
воситалари булиши керак.

Фабриканинг цехларида сурувчи вентилятор куввати етарли булиши 
керак.

Иситиш ва вентиляция курилмаларидан кучли шовкин чикмасли- 
ги керак, улар чикарадиган шовкинлар микдори 75—85 дБ дан 
ошмаслиги шарт.

Хар бир корхонада иситиш ва вентиляция курилмаларини 
ишлатиш махсус инструкциялар талабига тулик жавоб бериши керак. 
Бу инструкциялар фабрикани ва цехларни иш шароитига караб, 
керак булган метеорология шароитларини яратиш учун мулжаллан- 
ган булади. Тукимачилик саноатидаги корхоналар ичида ип йигириш 
фабрикаларида ёнгин хавфи жуда катта. Йигириш фабрикаларида 
ёнгин чикишининг асосий сабаблари, бу машина ва ускуналарни 
ишлаш пайтида кизиб кетиши ёки иш органларига, темир урилиши
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натижасида чакмок чикиши, электр ускуналардан чакмок чикиши 
сабаб булади. Машина кисмлари ва айланадиган деталларнинг кизиб 
кетиши асосан, айланиб турган валларга толаларнинг уралиши, 
подшипникларни уз вактида мойланмаслиги натижасида кизиб 
кетиши ёки бушаб колган деталларни бир-бирига урилишидан 
ут чикади. Чиккан чакмоклар ва пайдо булган алангалар, чангсургич 
ёки чикиндиларни, толаларни ташувчи пневмомеханик трубаларга 
тушиб колса, олов бирпасда хамма цехга ёки фабриката ёйилиши 
мумкин.

E h f h h  хавфидан сакланиш учун корхоналарнинг курилиш 
материаллари ёнтинга чидамли булиши керак. Деворлар, поллар, 
иморатлар томига ёпилган курилиш материаллари, иморат ичига 
куйилган тусиклар, хаво йуллари ва бошка курилишга сарфланган 
материаллар утга чидамли булиши керак.

Хамма корхоналарда хам ёнтинга карши чора ва тадбирлар 
атрофлича уйланган, хисобланган ва мавжуд булиши шарт. Бу 
тадбирларда энг аввал одамларни куткариш, ёнтинни олдини олиш, 
учириш ва ут чиккан такдирда хам уни ёйиб юбормаслик чоралари 
курилган булиши шарт.

Шу максадда ип йигириш фабрикаларида утни автоматик учириш 
системаси (спринкленарная мосламаси) яхши натижалар беради. 
Йигириш фабрикаларининг хамма участкаларига шу система 
урнатилади.

Фабриканинг цехларига, устахоналарига ва ёрдамчи хужалик 
биноларига, хоналарга урнатилган спринклер системаси доимий 
текшириб турилиши керак.

Агар текширувчи мосламани кучириш керак булса, ташвишли 
(тревога) ишораси берилади.

Фабрикаларда бу системадан ташкари ут учириш учун сув 
трубаси, ут учирувчи кудук, кум ва электр моторларни учириш учун 
махсус кигизлар булиши шарт.

Иморатнинг ичига урнатиладиган ут учириш трубалари 1,35 м ба- 
ландликда зинапоя атрофига, коридорларга урнатилади. Ут учирувчи 
кураплар цехларни, иморатларни куринадиган жойларига урнатила­
ди. Курук кумлар махсус кутиларда, олиш учун кулай жойларга 
урнатилади. Ишлаб чикаришни хамда участкаларида ут чикиши 
билан хабар берувчи автоматлар урнатилади ва улар ут учириш 
командасини чакиради.

Учинчи буЛ1ИМ

ПАХТА ЙИГИРИШ ФАБРИКАЛАРИНИ МЕХАНИЗАЦИЯЛАШ

l - б о б .  ф а б р и к а н и  м е х а н и з а ц и я л а ш  ва
АВТОМАТЛАШТИРИШНИНГ АХАМИЯТИ

Умуман тукимачилик саноатида, хусусан йигириш фабрикаларида 
кул мехнатининг салмоти хали анча катта. Шунинг учун хам мехнат 
унумдорлиги халк хужалигининг бошка тармокларидагига Кара­
ганда анча паст. Хозирги замон йигириш фабрикаларида махсулотни
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ортиш, ташиш ва туширишга, бир боскичдан, иккинчи боскичга 
утказишда жуда куп мехнат талаб килинади. Илмий тадкикот ва 
лойихалаш институтларининг маълумотларига кура, фабрикалар- 
нинг тури ва кувватига караб махсулотларни ташувчи ва ёрдамчи 
ишларни бажарувчи ёрдамчи ишчиларнинг сони 20 % дан 35 % гача 
етади.

Йигириш фабрикаларида якингача хамма махсулотлар деярли 
кулда ташилар эди. Хозирги пайтда ип йигириш фабрикаларида той 
пахталар омборлардан аралашма цехларига механизация ёрдамида 
ташилади, саваш машиналаридан чиккан холстлар тараш машинала- 
рига конвейерлар, тараш машиналаридан чиккан тослар пилта 
машиналарига ва пилта машинасидан олинган тослар пилик 
машиналарига механизация ёрдамида етказиб берилади. Пилик 
машиналаридан чикадиган пилик галтакларини йигиш ва йигириш 
машиналаригача етказиб бериш, йигириш машиналаридан олинган 
тайёр ипларни тукув фабрикасига ташиш хам конвейерлар ёрдамида 
бажарилади. Бу ишларни бажариш билан корхонадаги ёрдамчи 
ишчиларнинг 1/3 кисми банд.

Лекин халигача купгина кул ишлари механизация зиммасига 
юклангани йук. Шунинг учун хам енгил саноатнинг хамма 
тармокларида, айникса, йигириш фабрикаларида мехнат унумдорли- 
гини сезиларли даражада ошириш учун хамма огир кул ишлари, 
юкларни ташиш ва ифлос ишларни комплекс механизациялаш ва 
автоматлаштириш учун тинимсиз изланишлар олиб борилмокда.

Хозир тукимачилик ва енгил саноатда жуда куп турдаги 
механизация воситалари кулланилмокда. Нима учун кулланилишига 
ва харакат усулига караб улар классификация килинади (таснифла- 
нади). Бажарадиган ишига караб, фабрикадаги механизация 
воситалари ташки (юкларни омборларга тушириш ва уларни 
омборлардан фабрикаларга келтириш), цехлар ичидаги (холст, 
пилта, пилик, ип ва бошка махсулот хамда материалларни ташиш) 
харакат усулига караб, узлуксиз ва даврий ишлайдиган конвейерлар, 
ерда юрадиган ва шифтга осилган холда ишлайдиган турларга 
булинади.

2 - б об. МЕХАНИЗАЦИЯ УСУЛЛАРИ ВА УЛАРНИНГ ИКТИСОДИЙ АСОСЛАРИ

Йигириш фабрикаларида асосий ташиладиган махсулотлар — 
хом ашё (той пахта, титилган пахта), ярим махсулотлар (холст, 
пилта, пилик) ва тайёр махсулотлар (ип, пишитилган ип). Бу 
махсулотларнинг узига хос хусусиятлари бор; ташувчи транспорт 
воситалари ана шу хусусиятларни хисобга олиб танланади.

Ташиладиган юкларни шакли, микдори, ураш турларига караб 
хамда ташиш масофасига караб транспорт турлари танланади. Ип 
йигириш фабрикаларини хар бир боскичида хар хил махсулотлар 
ишлаб чикарилади. Масалан, саваш цехида — уралган холст, 
тараш цехида — пилта, пилик цехида — пилик, халкали йигириш 
цехида — найчага уралган иплар ва пневмомеханик йигириш 
машиналарида 1,5—2 кг калаваланган иплар чикади. Махсулот
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ташиш шартларидан яна бири махсулот структурасини бузмаслик- 
дир, ишлаб чикиладиган махсулотни уз вактида ташиб кетилиши ва 
транспорт воситаси юксиз буш хам айланмаслиги керак. Шу 
муаммоларнинг хаммасини лойихаловчи хисобга олиб, иктисодий 
томондан тежамли булган транспорт воситасини танлаши керак. 
Куйида кулланиши мумкин булган транспорт воситаларининг 
тахминий руйхати келтирилган.

Тавсия этиладиган механизация ва транспорт воситалари

Ташиш ишлари

Той пахталарни вагондан тушириш ва 
омборларга ташиш

Той пахталарни омборларда штабель 
^илиб тахлаш

Той пахтани омбордан саралаш цехига 
ташиш

Той пахталарни таъминлаш машинала- 
ри олдига цуйиш. РКА-2Х машиналари 
контейнерига юклаш
Титилган пахта толасини ташиш агре- 
гатларидан саваш агрегатларига ва са- 
ваш машинасидан тараш машиналарига 
ташиш
Саваш машиналаридан холстларни та­
раш цехига ташиш

Тосларга тахланган пилталарни ташиш 
ва буш тосларни ^айтариш

Холстларни пилта ^ушиш машиналари- 
даи цайта тараш машиналарига ташиш
Пил и к ташиш 

Ип ташувчи

Чи^индиларни ташиш

Механизация воситалари

Аккумуляторли электр ортувчи чангакли ва 
илгакли цамрагичли тасмали транспортер, 
роликли йуллар
Телферли кран-балка, узиюрар кутар- 
гичлар, штабелловча аккумуляторли юкла- 
гич
Электр карлар, аравачали электр тортувчи, 
осма сим арцонли, осма занжирли конвек- 
торлар, роликлар урнатилган йулаклар
Кенг ^улочли ва сурувчиси билан электр 
орткич

Пневмотрубалар

Осма занжирли, сим ар^онли холстларни 
автоматик равишда тараш машиналарига 
тортувчи монорельсли махсус аравачалари 
билан монорельсларда юрувчи электр поъ- 
ездлар.
Пол устида урнатилган чу^урчада айлана- 
диган занжирли ёки сим ар^онли конвей- 
ерлар.
Текстима фирмасида ишлаб чи^арилган 
1577 моделли транспорт воситаси
Автоматик бош^ариладиган аравачалар, 
монорельсли йуллар, осма конвейерлар.
Осма конвейерлар, автоматик бош^арила- 
диган аравачалик монорельслар, электр 
орткичлар, аравачали электр ташигичлар
Пневмотруба мосламаси

Янги курилаётган фабрикалар ва кайта реконструкция килинади- 
ган корхоналар лойих,асини ишлашда кулланаДиган механизация ва 
автоматлаштириш воситаларини кжори Самара беришини таъминлаш 
учун, уларни ишлаб чикариш воситалари ва технологик жараёнлар 
билан бирга боглаб олиб бориш керак, шундагина бу воситалардан 
фойдаланиш фабриканинг хамма боскичларида яхши иктисодий 
фойда беради.
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Айникса хозирги вактда транспорт воситаларини энг макбул 
усулларини узлуксиз ишлайдиган конвейерларни, автоматлашти- 
рилган осма монорельсли йулларни кабул килиш керакки, бундай 
автоматик равишда ишлайдиган ташиш воситалари юкларни 
белгиланган жойларга махсус тузилган дастур асосида ишлаб чика- 
ришни иш тартибига мослаб етказиб беради.

Транспорт воситаларини танлашда, шуни хам эсда тутиш керакки, 
улар куп холларда содда, кулай ва арзон булсин.

Кабул килинган ортиш-тушириш ва ташиш воситалари, меха- 
низмлари ва уларни кисмлари фабрикани куп боскичлари учун 
мослашган булса, уларни ишлатиш ва таъмирлаш анча осон булади.

Ташилган махсулотларнинг сарфи ва нархи кулланилган меха- 
низмларга ва юкнинг ташиш масофасига боглик булади. Шунинг 
учун хар бир аник холларда кайси масофа учун кулай юк ташиш 
воситаси кабул килиш иктисодий томондан кулайрок булиши хисобга 
олинади.

З -б о б . ЦЕХ ИЧИДА ВА ЦЕХЛАРАРО К^ЛЛАНАДИГАН 
Т А Ш И Ш  МЕХ АН ИЗМЛ АРИ

3.1. Аккумуляторли орткичлар

Аккумуляторли электр орткич куйидагича тузилган: Юкларни 
машинага ортиш ва тушириш учун илиб кутарадиган икки томондан 
чикиб кутарадиган камрагичлар (куллар) урнатилган. Улар ёрдами- 
да юкларни киска масофага ташиш хам мумкин ва айникса юкларни 
ишчиларнинг иштирокисиз тарам — штабель хосил килиб тахлаш 
мумкин. Бошка кутариб тахловчи механизмлардан фарки шуки, бу 
машина торгина йулакчалардан хам утаверади. Унинг таъминлаш 
манбаи аккумуляторли батареялардир, шу сабабли бу машинани 
ут чикиш хавфи булган жойларда ишлатиш мумкин эмас. Бу 
батареялар машина узлуксиз 7—8 соат ишлагандан кейин 
зарядланади. Бунинг учун фабрикаларда махсус жой булиши керак.

26-ж а д в а л

Курсаткичлар
Электр орткичнинг типлари

401-5м 4004 4004-А ЭП-103 ЭП-106
Юк кутариш цобилияти, кг 
Улчамлари, мм

500 750 750 1000 1000

илгичлар туширилгандаги баландлик 2995 — — 2845 2845
кенглиги 904 910 910 930 930

Илгичлар кутарилгандаги баландлик 2187 2400 2400 2500 2500
Юкни кутариш тезлиги, м/мин 10 10 10 9 9
Юк билан юриш тезлиги км/с 9 8,5 8,5 9 9
Юксиз юриш тезлит, км/с 10 10 10 10 10
Юксиз массаси, кг 1480 1740 1800 2150 2100

191



Бу машиналарни фабрикаларда куллаш катта капитал маблаглар 
талаб килмайди, хамма килинган сарф-харажатлар тез копланади, 
уларни ишлатиш хам кулай ва осон.

Электр двигателларни узок вакт яхши ишлаши учун йуллар яхши 
бетонланган ёки асфальтланган булиши керак ва уларнинг киялиги 
10° дан ошмаслиги керак. Ундан ортик кияликка бу машиналар чика 
олмайдилар (айникса юк билан). Йигириш фабрикаларида асосий 
юкларни ташиш учун электр орткичнинг юк кутариш кобилияти 
1 тоннагача, бундан катта электр орткичларни ишлатиш фабрика 
учун кулай эмас. 1 т юк кутарадиган аккумуляторли электр 
ортувчиларнинг техник таърифи 61-жадвалда келтирилган.

Электр орткич юрадиган энг тор йулларни кенглигини танлашда 
машинанинг кенглиги ёки олиб юриладиган юкнинг кенглигига яна 
300—400 мм кушилади.

Агар бу тор йулаклар кесишадиган булса, унда бу йулакларни 
кенглигини юксиз юриш учун 2000 мм килиб олиш керак.

Юк олиб бориладиган шунака йулларнинг кенглиги ташиладиган 
юкнинг диагоналига яна 250—350 мм кушиб олинади. Бу машина­
ларни танлаш фабриканинг кувватига, ташиладиган юкнинг умумий 
микдорига боглик.

3.2. Узиюрар аккумуляторли аравачалар ва 
прицепли аккумуляторли торткичлар

Аккумуляторли аравачалар тортиб юргизувчи ерда юрадиган 
транспорт воситаси булиб, рельссиз йуллардан юради. Бу транспорт 
воситасини уч хили ишлатилади: аккумуляторли, контактли, электр 
таъминлагичли. Йигириш фабрикаларида факат аккумуляторли 
тортувчи машиналар ишлатилади. Бино ичида — АТ-60, АТ-60А 
(автоматик бошкарилувчи), ЭТ-250, «Рига», АТБ-250, ТА-1М 
маркали электр машиналар ишлатилади. Очик хавода ишлайдиган 
воситаларда ёпик кабиналар урнатилган. Электр воситаларнинг 
техник таърифи 29- жадвалда келтирилган.

Бу воситаларда араваларни улаш ва ажратиш ишларини 
осонлаштириш учун автоматик мослама урнатилган. Уланадиган 
аравачалар ортиладиган юкларнинг хажмига караб хар хил булади.

Узиюрар электр аравачалар кузгалмас ёки кутарилувчи платфор- 
малар билан таъминланган. Кутариладиган платформали аравача- 
ларда юк ортиш ва тушириш кушимча ишчиларсиз ва бошка 
механизмларсиз бажарилади. Бунинг учун юкларни ташиш учун 
махсус оёкчали тахта ёки контейнерлар кулланади. Аравачанинг 
платформаси оёкчали идишлар тагига тикилиб, харакатга келти- 
рувчи механизм ёрдамида 60— 100 мм баландликка кутарилади ва шу 
холатда юклар керакли жойларгача олиб борилади ва платформа 
пастга туширилиб, идиш тагидан тортиб олинади. Шу ишларни 
бажариш учун хаммаси булиб 5—7 сек вакт кетади.

Хозирги вактда чикариладиган аккумуляторли аравачалар ичида 
кутариладиган платформали ЭТМ маркали юк кутарувчи аравача
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чикарилмокда, унинг юк кутариш куввати 1000 кг ва кутарилмайди- 
ган платформали ЭК-2 маркали юк кутаргич чикарилмокда, унинг юк 
кутариш кобилияти 2000 кг га етади. Булардан энг куп таркалгани 
ЭК-2 маркали юк кутаргич булиб, уни юк билан юрадиган тезлиги 
5 км/соат, юксиз тезлиги 10 км/соатгача боради.

Аравачанинг массаси 1500 кг. Электр мотори аккумуляторли 
батареялардан харакатланади. ЭК-2 маркали аравачада бир 
ортганда 6 той пахта ортилса булади, агар платформаси катталашган 
булса, 8— 10 гача той пахта ортилса хам булади.

Бу воситаларни камчилиги, айникса платформаси кутарилмаса, 
оргиладиган ва тушириладиган юкларни бошка механизм ёрдамида 
ёки кул мехнати билан ортиб-тушириш лозимлигидир. Шунинг учун 
бундай. транспорт воситаларини лойихадаги фабрикалар кичкина 
булганда, ташиладиган юкларни микдори кам булгандагина куллаш 
мумкин.

Транспорт воситаларининг сони цехлардаги, фабрикалардаги 
ташиладиган махсулотлар микдорига ва транспорт воситаларининг 
иш унумига боглик. Хар кандай юк ташувчи механизмнинг, 
аравачаларнинг иш унуми куйидаги формула билан аникланади:

^ - ( С ар+ С ) т • п 
1000 ’

бунда: т] — иш вактидан фойдаланиш коэффициенти;
Ga„— идишларнинг массаси, кг; 

и  — битта поковкадаги ортилган юкнинг массаси, кг; 
т — транспорт воситасига ортилган юклар (поковкалар) 

сони;
п — уланган аравачалар сони;
Т — битта бориб келишга сарфланган вакт, мин.
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Г=К +(10+ ' +  1 5 ) т } 5 Г '

бунда: / — бир томонга бориладиган йулнинг узунлиги, м;
р— уртача тезлик, м/с;

10... 15— ортишга ва туширишга кетган вакт, м/с.

V \  +  V 2

бунда: V\ — юк билан харакат тезлиги, м/с;
V2 — юксиз харакат тезлиги, м/с.

Юк ташиш учун зарур буладиган транспорт воситаси сони 
куйидагича аникланади:

м  =  Q-r -1QQQ
60 • г] • m G • п ’

бунда: Q — цехни ёки корхонани бир соатда ишлаб чикарадиган 
махсулоти ми.кдори, т/соат.
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3.3. Кранбалкалар

Бу машиналар асосан бир жойда туриб ишлайдиган механизмлар 
каторига киради ва асосан катта, огир юкларни кутаришга ва киска 
масофаларга ташишга мулжалланган. Йигириш' фабрикаларида 
уларни омборда той пахтани тахлашга, тахланган тойларни ишлатиш 
учун олишда, аралашма цехида эса той пахталарни олиб куйиш, 
аралашмага кушиш учун ишлатилади.

Ишлаб чикариладиган кранбалкаларнинг юк кутариш куввати 
0,5; 1; 2; 3 ва 5 тонна. Хар бири электр таллар билан таъминланган 
булади.

Бир блокли кранлар пастдан, кнопкалар ёрдамида бошкарилади. 
Таянч кранларининг сурилиш тезлиги 20—32 м/мин; электротални 
сурилиш тезлиги 20 м/мин; юкни кутариш тезлиги 8 м/мин. Йигириш 
фабрикаларининг саралаш цехларини ишини таъминлаш учун битта 
бир блокли куввати 0,5 т-ли кран булса етарли булади.

3.4. Осма монорельсли йуллар

Бу транспорт воситалари майда юкларни ташиш учун кулланади. 
Ип йигириш фабрикаларида осма монорельсли йуллар саваш 
машинасида ишлаб чикариладиган холстларни тараш машиналари- 
гача ташиш ва уларни автоматик равишда таркатиш учун хамда 
ипларни омборга ёки ураш цехларига ташиш учун кабул килинади.

Осма монорельсли йуллар юк ташувчи транспорт воситалари 
ичида анча илгор, мукаммал транспорт воситаларидан хисобланади. 
Чунки бундай курилма ёрдамида юкларни хохлаган жойга керакли 
микдорда белгиланган дастур асосида ташиб бориши мумкин. Бу 
курилмаларнинг яна бир афзаллиги шундаки, осма монорельсларга 
юкни ортиш, тушириш учун бошка .механизм ва мосламани кераги 
булмайди.

Монорельс йулларининг тузилиши, формаси хар хил булади, улар 
катта-кичик радиусларда, кайтишларда ва бурилишларда урнатили- 
ши мумкин. Электр аравачалар ва электр поездлар горизонтал, кия 
урнатилган бир этаждан иккинчи этажга чикиш йулларидан харакат 
килишлари мумкин.'

Монорельсли аравачалар бир йулдан иккинчи йулга авто- 
матлаштирилган бошкарувчи стрелкалар ёрдамида утиши мумкин.

Монорельсли йулларни ишлатиш ва автоматик бошкариш 
марказлаштирилган якка тартибда булиши мумкин, яъни хар бир 
юкни оператор уз жойини курсатиши мумкин, ёки марказлашти­
рилган дастур асосида юклар уз жойини топиши мумкин.

Монорельсли йулларни ерда юрадиган транспортдан афзаллиги 
шундаки, бу курилмани машиналар оралиги тор булса хам куриш 
мумкин.

f Одатда монорельс йулларда битта тортувчи поездга битта ёки бир 
нечта юк ортиладиган аравачалар уланади. Бу ортиладиган юкнрнг 
ташки киёфаси ва сонига боглик булади.
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Йигириш фабрикасида ёнгин хавфи жуда кжори оулганлиги уму« 
харакат килувчи электр поездларни таъминлаш учун паст вольтли 
токдан фойдаланилади (30—36 в). Фабрикаларда энг куп таркалган 
осма электр тортувчилардан ЭПН-2 ва ЭПН-2А типдагилари куп 
кулланади.

Махсус ишлаб чикарилган программа билан бошкариладиган 
ЭПН-2А электр тортувчи, юк тушириш жойини курсатувчи мослама 
билан бирга ишлатилади.

3.5. Осма конвейерлар

Бу конвейерларда ташиладиган юклар майда, куп ва юкларни 
узлуксиз ташиш зарур булган жойларда урнатилади. Осма конве­
йерлар халка усулида урнатилиб, узлуксиз харакат килувчи тортиш 
элементи билан таъминланган булади.

Осма конвейерлар куйидаги турларга булинади:
— юк ортувчи идишлар доимий килиб кареталарга бириктирилиб 

куйилган булади;
— итариб юргизувчи, бунда юк аравачалари тортувчи элементга 

бириктирилмаган булиб, бир-бирига факат уланган булади. ;
— юк олиб юрувчи, буларнинг ичида энг куп.таркалгани осма юк та- 
шувчи конвейерлар булиб, уларнинг конструкцияси содда, ишда анча 
ишончли ва энергияни кам сарфлайди. Осма конвейерларни самарали 
ишлаши учун, уларга урнатилган юк ташувчи подвескаларни турини 
тугри танлаш керак ва юк ортиш ва туширишни автоматлаштириш 
зарур.

Осма юк ташувчи конвейерларни юкни автоматик усулда 
таксимлаш ва уларни кузда тутилган жойларга элтиб бериши 
мумкин.

Осма конвейерни рельсли ' йули купинча икки томонлама 
№ 10—16.даги темир блокдан тайёрланади. Енгил конвейерлар 
тайёрлаш учун пулатдан ясалган угольниклардан *(кенглиги 60— 
80 мм, калинлиги 8—10 мм) курилади. Рельсли йуллар ва харакатга 
келтирувчи тортувчи мосламаларни урнатилиши иморат томларига 
ёки иморатни колонкаларига махкамланади. Тортувчи элемент 
сифатида осма конвейерларга хар хил занжирлар ёки сим арконлар 
ишлатилади. Энг куп таркалган воситалардан халкалари 80, 100 ва 
160 мм булган занжирлар ишлатилади. Мухими шундаки, занжирлар 
куп ишлатилганда хам узайиб кетмайди. Кайси звеноси ишдан чикса, 
алмаштириш мумкин.

Пулат симли арконлар арзонрок, лекин улар куп ишлатилиши 
натижасида чузилиб кетади ва уни хаммасини бирдан алмаштириш 
керак.

Бу конвейерларнинг харакатини таъминлаш учун узунрок йул 
булса, битта мосламага бир нечта электр двигателлар урнатилади ва 
уларни хаммаси синхронн (бир вактда) ишлайди. Конвейерни тортиш 
элементининг тезлиги ишлаб чикариш шароитига боглик:
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V = V ' a  
m - T  ’

бунда: Кр— резерв коэффициенти (1,0-5- 1,15);
/а— осилган аравачаларни (яшикларни) орасидаги ма- 

софа, м;
пг — битта аравачадаги юклар сони;
Т — битта махсулотни ишлаб чикаришга кетган вакти, мин.

3.6. Полга урнатиладиган конвейерлар

Полга урнатилган конвейерлар (шелевье) пахта йигириш 
фабрикаларида жуда куп таркалган булиб, унда тосларни, хол- 
стларни, ипни ва бошка хил махсулот ва юкларни ташиш учун кенг 
кулланади. Унинг тузилиши хам жуда содда, полдаги арикча ичида 
тортувчи занжир ёки аркон харакатга келтирилади, бу тортувчи 
элементга маълум ораликда пастак аравачалар урнатилади.

Харакатга келтирувчи арконларни тортиб туриш станцияси полни 
чукур, усти ёпик. жойида урнатилади. Шунинг учун уларни устидан 
аравачалар бемалол утиб кетишаверади. Бу конвейёрни бошка 
транспорт воситаларидан афзаллиги шундаки, уни конструкцияси 
жуда содда ва отир юкларни унта ортиш ва тушириш ишлари х,ам 
осон.

Бу конвейерларнинг иш унумини аниклаш учун куйидаги 
формуладан фойдаланилади:

Q
60 v

ар 1000

бунда: V — конвейерни хдракатга келтирувчи элементнинг тезлиги 
( 1 0 1 2  м/мин)^

/а — аравачалар орасидаги масофа (кадами), м.;
G — битта аравачага ортилган ярим махсулотни уратача 

огирлиги, кг.

4 - б об. ПНЕВМАТИК ТРАНСПОРТЛАР

4.1. Толали материалларни ташишда ишлатиладигак 
пневматик транспортлар

Йигириш фабрикаларида пневматик транспорт жуда кенг 
таркалган. Титилган пахта толаларини хаво ёрдамида трубаларда 
ташиш пневмотранспорт деб ном олган.

Пневмотранспорт ёрдамида йигириш фабрикаларида титилган 
пахта толасини, чикиндиларни ва йигириш фабрикасидан чиккан хар 
хил кийтимларни ташишда, йигишда, уларни бир машинадан иккинчи 
машинага утказишда ишлатилади.

Айникса автоматик поток линиялари бу транспорт воситасисиз 
ишламайди.
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Йигириш фабрикаларида кулланадиган пневмомеханик транс- 
портнинг афзалликлари:

— тайёрлаш оддий, монтаж килиш ва ишлатиш кулай;
— курилма ихчам, урнатиш кулай;
— ташиш вактида махсулот исроф булмайди;
— цехларни экологик холатини саклайди (цехлардаги чанг хаво 

анча камаяди);
— толали материалларни кушимча чанг ва калта момиклардан 

тозалайди ва махсулот сифатини яхшилайди.
Лекин камчилиги хам йук эмас, агар толали материаллар 

трубаларда жуда узокка ташилса ва трубаларда бурилишлар куп 
булса, толанинг титилиш даражаси ёмонлашади ва унинг структура- • 
сига хам зарар етиши мумкин. Бу система таркибига куйидаги 
элементлар киради: хаво тортувчи уртача ва юкори босимли 
вентилятор; толали материалларни ташиш учун трубалар; юк 
тортувчи мослама, кабул килувчи мослама (копловчи машиналар, 
йигувчи бункерлар, механизациялашган лабазлар); хаво билан 
толали материалларни ажратувчи (конденсор); чанг хавони тоза- 
ловчи машина ёки мослама (матодан курилган фильтрлар ёки ФТ-2М 
машинаси).

Вентиляторларнинг урнатилишига кура, улар уч хил суриш, 
хайдаш ва аралаш булади. Суриш вентиляторларида таъминлаш 
мосламалари вентилятордан олдин урнатилади, толани хаводан 
ажратиш учун конденсор кулланади. Бу пневмотранспорт саваш 
машиналарига пахта узатишда ишлатилади.

Пневмотранспортнинг хайдаш турида, толали материалларни 
системага хайдаш вентилятордан кейин урнатилган эжекционли 
воронка оркали бажарилади.

Аралаш курилмаларда толали материал таъминловчи воронка 
оркали суриб олувчи трубага тушади ва вентилятор оркали утиб 
кабул килиш кисмига караб хайдалади.

Бундай мосламалар йигириш машиналаридан чиккан кайтимлар- 
ни ва хамма турдаги чикиндиларни ташиш ва йигишда кенг 
кулланади.

Агар махсулотни узокдан ташишга тугри келса (100 м ва ундан 
хам куп), у холда кетма-кет килиб иккита вентилятор куйилади.

Хамма пневмотранспорт воситаларида труба ичида пахта толаси 
билан хаво аралашмаси харакатланади ва керакли жойга борганда 
системадаги махсус элемент ёрдамида толали материал хаводан 
ажратилади, хаво, чанг ва калта толалар тозалаш учун фильтрларга 
жунатилади.

Купинча тозаланган хаво пневмосистемадан кейин атмосферага 
чикариб юборилмайди, кисман цехга кайтарилади — рецеркуляция 
килинади. Шунинг учун хам хаво жуда яхши тозаланган булиши 
керак ва тозалангандан кейинги хаводаги чанг микдори 30 % дан 
ошмаслиги керак. Хавони тозалаш учун ФТ-2 маркали фильтр 
ишлатилади, унда чангли хаво икки боскичда тозаланади.

Пневмотранспортнинг ишини белгилайдиган параметрлардан энг 
асосийси бу грубопроводнинг диаметрини танлаш, агар трубани
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ФТ-2 маркали икки бос^ичли фильтрнинг техник таърифи

ОДпларнинг сони 12
^лларнинг диаметри, мм 300
ОДпларнинг узунлиги, мм 1900
Тозалайдиган сиртнинг юзи, м2 20
Вентилятор тури Ц6—46
Вентиляторнинг номери № 6
Харакатлантирувчи электрмотор АОР-52-4

вентилятор силкитувчи
Куввати квт 4,5
айланиш сони 1455

Машинанинг Улчамлари:
узунлиги 1945
кенглиги 2100
баландлиги 3230

Машинанинг массаси, кг 1330
диаметри тугри танланса^унинг иши'яхши ва иктисодий томондан 
тежамли булади. Агар трубанинг диаметри кичик танланса, унда 
толали материаллар тез-тез тикилади, ишлатиш деярли м мкин 
булмай колади, агар трубанинг диаметри жуда катта та' анса, 
у холда хавохажмини ишлатиш купайиб кетади, хавобилаг Чахтани 
аралашмасини концентрацияси узгариб, системани ишлати! иктисо- 
дий жихатдан самарасиз булади.

Трубопроводлар алохида трубалардан улаб йигилади. Хар бир 
труба секциясининг узунлиги 3 м булади. Трубаларнинг диаметри 
системанинг иш унумига ва хавонинг тезлигига боглик. Трубаларни 
диаметри одатда 80—180 мм атрофида булади. Бундан ташкари, хар 
бир трубопроводни бурилиш жойларида хар 10—12 м да куриш 
ойначалари колдирилади.

Куп йиллик тажриба шуни курсатадики, трубаларга факат толали 
материаллар эмас, балки улар билан бирга бошка нарсалар хам 
(болтлар, гайкалар, шайбалар, сим узуклари ва хар хил тошлар) 
сурилиши мумкин. Бундай предметларни система ичига тушиши 
вентилятор куракларини синдиради ёки машиналарни ишдан 
чикаради, ундан ташкари улар бир-бирига катта тезликда урилганда 
учкун чикиши мумкин, натижада системада ва бутун фабрикада 
ёнгин чикиши хам мумкин. Шунинг учун бу системани саклаш учун, 
унга темир ушлагичлар урнатилади. Темир ушлагичларни энг содда 
конструкцияси, бу трубанинг катталашган диаметри остида чукур 
жойлар килиниб, огир нарсалар шу жойга тушиб колади. Магнит 
ушлагичлар хам кенг таркалган, лекин улар хам доим ишончли 
ишламайди.

Пневмотранспортни керак булганда тескари томонга ишлатиш 
учун махсус мослама— трайник— кайта улагич урнатилади, бу 
мослама кулда ва электр токи билан ишлаши мумкин.

Машиналар ишини узлуксиз таъминлашда, технологии жара- 
ённинг меъёрида бажарилишида пневмосистеманинг яхши, равон 
ишлашининг таъсири катта. Пневмотранспорт системасисиз машина­
ларни бир-бири билан улаб, агрегат хосил килиш, айникса поток 
линияларини тузиш мумкин эмас.
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Йигириш фабрикаларининг камма цехларидан ажралиб чика- 
ётган ва пневмотранспорт ёрдамида ташиш керак булган чикинди- 
ларнинг микдорини аниклаш учун режаланган хом ашё балансидан 
фойдаланилади. Ипнинг ва чикиндиларнинг чикиш микдори танлан- 
ган йигириш системаларига (кардоёки кайта тараш), аралашманинг 
таркибига, олинадиган ипнинг йугонлигига ва ишлаб чикаришдаги 
ташкилий ва умумий маданиятига боглик булади.

Масалан, фабрикаларда бир суткада уртача 40 т ип ишлаб 
чикариладиган булса, уртача бир суткада ташилиши керак булган 
чикиндилар микдори куйидагича булади:
Кайтимлар кг да:

Холст, пилта узуцлари ва йигириш 
машиналаридан чиедан мичкалар 
пилик узуги 
кал^ачалар 

Чикиндилар:
орешка ва момиц 
1̂ айта тараш тарандиси 
Шляпка тарандилари 
Фильтрлардан чиедан момик 
Чувалган иплар, супуриндилар

3000—3100 
150—175 
50—75

1750—1850 
6000—6100 
1100—1200 
400—500 
300—350

Чикиндиларни пневмотранспорт ёрдамида ташишда энг муким 
масала бу, машиналар тагидаги чикинди камерасидаги ифлосликлар- 
ни йигиб, уларни пневмотрубаларга узатиш.

Шу максад учун ишлатиладиган мосламалар икки турга 
булинади, биринчиси ажралаётган чикиндиларни доимий равишда 
трубаларга тортиб олиш, иккинчиси вакти-вакти билан люклар 
ечилиб ёгилган чикиндиларни трубаларга тортиб олиш.

Саралаш-саваш цехида урнатиладиган машиналардан чиркан 
чикиндиларни ташиш учун пневмотранспорт системасининг трубала- 
ри тугридан-тугри машиналар чикиндилари ажралаётган камера- 
лардаги электромеханик клапанларига уланади. Бунда пневмо­
транспорт даврий ишлайди. Тараш машиналаридан ажралган 
чикиндиларни'ташиш учун х,ам кар хил мосламалар урнатилади.

Тараш машиналаридан ажраладиган чикиндилар анча куп: 
орешка ва момик кабул барабанининг остида ажралади; бош 
барабан ва ажратувчи барабанлардан ажраладиган тарандилар; 
шляпкалардан олинган тарандилар.

Кабул барабани остидаги орешка ва момикни олиш учун даврий 
ишлайдиган автоматик система урнатилиб, пневмотранспортга 
электромеханик клапанлар ёрдамида узатилади. Шляпкалар та­
рандиси эса доимий ишлайдиган пневмотранспорт билан ташилади.

Пневмотранспорт системасида керакли х,аво босимини барпоэтиш 
учун уларга иккита ЦТ6-28 маркали вентиляторлар урнатилади. 
Чикиндиларни ташиш ва йигишда х,ар хил чикинди турларини 
аралаштириб юбормаслик учун чикиндиларнинг кар бир турини
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трубаларда алохида узатиш керак ва уларни алохида-алохида кабул 
килиш керак. Бу чикиндиларни кабул килиш учун бир нечта СН-ЗУ 
маркали (лабазлар) аралаштирувчи ва чикиндиларни сакловчи 
катта хажмли машиналар урнатилади.

Чикиндиларни узатиш автоматик йуналтирувчилар ёрдамида 
бажарилади.

Йигириш машиналаридан ажраладиган мичкаларни йигиш учун 
йигириш машиналарига махсус мичка ушловчилар урнатилган 
булади. Хар бир йигириш машиналарида мичка тупловчи мосламалар 
урнатилган булиб, шу курилмадан мичкалар кул билан олиниб, 
воронка оркали пневмотрубаларга берилади ва чикиндилар цехига 
жунатилади.

Хар кайси цехдан ажараладиган кайтимларни ташиш учун 
пневмосистемани бир нечта турлари кулланади. Хар бир турдаги 
кайтимларни алохида трубалар оркали уз жойига — лабазларга 
юборилади. Тайёрлов цехларидаги ва йигириш цехларидаги кайтим- 
лар махсус яшикларда (аравачаларда) тупланиб, воронкалар оркали 
пневмосистемада жунатилади. Воронкалар сони куйидагича аникла- 
нади: битта воронка: 100—140 йигириш машиналари учун урнатила­
ди; 30—40 тараш машиналари учун, колган машиналар учун (пилта, 
пилик) хам алохида воронкалар урнатилади.

18-раем. Механизациялаштирилган чикиндилар цехи.

Бу узук кайтимларни хар кайсисини жунатиш учун махсус график 
тузилиб, улар пневмосистема оркали узатилади ва уларни хар 
кайсиси уз лабазларига бориб тушади ва тупланади. Кейин уларни 
АРО-2 прессларида прессланиб, тортилади, маълум микдордаги 
узуклар аралаштириш учун сортировка цехига берилади ва улар 
уз сортировкаларига кушилади.

Хамма кайтим ташийдиган пневмосистемалар икки томонлама 
(сигнализация) богланган булиб, кабул килувчи ва жунатиш 
жойлари бир-бири билан богланган. К,айта тараш машиналаридан

200



.  •  • —  '  J  - 1  J — J ---------------  “ *■“

пневмотранспорт ёрдамида ташилади. Битта машинанинг хамма 
чикариш кисмларидан чиккан тарандилар махсус транспортёр билан 
тарандини пневмотранспортёр воронкасига элтиб берилади, труба- 
ларга тушган тарандилар чикиндилар цехида урнатилган махсус 
пабазда йигилади. Хар бир сортировка учун алохида пневмо­
транспорт воситаси кулланади. Шундагина хар хил тарандиларни 
аралаштириб юборишдан сакланади.

Хар бир фабриканинг чикиндилар цехида хамма чикиндилар 
келиб тушиши учун хар хил пневмосистемалар урнатилган. 18- расм- 
да чикиндилар цехида механизациялаштириш режаси берилган.

Хар турли чикиндилар аник белгиланган СН-ЗУ га келиб тушади, 
ундан кейин прессларга жунатилади. Лабазлардан чикиндиларни 
олиш ва прессларга узатиш учун учбурчак йуналтирувчилар 
кулланилади. Ифлос чикиндилар тозалаш учун тозалаш агрегати 
УОА-2 га жунатилади, ундан кейин прессланади.

Бу чикиндилар таркибига орешкалар, момиклар Ra бошка 
чикиндилар киради. 62- жадвалда чикиндилар цехлари таркибига 
кирадиган машиналар тури ва сони курсатилган. Шу ускуналарни 
жойлаштириш тартиби 19- расмда келтирилган. Шу таркиб урчуксиз 
ишлайдиган фабрикалар учун мулжалланган. Агар фабрикада 
халкали йигириш машиналари урнатилган булса, бу машиналар 
таркибига кушимча пилик узувчи машина СШ-2 хам урнатилади.

Туртинчи булим

Л О Й И ХАЛ А Ш Г А МИСОЛЛАР

4.1. Ип ишлаб чикариш комбинати таркибида куриладиган йигириш
фабрикалари

Куп йиллик тажриба асосида куриладиган йигириш-тукув 
фабрикалари хамда пардозлаш фабрикаси билан бирга комбинат 
килиб курилади. Бундай килишдан асосий максад, курилиш арзон ва 
айникса бундай комбинатларни ишлатиш кулай булади.

Купинча йигириш ва тукув фабрикалари битта бино корпусида 
курилиб, пардозлаш фабрикаси алохида бинода булади. Айрим 
холларда хар учала фабрика хам битта бино остида курилади. 
Биринчи хили анча кулай ва куп курилади. Алохида йигириш 
фабрикасини лойихалаш ва куриш жуда кам учрайди, чунки 
транспорт воситалари кимматга тушади. Лекин кейинги йилларда 
шуни айтиш керакки, кишлок жойларда, район марказларида 
ахолини ишга жойлаш масаласи жуда мухим ва асосий масала- 
лардан бири булиб колди. Шу нуктаи назардан Узбекистон 
жумхуриятида жуда куп уртача кувватга эга булган алохида 
йигириш ва алохида тукув фабрикалари нохиялар марказида куп 
ахоли яшайдиган кишлок жойларида курилган ва курилмокда.
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19-раем. 49 400 йигириш камерасига эга булган пневмомеханик йигириш.

1. Чит ва сурп ишлаб чикарадиган комбинат таркибидаги йигириш
фабрикаси

Бу масаланинг ечилишини ГПИ-1 томонидан ишланган аник 
кувватлар учун ишланган лойихасини куриб чикамиз (19- раем).

Комбинатда бир йилда 105,1 миллион м1 2 чит ва сурп ишлаб 
чикарилади. Шу комбинатнинг йигириш фабрикасида 48200 йигириш 
камераси бор ва бир йилда 10698,63 т якка ип ишлаб чикаради.

Асосий технологик ечим. Лойихада МДХ давлатларида ишлаб 
чикариладиган янги, юкори унумли, карда систеяасида ишлайдиган 
пневмомеханик усулида йигирадиган машиналар кабул килинган. 
Титиш ва аралаштириш цехида 9 та агрегат урнатилган булиб, улар 
хар бирининг таркибида куйидаги машиналар бор (дона):
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машиналари урнатилган уекуналарни жойлаштириш режаси

Той пахтани автоматик титувчи РКА-2 10
Улчаб берувчи бункер ДБ 5
Конденсор КБ-Х 1
Бош таъминловчи П-5 1
Удои тозалагич 4 0  1
У^ли тозалагич 4 0  конденсор КБ-3 билан 1
Горизонтал титиш машинаси РГ конденсор КБ-3 билан 1 
Толани пневматик тацсимлагич РВП-2 1
Холстсиз саваш машинаси ТБ 2

Бу таркибда кабул кили ига н титиш ва аралаштириш машиналари 
пахта толасини яхши тозалайди. Машиналардан ажралиб чикадиган 
чикиндилар марказлаштирилган пневмотранспорт ёрдамида ташила- 
ди ва йитилади.
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Хар бир машинадан ажралиб чиккан кайтим ва чикиндиларни 
ташиш, йигиш ва уларни хар кайсисини хисоблаб, пресслаш учун 
лойихада чикиндилар ишлаб чикиш цехида яримавтоматлашти- 
рилган пневмосистема курилиши кузда тутилганки, бу мехнат 
шароитини факат чикиндилар цехида эмас, балки бутун фабрикадаги 
мухитни тоза саклаш имкониятини беради.

Тараш ва пилталаш боскичларида ускуналарни танлаш кардо 
системасида пневмомеханик усулда ип олиш учун мулжалланган 
булиб, бунда тараш машиналарини холстсиз таъминлаш кузда 
тутилганки, унда саваш машинасидан чиккан пахтани тараш 
машиналарининг бункерларига пневмосистема оркали РП4 так- 
симлагич ёрдамида булинади. Хар бир саваш машинасига 7 тадан 
тараш машинаси бириктирилган.

Пневмомеханик усулида ип олиш учун лойихада ЧМД-4 маркали 
тараш машиналари, иш унуми 22—23 кг/с биринчи боскичда ЛА- 
54-500 маркали пилта машинасида (чузиш даражаси автоматик 
ростлагичли), иккинчи боскичда Л-2-50-220 у маркали пилта 
машинаси кулланган булиб, ундаги тосларнинг диаметри 220 мм ва 
баландлиги 900 мм; машинанинг тезлиги 350 м/мин.

Ип йигириш цехида БД-200-М69 маркали пневмомеханик йиги- 
риш машиналари урнатилган булиб, машинанинг йигириш камерала- 
рини айланиш тезлиги 36 000 айл/мин. Лойихада бир йилда 
(4154 соатда) куйидаги микдорда ва ассортиментда ип ишлаб 
чикарилади.

64- жадвалда йигириш плани ва керак буладиган машиналар сони 
келтирилган. Хамма иплар битта 5 типдаги сортировкадан, узунлиги 
31/32 мм булган урта толали пахтадан олинади.

Аралашма таркибига I сорт пахта (10,5%), II сорт (61 %) ва
III сорт (28,1 %) хисобидан кушилади (I сорт пахта микдори кис­
ка ради).

1000 йигириш камераларининг уртача иш унуми
91002,041000

45255 2013км/соат;

бунда: 91002,4— бир соатда ишлаб чикариладиган ипнинг микдори 
км; 45255 — ишлаб турган йигириш камераларининг сони.

Якка иплар:
йугонлиги 29 тексли танда ипи 3237,63
й г̂онлиги 20 тексли танда ипи 1939,92
йугонлиги 29 текс ар^оц ипи 5521,08

хаммаси 10698,63
Пишитилган iип:

йугонлиги 29 текс Х2 танда ипи 44,36 т
йугонлиги 25 текс Х2 —»— 37,39

хаммаси 81,75

Жами 10780,38
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Иплар 1000 йигириш кам. I соатдаги иш
унуми

лойю(а ил гор
б^йича фабрикаларда

Танда ипи 25 текс 1812 1762
Танда ва арцоц ипи 29 текс 2074 1983

Йигириш ва тукув фабрикалари битта бинода жойлашган. 
Пардозлаш фабрикаси бошка бинода жойлашган. Йигириш-тукув 
корхоналарининг цехлари 2- каватда жойлашган. Биринчи каватда 
устунлар оралиги 6X9 м, иккинчи каватда 6X16 м.

Иккинчи каватдаги 18 метрли оралик фермалар билан ёпилади. 
,Шу фермаларга осма том бириктирилади.

Икки каватли йигирув-тукув биносида уртада техник максадлар 
учун техникавий кават курилади. Бинонинг улчамлари 114X390 м, 
шундан соф ишлаб чикариш кисмининг улчамлари 90X360 м, 
ёрдамчи ишлаб чикариш биносининг кенглиги 18 м, устунлар кулочи 
6X6 м, ишлаб чикариш цехларини узунасига тугри келади. Бинонинг 
ишлаб чикариш ва ёрдамчи ишлаб чикариш кисмлари 6 метрлик юк

Машиналар но ми Машин алар сони

Автоматик той пахта титувчи РКА-2 90
Улчаб берувчи бункер ДБ 45
Бош таъминлагич П-5 9
Тезюрар конденсор КБ-3 18
1̂ ия тозалагич ОН-6-3 9
Уцли тозалагич ЧО 9
Горизонтал тозалагич РГ 9
Толани пневматик та^симлагич РВП-2 9
Холстсиз ишлайдиган саваш машинаси ТБЗ 18
К^шимча таъминлагич ПРЧ-1 18
Тараш машиналариш толани та^симлагич РПЧ 18
Механизациялаштирилган лабаза СН-1у 20
Чикиндилар тозалаш агрегати УОА-2 2

тозалагич ЧО 2
Чикиндиларни цопловчи МШЛ-48М1 2
Конденсор КБ-3 2
Пресс АРО-1 2
Тараш машинаси ЧМД-4 126
Пилта машинаси I босцич ЛА-54-500 42
И бос^ич Л2-50-220У 21
Пневмомеханик йигириш машинаси БД-200-М69 241
Ипни тарангловчи машина 1
IQriii пишитиш машинаси 4
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■“w*—" пп*"нш н'^рикасининг техник-шггисодий курсаткичи

Фабриканинг ^уввати — йигириш камераларининг сони 
(дона) 28200

Якка ип ишлаб чикариш, бир йилда, т 10698,63
Пишитилган ип ишлаб чикариш, бир йилда, т 81,42
Бир йиллик хом ашёга булган талаб, т 12075,51
Фабриканинг иш тартиби икки сменали
Бир йиллик иш соати 4254
Ипнинг уртача й г̂онлиги 28,5
1000 йигириш камерасини 1 соатлик уртача унуми, км 2013 
1000 йигириш камераси учун 1 ишчининг солиштирма 

ме^нат сарфи 4 f33
1 ишчига тугри келадиган 1 соатлик иш унуми, км 470
Корхонанинг асосий ишчилар сони:

ишга чи^иши 4 10
руйхат буйича 468

ташиладиган ва одам юрадиган кенг йулак билан богланган. Бйринчи 
каватнинг баландлиги 6 м, иккинчи ва техник максадлар учун курил гам 
каватларнинг баландлиги — 4,8 м.

Йигирув-тукув ишлаб чикариш биносининг биринчи каватида 
пахта омбори, чикиндилар булими ва хамма тукув фабрикаси учун 
сурп омбори хам жойлашган. Иккинчи каватда йигирув фабрикаси- 
нинг хамма цехлари ва гукув фабрикасининг тайёрлов булими 
жойлашган. Шундай килиб, бу танланган ишлаб чикариш биносида 
пахтадан чит олиш, тепадан пастга караб йуналади.

Бинонинг хар 60 м нинг икки томонига зинапоя, юк ташувчн 
лифтлар, маиший хоналар урнатилган. Кондиционерлар, фильтр;чар, 
устахоналар, омборхоначалар, цехларни бошкариш идораларй ва 
бошка ёрдамчи хоналар ёрдамчи бинода жойлашган.

Бу лойихада хамма огир кул мехнати талаб килинадиган ишлар 
механизациялаштирилган. Хар куни 50 тонна пахта татасини 
ишлатадиган йигириш фабрикасида ярим махсулотни та шиш учун 
ЭГ1-0801 маркали электр ортувчи, той пахтани ташиш учун 
занжирли элеватор, тосларни ташиш учун паз да кундаланг юрадиган 
конвейерлар ва ипни хамда тосдаги пилталарни ташиш учун осма 
занжирли конвейерлар кулланилган.

Шунингдек, электр кранлар, электр ортувчи, автоортувчи ва пазда 
юрадиган аравачалар хам кузда тутилган. Корхонадаги тажрибалар 
шуни курсатадики, пневмомеханик йигириш машиналари кулла- 
нилганда, титиш-саваш цехида толани яхши тозалайдиган агрегат 
таркиби азинса хамда тараш цехида куш тарайдиган машиналар 
кабул килинса ва ишлаётган пахта толаси I — II сорт булса 
(ифлослиги 3,5% дан ошмаса), аралашма таркибига кайта тараш 
машинасидан чиккан тарандиларни кушиб ишлатса булади, бунда 
олинадигаи ип таннархи арзонлашади.

206



2. Комбинат таркибидаги куйлакбоп ип ишлаб чикариш
фабрикалари

Куввати 49 400 йигириш камераси булган ип йигириш фабрикаси- 
да ускуналар жойлашиши 20- расмда берилган. Фабрикада йугонли- 
ги 18,5 ва 20 текс булган танда ипи ва йугонлиги 15,4 текс булган 
аркок ипи олинган. Ускуналарни бир каватли бинонинг колонкалар 
кулочи 6X30 м ораликка жойлаштирилган.

Лойихада кардо системасида пневмомеханик йигириш машинала- 
рида ип ишлаб чикарилади.

Аралаштириш-титиш цехида АПК-3 машинаси кабул килинган, 
бу машиналарни РКА-2х маркали машиналар билан алмаштириш 
хам мумкин. Тайёрлов цехида поток линияси кабул килинган. Икки 
барабанли ЧМД-5 тараш машинаси кабул килинган. Пилта 
машинасининг биринчи боскичида ЛА-54-500 маркали чузиш 
даражасини автоматик равишда ростлайдиган машина кабул 
килинган, иккинчи боскичда Л2-50-220 у маркали пилта машинаси 
олинган. Йигириш цехида пневмомеханик йигириш машиналари 
урнатилган, уларда узилган ипни улаш учун яримавтомат ва тулган 
ипларни алмаштиришда махсус ипни суриб куювчи механизмлар 
урнатилган.

Бу фабрикадаги ишлаб чикариладиган ипларнинг хар кайси 
йугонлик буйича микдори, йигириш режаси ва ускуналари сони
65- жадвалда келтирилган.

66- жадвалда бир соатда 1249,4 кг/с ип ишлаб чикариш учун 
машиналар хисоблаб курсатилган. Келтирилган машиналар йигириш 
фабрикаси таркибида бир каватли ойнасиз бинода, тукув фабрикаси 
билан бирга жойлаштирилган.

Бинонинг ташки улчамлари ёрдамчи курилмалар билан бирга 
295X228 м. Йигириш-тукув биносини тепасида техник кувват 
курилган булиб, унда вентиляция йуллари, ёритиш чироклари ва 
бошка хамма коммуникациялар жойлашган.

4.3. Кайта тараш фабрикасини жойлаштириш

Кайта тараш системасида ип олишда фабриками куввати 
130 300 урчук. Бино бир каватли, ойнасиз, техник чердакли ва сун ьий 
люминесцентли чироклар билан жихозланган.

Бинонинг колонналари кулочи 6X18 м, ишлаб чикариладигаи ип 
трикотаж буюмлар олиш учун ишлатилади.

Лойихада мулжалланишича, кайта тараш усулидан олинган якка 
ип ва пишитилган ип трикотаж корхоналарига берилади, кардо 
системасидан олинган иплар калаваларга уралган холда тукувчи^ик 
фабрчкаларига берилади. Хамма ипларнинг микдори бир йилда 
6132,94 т. Ишлаб чикарилган ип билан, корхоналарга берилган ип 
уртасидаги фарк факат пишитиш ва ураш жараёнларида ажралган 
чикиндилар сонига тенг.

Корхоналарга егказиб бериладиган иплар тури ва микдори
67- жадвалда берилган.
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20-раем. 130 300 урчукли кайта тараш йигириш фабрикаси ускуналарини

Асосий технологик ечимлар. Лойихада кабул килинган ишлаб 
чикариш технологияси хамма боскичлардаги машиналар, хисоблан- 
ган технологик параметрлар, цехларда иссиклик ва етарлича намлик 
сакланса, Хамма ускуналарнинг юкори иш, мехнат унуми ва 
олинадиган ипнинг сифати яхши булиши тулик таъминланади.

Саралаш-титиш цехида 7 та агрегат кабул килинган ва 
урнатилган. Шулардан учтаси урта толали пахтани ишлашга
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мулжалланган булиб, улар х,ар кайсисининг таркибида куйидаги 
машиналар бор:

Бу агрегатлар таркиби толаларнинг хусусиятига караб танланган 
ва пахта толасини етарлича тозалаб беради. Саваш машиналарига 
титилган пахта толасидан РВП-2 пневмотаксимлагич оркали 
таркалади. Бу цехда 14 та саваш машинаси булиб, уларга халстларни 
автоматик усулда олинадиган, тортиладиган мослама урнатилган.
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Фабрикации г асо< ш техник-ицтисодий курсаткичлари ^уйидагича:
Фабриканинг у̂ввати:

а) урчуцлари, дона 130 300
шу жумладан: йигириш урчуцлари 102 384
йигириш-пишитиш урчуцлари 24 816
йигириш камералари 2 800
йигириш роторлари 300

б) пишитиш урчуцлари, дона, шу жумладан:
йигириш-пишитиш урчуцлари 24 816
пишитиш урчу^ари 3 496

Бир йиллик якка хом ип ишлаб чицариш, т:
^аммаси 6424,8
^айта тараш усули билан 4695,2
кардо системаси билан 1729,6

Йигириш урчу^ларининг 1000 тасини Уртача 
иш унуми, км 780,9
Уртача ишчи кучининг солиштирма сарфи, 2,585
1000 ур/с даги Уртача иш унуми км/соат 308,04

Автоматик таъминлагич АПК-3 3 дона
Таъминлагич П-1 1 дона
Таъминловчи панжара РП-5 1 дона
1̂ ия тозалагич ОН-6-3 1 дона
Уцли тозалагич (утказиб юборувчи трубаси билан) 1 дона
Конденсорли КБ-4 маркали ция тозалагич ОН-6-4 1 дона
Туртта агрегат ингичка толали пахтани ишлашган 

мулжалланган ва улар з̂ ар бирининг таркибида
цуйидаги машиналар бор:

Таъминлагич П-1 4 дона
Таъминловчи панжара РП-5 1 дона
Бош таминлагич П-4 1 дона
!̂ ия тозалагич ОН-6-3 1 дона
$^ли тозалагич ЧО 1 дона
1̂ ия тозалагич ОН-6-4 1 дона

Холстнинг массаси 20 кг. Саралаш-титиш ва саваш мапшналарининг 
тагидан ажралган чикиндилар пневмосистема ёрдамида ташилади.

Чикиндилар цехида яримавтоматик усулда ишлайдиган, чикинди- 
ларни йигиш, кабул килиш ва уларни пресслаш мосламаси 
урнатилган. Бу система машиналар билан пневмотранспорт оркали 
уланган ва хамма йигилган чикиндилар ишланишига кадар 
чикиндилар учун урнатилган механизациялашган СН-ly лабазларда 
сакланади.

УОА-2 агрегатда асосан орешка, момик ва ифлос супуриндилар 
ишланади, уни тагидан ажралган ифлос чикиндилар копловчи 
МНШ-48М1 машинага юборилади ва копда ши б чикиб кетилади. 
Холст ва пилта узукларини шляпкадан ажралган тарандиларни ва 
кайта тараш машиналаридан ажралган тарандиларни укли тозала­
гич ЧО машинасида ишланади.
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Пилик узуги ва хал кали йигириш машиналаридан ажралган 
халкачаларии чикиндилар цехига аравачаларда келтириб, стеллаж- 
ларда сакланади. Узувчи СШ-850 машиналарда ишлангандан 
кейин титилган тола массаси механизациялашган CH-IV ла- 
базларда сакланади.

Ишланган чикиндилар ва узуклар яримавтомат АРО-1 машина- 
си ёрдамида прессланиб, той косил килади. Тайёрлов нехидаги 
машиналар таркибини танлашда асосан ингичка тоза кайта тараш 
ими, трикотаж буюмлари олиниши кузда тутилади.

Олинадиган ипнииг йугонлиги 8,5 ва 8,5X2; 11,8 ва 11,8X2 ва 
10X2; 15,4 ва 15,4X2 текс. Бу йугонликдаги ипларни ингичка толали 
ва урта толали пахтадан халкали йигириш машиналари ёрдамида 
йигириш учун куйидаги ускуналар танланади: юкори унумли ЧММ- 
14Т ва ЧММ-14 маркали тараш машиналари улардан ажралади- 
ган чикиндилар марказлашган система ёрдамида ташилади. Тараш 
машинасида кулланадиган тослар диаметрлари ва баландлиги 
500Х Ю00 мм булиб, бу тосларни тагига гилдираклар ва пружиналар 
урнатилади. Юкори унумли Л -2-50-1 пилта машинаси, улардаги 
тосларни улчамлари 500X1000 ва 400ХЮ00 мм. Пилта кушиш ва 
кайта. тараш машиналари текстима фирмасипинг махсули булиб, 
уларнииг моделлари 1576 ва 1532.

Р-168-3 маркали пилик машиналари — улар йигириш маши нада­
ри да икки пиликни кушиб ишлаш учун ингичка пилик тайёрлайди. 
Пилик уралган галтакларнинг улчамлари 98X200 мм. Урчукнинг 
айланиш тезлиги 1200 айл/мин гача, пилик машиналарини таъ- 
минлаш учун баланд таъминловчи рамка кулланади, чунки тосларни 
улчамлари 400X1000 мм.

Р-192-5 маркали пилик машинаси, пилик галтагининг улчамлари- 
щ| 140X250 мм. Урчукларнинг айланиш тезлиги 100 ай/мин гача.

П-66-5М6 маркали халкали йигириш машиналари, уларда пилик 
рамкаси битта пилик билан ёки иккита пиликни кушиб ишлайдиган 
килиб, икки вариантда бажарилган; урчукларни айланиш тезлиги 
14 000 али/мин гача ва ман1инада тезликни базисли автоматик 
бошкарувчи ростлагичлар хам урнатилган.

ПК-100 Ml маркали йигириш-пишитиш машинаси, унда пиши- 
тилган ип олинади, урчукнинг айланиш тезлиги 12 000 айл/мин.

М-150-2 ураш машиналарида 120 и шла б чикариш барабанлари 
булиб, ингичка иплар ва хом иплар 1200 м/мин тезликда уралади.

32 уринли ураш автомати хом ипларни найчадан калавага урашда 
кулланади, унинг тезлиги 1200 м/мин гача. Юкорида курсатилган 
ассортиментлардаги ипларни ишлаб чикиш учун учта сортировка 
ишлатилади.

8,5 ва 10 тексдаги йугонликдаги ипларни ишлаб чикариш учун 
2 тип пахта олинади, толанинг узунлиги 37/38 мм I сорт пахтанинг 
хажми 96,7 % ва 3,3 % узук кайтимлар. Йугонлиги 11,8 текс булган 
ип учун 2 тип пахта толаси, толаеининг узунлиги 37/38 мм. I сорт 
пахта толаеининг хажми 75,1 %; 11 сорт пахта толаеининг хажми 
21,38 % ва кайтимлар 3,42 %.
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3 типдаги пахта толаси олинади, толасининг узунлиги 33/34 мм, 
II сорт пахта 30 %; 4 тип II сорт пахтанинг хажми 65,73 % ва 4,27 % 
кайтимлар кушилади (шу жумладан холст ва пилта узути — 3,42 %, 
мичкалар — 0,8 % ва халкачалар 0,05 %).

Кайта тараш йигириш системасида ишлайдиган фабрикаларда 
ажралиб чикадиган чикиндилар микдори куп булади, айникса кайта 
тараш машинасидан олинган таранди микдори анча куп. Агар бу 
тараш ёнига тараш машинасидан олинадиган тарандилар кушилса, 
уларнинг умумий микдори кардо системасидан олинадиган умумий 
чикиндилардан 2—2,5 баравар куп. Шунинг учун кайта тараш 
машиналари бор жойда шу машинадан чиккан тарандини ишлатиш 
жуда катта ахамиятга эга.

Йигириш фабрикаларининг таркибига чикиндиларни йигириш 
корхонасини куриш учун куввати 3100 йигириш уринли ва 
3496 пишитиш урчукли булган кайта тараш йигириш фабрикаси 
билан бир каторда битта бир каватли ойнасиз курилган бинода 
жойлаштирилади. Бино колонналари кулочи18Х 12 м. Лойиха буйича 
бу фабрикада ишлаб чикариладиган иплар куйидагилар: йугонлиги 
50 текс Х З  ва 16,7 текс трикотаж буюмлар учун хажми бир йилда 
1697,3 т. Ипнинг хажми хамма ажралган чикиндиларни (кайтимлар- 
ни) тулик ишлатилишидан келиб чикарилган. Х,ар бир сортировка 
узидан чиккан кайтимларни тулик уз сортировкасида ишлатади.

Шу курилаётган йигириш фабрикасини лойихадаги хамма 
машиналарини жойлаштириш режаси 20- расмда келтирилган. 
Ишлаб чикариш куввати:

а) йигириш уринлари, дона 3100
шу жумладан:
йигириш камералари 2800
—»— роторлари 300

б) пишитиш Уринлари, дона 3496
якка ип, бир йилдаги, т 1729,6
якка ипни чикариш, бир йилдаги, т 1697,3

28-ж а д в а л

20-расм
белгилари Машиналарнинг номи Машиналар

сони

Чи^арувчи
урчухлар

сони

1. АПК-3 маркали автоматик таъминловчи 20 —
2. П-1 маркали таъминловчи 5 —
3. РП-5 маркали таъминловчи панжара 5 —
4. СН-3 маркали уатуксиз аралаштирувчи 5 —
5. ОН-6-3 маркали ^ия жойлашган цозицли бара- 

банли тозалагич
5 —

6. ЧО — маркали уцли тозалагич 5 —
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20-расм,
белгилари

Машиналарнинг номи Машиналар
сони

Чицарувчи
урчуцлар

сони

~ 7. КБ-4 маркали тезюрар конденсер 5 —
8. ОН-6-4 маркали ция жойлашган ^ози^ли бара- 

банли тозалагич
5 —

9. ГР-8 маркали горизонтал пахта титиш 5 —
10. РВП-2 маркали пахта толаларини пневматик 

та^симловчи
5 —

И. ТБ-3 маркали пахта саваш 10 —
12. УОА-2 маркали чикиндиларни тозаловчи агрегат 1 —
13. МСП-8 маркали аралаштирувчи машина 4 —
14. СН-ЗУ маркали аралаштирувчи лабазалар 8 —
15. КБ-3 маркали конденсор 2 • —
16. МНШ-48М1 маркали чикиндиларни цопловчи 

машина
2 —

17. ЧО-маркали уцли тозалагич 1 —
18. АРО-1 маркали пресс 2 —
19. ПРЧ-2 маркали тараш машиналарини резерв 

таъминловчиси
10 —

20. ЧМД-4 маркали тараш машина бункерини 
таъминловчиси билан

8 —

21. ЛА-50-500 маркали пилта машинасининг 
биринчи босцичи

32 *2

22. Л2-50-220У маркали пилта машинасининг 
иккинчи бос^ичи

16 1

23. БД-200Р маркали пневмомеханик йигириш 
машинаси

247 200

24. ТКМ-120 маркали 1$ш пишитиш машинаси 5 192

Ипнинг
й^гонлиги,

Бир йиллик ип микдори, т Ипнинг вазифаси

текс

Я ^ а  гребенной ип

8,5 199,97 Трикотаж ма^сулотлари
11,8 1099,97 учун
15,4 1022,4

Жами: 2322,34
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Ипнинг 
йу гон лиги,

текс

Бир йиллик ип мик̂ дори, т

_

Ипнинг вазифаси

Пишитилган гребенной ип:

8,5x2 199,97 Бу а̂м
10-х2 201,55
11,8x2 765,39
15,5x22 946,39

Жами: 2113,3

Г р е б е н н о й  и п л а р - 4435,64
н и н г  ж а м и :

Карда ипи

50x3 1251,9 Ту^ув корхоналари
167 445,5
Карда ипларининг жами: 1697,3
Ипларнинг жамиси: 6132,94

Бешинчи булим

ЛОЙИХДНИНГ ТАШКИЛИЙ-ИКТИСОДИЙ КИСМИ

5.1. Асосий курсаткичларни хисоблаш

Хар кандай диплом лойихаси иктисодий жихатдан хар тарафлама 
асосланган булиши керак, бунда янги корхоналарнинг курили- 
ши, ишлаб турган фабрикаларни кайта жихозлаш, янги йуналишлар- 
ни назарда тутиб, олинадиган иктисодий самаралар аник курсатили- 
ши керак.

Лойиханинг ташкилий-иктисодий кисми технологик кисмга 
асосланиб бажарилади, бунда танланган технологиянинг тугри 
танланганлиги ва ундаги ускуналарнинг афзаллиги иктисодий 
жихатдан асослаб берилади. Бу кисмни бажаришда шунга эътибор 
бериш керакки, лойихада ишлатилган ёки кабул килинган ечимлар 
мехнатни ташкил килишда прогрессив усулларни кулланг имконияги- 
ни берсин, натижада ип йигириш фабрикаларини иктисодий самараси 
юкори булсин. Бунга эришиш учун иш унумдорлигини юкори, 
чикариладиган махсулотни сифати яхши, махсулот таннархи арзон, 
фабрикани рентабелли булишини таъминлаши лозим.

Мехнатни илмий ташкил килиш ва нормалаш, диплом лойихаси 
топширигида аник курсатилади. Берилган топширикка биноан, 
мехнатни илмий ташкил килиш ва машиналарни ишлашини нормалаб 
булгандан кейин атинган натижалар, ишлаб турган фабрикаларнинг 
курсаткичлари ЦНИХБИ тавсияси билан солиштирилиб кейин, кабул 
килинади. Бундай ишлар купинча диплом лойихалари топширигида 
битта ёки иккита машина учун бажарилади, йигириш боскичларнни
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бошка машиналари учун маълумотнома (справочник)дан фойдала-
нилади.

Ишлаб чикариш режаси (плани) ва махсулотни сотиш. \ а р  бир 
фабрика учун бир йилда ишлаб чикариладиган ипнинг микдори ва 
уни сотиш (реализация) режаси тузилади. Шундай режаларни 
фабриканинг хар бир боскичи учун хам тузиш мумкин.

Ишлаб чикаришда хом ашё хисоби (баланс). Лойиханинг 
технологик кисмида тузилган сортировкаларнинг таркибига караб, 
толанинг хомашё тенглиги тузилади ва махсулотнинг маълум 
микдори учун унинг нархи аникланади. Ипнинг таннархида толани 
киймати анча юкори булгани учун, хом ашёдан фойдаланиш чукур 
тахлил килиниши керак.

М е х н а т  ва к а д р л а р  б у й и ч а  р е ж а л а ш .  Йигириш 
фабрикасида ишлайдиган хамма ишчиларни таркиби аникланади, 
хамма ишчилар учун иш хаки фонди ва мехнат буйича техник- 
иктисодий курсаткичлар аникланади. Бу масалаларни хал килишда 
асосий ишчилар сони цехлар учун олдинги хисоб-китоблардан 
аникланади, ёрдамчи ишчилар сони маълумотномалардан олинади.

М а х с у л о т  т а н н а р х и  р е ж а с и , ф о й д а  ва и к т и с о д и й  
с а м а р а .  Хар бир ишлаб чикариладиган махсулот учун алохида- 
алохида, махсулот таннархи режасини, фойда ва махсулотнинг 
иктисодий самарасини аниклаш учун махсус ва турлараро калькуля- 
циялар тузилади, ишлаб чикариладиган хар бир сумлик товар 
махсулоти учун хамма сарф-харажатлар, фойда ва иктисодий самара 
аникланади.

Йигириш фабрикаларини техник-иктисодий курсаткичлари. Дип­
лом лойихасини технологии ва ташкилий-иктисодий кисмларини 
ишлаб чикаришдан олинган хамма техник-иктисодий курсаткичлар 
ишлаб турган корхона ёки йигириш фабриканинг курсаткичлари 
билан таккосланади ва хар бир курсаткич тахлил килинади.

Ишлаб чикариш ва махсулотни сотиш режалари ишлаб чикарила­
диган махсулот турларини ва сифатини, ишлаб чикариш хажмини, 
ускуналар сонини, ускуналарнинг бандлигини (вакт буйича), 
ускуналарнинг нормадаги иш унумини, махсулотнинг улчов ва чакана 
нархини аниклайди. Ишлаб чикариладиган махсулотнинг хакикий 
курсаткичларига караб, хом ашёга булган талаб, материалларга 
булган талаб, ишчилар сони ва иш хаки фонди аникланади.

Ишлаб чикариладиган махсулотнинг хажмини аниклаб, махсулот 
кийматини аниклаш мумкин. Ишлаб чикариш учун режалашти- 
рилган махсулот микдорини куйидагича аниклаш мумкин.

Q =  My T?-Kp.0.-HaA. (1)

бунда: Q — чикариладигац махсулот хажми; Мз — заправка Килин­
га н ускуналар сони (машина, урчук, камера); Гр— ускуналарни 
режаланган даврдаги иш вакти, соатда; /Сро— ускуналарни ишлаш 
коэффициенту Н пл— ускуналар бирлигини бир соатдаги режалашти- 
рилган нормадаги иш унуми (100 урчук, камера учун).
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купинча ишлатиладиган урчуклар сони билан ёки маълум вакт ичида 
ишлаб чикариладиган ипнинг микдори билан берилади. Ишлайдиган 
ускуналар сони топширикда курсатилади ёки ишлаб чикариш 
хажмидан хисоблаб топилади. Топширикни биринчи вариантида 
машиналар сони (1) формула ёрдамида аникланади. Топширикни 
иккинчи вариантида, ишлаб чикариладиган ипнинг хажмини билган 
холда машиналар сони аникланади.

М 3 = Тр • /Ср.0. • Япл ’ ( 2 )

Хисоблаб чикарилган машиналар ишлаб чикариш учун танланган 
бино ва ундаги устунлар кадамига мос килиб жойлаштирилади.

Урнатилган машиналарнинг хаммаси хамма вакт махсулот чика- 
равермайди, чунки машиналарни тухтаб туриши хам режалаштири- 
лади, шунинг учун хам ишлайдиган машиналар сони аникланади.

М и ~-М 3(-
100

100 ( 1 - 100)> (3 )

бунда: апл — ускуналар ишидаги режаланган тухташ микдори, %.
Ишлаб чикариш тартиби. Ишлаб чикариладиган махсулот 

микдори, корхонанинг ишлаш вактига, машиналарнинг узлуксиз 
ишлашига боглик булади. Диплом лойихасини бажаришда ип 
йигириш фабрикаларида икки сменали иш куни кабул килинади. 
Бунда бир йил мобайнида ишлайдиган иш соати 4154 соат булади, иш 
вакти 8 соатга ва бир йилда 260 ишчи кун булади. Бир йилдаги иш 
куни куйидагича хисобланади: байрам олди кискартирилган 7 со- 
атлик иш кунлар сони — 6; иш кунлардаги иш соатлар сони 6.7.2=84; 
тулик иш кунлар сони (4154—84): 16=254. Бир йилдаги умумий иш 
кунлар сони 6+254=260. Уч сменали иш тартиби, корхоналарни 
реконструкция килишда кулланиши мумкин. Булардан ташкари, 
ишлаб чикариш хажмини аниклашда, йил давомидаги иш вактини 
аниклашда, усмирлар ва бола эмизадиган аёллар иш вакти 
1—2 соатга кам булишини инобатга олиш керак.

Бир сменали фабрикалар учун, кискартирилган иш кунида 12,0 % 
ишчилар ишлаши аникланган.

Ускуналарни режали тухташи. Махсулот ишлаб чикаришни 
режалаштиришда ускуналарни техник ва бошка сабабларга кура 
режали тухташини хисобга олиш керак. Хар бир машина учун 
капитал ва урта таъмирлаш учун вакт ажратилади, бу спра- 
вочниклардан танланиб, машиналарни режаланган тухташ микдори- 
ни % да аниклаш мумкин.

(4)
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лигидаги вакт, соатда.
Диплом лойихасини бажаришда топширикка биноан битта ёки 

иккита машиналар учун режаланган тухташ вактини микдори 
х,исоблаб чикилади, кол га н цех ва машиналар учун бундай 
курсаткичларни махсус справочниклардан олинади. Хар бир машина 
учун умумий тухташ микдорини хисоблаб булгандан кейин, 
ускуналарни ишлаш коэффициенти аникланади:

„  _ 1 0 0 - а пл_ 1
А р.0 .«« А100 100 ’

(5)

бунда: а пл — ускуналарни режали тухташи микдори, % да.
Ускуналарнинг режаланган нормадаги иш унуми. Хар бир ишлаб 

чикариш корхоналари учун мухим техник-иктисодий курсаткичлар- 
дан бири, ускуналарнинг иш унуми хисобланади. Уни ишлаб 
чикариладиган махсулотнинг хар бир тури учун хисобланади.

Ишлаб чикаришдаги техник-иктисодий курсаткичлар режаси.
Махсулот турларини таърифловчи энг асосий курсаткич булиб, 

ишлаб чикариладиган ипнинг йугонлиги кабул килинади, уни 
куйидаги формуладан аникланади:

т  __ ИВ-1000
1 УР ’ ( 6 )

бунда: 2В — белгиланган даврда ишлаб чикариладиган ипнинг 
хажми, кг;

— шу курсаткични километрда олингани.
Бу курсаткич хар бир машинадан маълум вакт ичида олинадиган ип 
микдорини таърифлаб, корхонадаги ускуналардан аник вакт ичида 
фойдаланиш даражасини курсатувчи яна бир курсаткич, бу иш 
махали коэффициенти (коэффициент сменности)

(7)
бунда: 2МС— бир кунлик умумий урчук-мухлат сони;

М ?— бир мухлат (смена)даги энг куп заправка килинган 
урчуклар сони.

Махсулотни сотиш (реализация) режаси Хар бир корхона 
узининг ишлаб чикарган махсулоти ва унинг хажмини сотиш 
(реализация килиш) билан уз иктисодий курсаткичларини яхшилай- 
ди. Бу корхонанинг фонд ташкил килиш кувватини курсатади. 
Сотиладиган махсулотни режалаштиришда корхоналарда улгуржи 
нархлардан фойдаланилади. Махсулотни сотиш факат махсулот 
хажмига эмас, балки унинг сифатига хам боглик. Шунинг учун хам 
ишлаб чикариладиган махсулот сифатини яхшилаш корхонани 
техник-иктисодий курсаткичларини яхшилайди. Натижада сотнлади-
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idrt малсулш лажми купаяди, мехнат унуми ошади, олинадиган 
фойда ва Самара ортади.

Ишлаб чикаришда хом ашё баланса. Корхонада хом ашёни 
тежаш, капитал маблаг сарфламасдан, махе у л от ишлаб чикаришни 
купайтиришга ва унинг таннархини арзонлаштиришга олиб келади. 
Хом ашёдан самарали фойдаланиш деганда, чикиндиларни камайти- 
риш хисобига ундан чикадиган тайёр махсулотни купайтириш 
тушунилади. Тата микдоридан самарали фойдаланиш учун ишлаб 
чикаришни хамма боскичида, ажраладиган чикиндилар микдорини 
камайтириш ва шуни хисобига тайёр махсулот хажмини купайти- 
ришдир.

Хом ашё тенглиги (баланси) икки киемдан иборат булади: чап 
томонда — келган, унг томонда — сарф-харажатлар. Х,ар бир кием 
бир нечта булимлардан иборат булиб, бир-бирига тенг булиши керак. 
Ишлаб чикариладиган ипнинг хилма-хиллиги туфайли хом ашё 
тенглиги хар бир сортировка учун алохида-алохида хисобланади.

Хом ашё тенглиги микдор жихатидан куйидаги формула оркали 
хисобланади:

С = В + К Ч, > (8)

бунда: С — мулжалланган махсулот чикариш учун хом ашё. мик­
дори, табиий улчамда; В — ишлаб чикаришга мулжал­
ланган махсулот микдори, табиий улчамда; К ч— шу

улчамдаги чикиндилар микдори.
Агар сортировкаларда узидан чиккан чикиндилар ишлатилса, 

унда «С» микдори С '+ Х 1., дан иборат булади. 
бунда: С1 — ишлаб чикаришга келган хом ашё микдори; К \  — 
сортировкада ишлатиладиган чикиндилар микдори. Ишлатиладиган 
аралашма микдори куйидаги формула оркали топилади:

С , = в - 100
(9)

бунда: В — ишлаб чикаришга мулжалланган махсулот микдори, кг;
Ь — аралашмадан чиккан ип микдори, % да.
Аралашманинг микдорини ва уни ташкил килган компонентлар 

микдорини % да билиб, хар бир компонентларнинг хажмини 
аниклаш мумкин. Хом ашёнинг хажмини хисоблаб булгандан кейин, 
уни кийматини аниклаш мумкин.

с н ар= в н ,—/сч-/ /ч, (10)

бунда: Я ар ва Н ч — аралашма ва чикиндилар нархи (сумда).
На— хом ашё нархи (сумда).
Махсулот таннархидаги (100 кг ипнинг) татанинг нархи 

куйидагича аникланади:

Н,
(СНар- К ч-Н ч)

в ( 1 1 )
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Мехнат ва кадрлар буйича режалаш

Фабрикада ишлайдиган ишчилар сонини ва мехнат хаки фондини 
аниклашда асосий манба булиб ишлаб чикаришнинг хамма 
боскичларидаги ускуналар сони, бир кунлик иш вакти, махсулот 
ишлаб чикариш режаси, ишчиларнинг ускуналарни бошкариш 
нормаси ва махсулот ишлаб чикариш хажми, мехнатга Ха к тулаш 
турлари, тариф системней асос килиб олинади.

Диплом лойихаеида режаланган фабрика буйича штатда ишлай­
диган ишчилар сонини аниклаш керак. Унга хамма цехлар буйича 
асосий ва ёрдамчи ишчилар, техник-мухандис ходимлар ва хизматчи- 
лар киради.

Ишчиларни сони хар бир касб ва жой буйича аникланади. Бунда 
ишлаб чикаришни механизациялаш, автоматлаштириш ва транспорт 
ишларни бошкаришда хисоблаш техникасидан фойдаланиш кузда 
тутилади.

Лойихада курсатилиши буйича бирорта цехнинг асосий ишчила- 
рининг ускуналарни бошкариш нормаси аникланади (хисоблаб 
чикарилади). Бош цехларнинг ишчиларининг нормаси типик норма- 
лардан ёки илгор фабрика ишчилари нормасидан кабул килинади. 
Машиналарни бошкарадиган асосий ишчилар сони куйидаги 
формула билан аникланади:

бунда: Сч— битта касбдаги ишчилар сони; Мз — заправка килинган 
ускуналар сони; Н0— ишчиларнинг нормадаги бошкарадиган уску- 
налари сони; Кт — ускуналарни бир кундаги иш махали.
Агар ишчилар сони, уларыи ишлаб чикарадиган махсулот нормалари- 
дан аникланса.

бунда: В — бир сменадаги режаланган махсулот нормасининг 
хажми;

Нv — битта ишчининг бир соатдаги нормадаги ишлаб чикариши;
Тч — битта иш сменаыинг вакти, соатда.

Хар бир корхонада булганидек, ишчиларнинг хаммаси хар куни ишга 
чикмайди, чунки улар мехнат отпускасида, давлат ишлари билан, 
жамоат ишлари билан ва нихоят, касалликлар билан ишга 
чикмайдилар. Шунинг учун юкорида бизга ишга чикадиган керакли 
ишчилар сонини хисоблаш формулаларини келтирдик. Шундан сунг 
конун асосида ишга чикмайдиган ишчилар сонини % хисобида кабул 
килиб, руйхатдаги ишчилар сонини аниклаш мумкин.

( 12)

II * * м
(13)

( 14)
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бундан: И — ишга конуний асосда чикмайдиган ишчилар микдори 
% Да).

Ишга чикмайдиган ишчилар сони тасдикланган нормалардан 
(справочниклардан) олинади.

Мехнат хаки фондини режалаш

Режаланган ишчилар сони, тариф системаси, мехнатга как тулаш 
турлари ва системаси мукофотлаш низомларига асосланиб, ишлаб 
чикаришда банд булган ишчилар учун, мухандис-техник ходимлар 
учун ва хизматчилар учун мехнат хаки фонди хисобланади. Бу фонд 
хар бир касбдаги ишчилар, лавозимлар учун хар бир цех учун ва 
фабрика учун хисобланади.

Ишлаб чикаришдаги ишчиларнинг мехнат хаки фондини хисобла- 
ганда, бир соатлик, кунлик ва ойлик (йиллик) фондлар алс^хида 
хисобланади. Ишчиларнинг бир соатлик иш хаки:

Ф с = Ф и ш + Ф а+ Ф и+ ^ к е ч + ^ у + ^ р »  ( 15 )

бунда: Фиш— маълум микдордаги махсулот учун ишбай туланадиган 
иш хаки;

Фв— маълум вакт ичида, вактбай туланадиган иш хаки;
Фм — ишбай ва вактбай ишлайдиган ишчиларга бериладиган 

мукофот; К кеч— кечаси ишлайдиган ишчиларга берилади­
ган кушимча хак (22 дан то 6 соатгача); К — шогирдлар 
тайёрлайдиган ишчиларга кушимча хак; д р — бригадага 
рахбарлик киладиган ишчиларга кушимча хак.

Бир кунлик иш хаки фонди ва бир смена давомида ишланмаган 
соатларга туланадиган хак:

Ф к у н = ^ с + - ^ ,  (16)

бунда: а — тухтаб турган ускуналар учун кушимча хак (бола 
эмизувчи оналар, ёш усмирлар).
Бир ойлик иш хаки фонди куйидагича хисобланади:

(17)

бунда: / — дам олиш, давлат ва жамоат ишларини бажариш учун 
кушимча хак.
Йиллик иш хаки фонди, худди ойлик иш хаки фондига ухшаб 
аникланади.
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Мехнат ва иш хаки гехник-иктисодий курсаткичларига хар бир 
ускунага ишчи кучини сарфлаш микдори, битта ишчини табиий 
улчамда иш унуми, махсулот бирлиги учун сарфланган мехнат, битта 
ишчини уртача бир соатлик иш хаки киради. Бу курсаткичлар хар бир 
махсулот тури учун хисобланади. Мехнат ва иш хаки техник- 
иктисодий курсаткичларни режалащда ип ишлаб чикариш режаси- 
дан, ишчилар хисобидан ва корхона ишчиларининг иш хаки 
фондидан фойдаланилади.

1000 урчукка битта ишчини сарф килган мехнат сарфи

Уиш

Сг- Г, • 100 __ Чч

му т;-кф-ь~ ' V
(18)

бунда: Сг— ишга келадиган ишчилар сони; Т\ — ишлаб чикаришда- 
ги ишчиларни режаланган вакт ичида ишлаган соат- 
лари, Чх— ишланган ишчи соатлар; Мз — заправка ки- 
линган урчуклар сони; Гр— режаланган вакт ичида иш­
лаган урчуклар сони; /Сф.в— ишлаётган ускуналар коэф- 
фициенти; Чм— ишлаётган урчуклар соати.

Битта ишчининг мехнат унуми, км/с.

/7 = __—у cu.r, ч ’ (19,

бунда: В — ишлаб чикаришга мулжалланган махсулот микдори, 
км. (19) формула билан аникланган иш унуми куйидаги формула 
оркали текширилади:

(20)

бунда: Я р— режаланган нормадаги иш унуми, 1000 ур/с. км. Сарф­
ланган мехнат даражаси мехнат унумига тескари курсаткич. 100 кг ип 
учун сарфланган мехнат даражаси ишчи-соатда куйидагича аникла- 
нади.

Т =1 ти
С -Тх -100 Ч - 100

в в
(21)

бунда: В — ишлаб чикаришга мулжалланган ип микдори, кг. 
1000 км узунликдаги ипга хисобланганда

Сч. т в.ю о
By

221



бунда: В\ — ишлаб чикариш учун мулжалланган ип микдори, км.
Битта ишчининг у рта ч а бир соатлик иш хаки тийинда,

Ф Ф.

г, =  '/ ’ (22)

Таннарх, фойда ва махсулот самарадорлиги

Махсулот таннархи корхона курсаткичларини унумлаштирувчи 
энг асосий курсаткичлардан хисобланади. Бу курсаткич тугри- 
дан-тугри техник прогресс, ускуналардан фойда л а ниш даражаси, 
мехнат унумини усиши, хом ашёдан ва материаллардан эхтиётлик 
билан фойдаланиш, иссиклик, электр энергиясидан фойдаланиш, 
ишлаб чикаришни бошкариш учун кетадиган сарф-харажатларни 
камайтириш ва бошка сарф-харажатларни камайтиришни уз ичига 
олади. Махсулот таннархини камайтириш фабрикадан олинадиган 
фойда ва самарани купайтиради, иктисодий курсаткичларни хамма 
жихатдан яхшилайдй.'

Махсулот таннархи, олинадиган фойда ва самара режаси, олдинги 
ба жарил га н хамма хисоблар асосида тузилади.

Махсулот таннархини арзонлаштириш йуллари

Хар бир ишлаб чикарилган махсулот таннархини таърифлаш ва 
таккослаш учун куйидаги курсаткичлар кулланади: солиштирилади- 
ган махсулотиинг таннархини камайиш микдори ва бир сумлик 
махсулот ишлаб чикариш га кетган харажатлар. Махсулот таннар­
хини ка майи ши

= -  с п) юо
(23)

бунда: Стк ва Сиш — белгиланган муддат ичида, маълум микдордаги 
солиштириладигаи курсаткичлар бошка корхона курсаткичлари 
билан солипггирилади, махсулот таннархини арзонлаштиришни % 
да режалаштирилади. Режалаштирилган таннархни арзонлаштириш 
факат ишлаб чикаришдаги солиштириладигаи махсулот учуй 
аникланади.

1 сумлик товар махсулот ишлаб чикариш учун сарфланган 
харажат, таннархнинг узгариш даражасини хам курсатади. Бу 
курсаткич куйидагича аникланади:

(24)

бунда: Сич — режаланган муддатда сотиладиган махсулот таннархи, 
махсулот сумда; Ро маълум давр ичида улгуржи нархда сотилади­
ган киймати, сумда.
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Тукимачилик саноатида корхоналар махсулотларини, фабрика- 
лар ичида махсулотларни бир цехдан иккинчисига утказишда 
таннархда эмас, улгуржи нархларда утказилади. Шунипг учун хам 
бирлашма ва комби натл ар таркибига кирган йигириш фа бри кала ри- 
нинг фойдаси ва самарадорлиги аникланган. Корхонани фойдаси — 
сотилган махсулотдан олинган даромадни бир кисми, уни махсулот 
ишлаб чикаришга кстган сарф-харажатларни, улгуржи нархда 
сотилган махсулотни киймати уртасидаги фарклардан олинади,

Сотилган махсулотдан олинган фойда куйидагича аникланади:
Ф = Т ч—Ст, (25)

ёки
Ф— Ро—Сич.

Хар кандай корхонанинг хам иш сифати учун олинадиган 
самараси ишлаб чикариш хажмига боглик. Самара даражаси 
фабрикани хужалик-ишлаб чикариш фаолиятини умумийлашган 
курсаткичи хисобланади. Самаранинг микдори канча куп булса, 
корхонанинг хамма курсаткичлари хам шунча яхши булади.

Олинадиган соф фойда ишлаб чикариладиган махсулотдан ва 
фабрикадан олинадиган самарани аниклашга имкон беради. Фойда- 
даи самарани фарки шундаки, самара микдори нисбий булиб, уни % 
да хисобланади.

Самарани икки хили мавжуд — умумий ва х.исобий Самара.
Корхоналарда умумий ва хисобий самарадан ташкари, хар бир 

махсулотнинг самарадорлигини хам аниклашади, у фойда ва 
таннархга нисбатан % хисобида аникланади:

Махсулот самарадорлиги ва фойдани а н и м а т

Р Ф - 100 (26)

бунда: Ф -  хамма махсулотни ёки махсулот бирлигининг фойдаси, 
сумда; Сич— уша махсулотнинг таннархи сумда.

Ишлаб турган фабрикаларни реконструкциялаш ва кайта жихозлаш

Ишлаб турган фабрикаларни реконструкция килиш, капитал 
м а б л а г с а р ф л а ш да н ол инадиган с а м а р а и и н г у с й ш и д а а с ос и й 
йуналишлардан хисобланади. Корхонани реконструкция килишнинг 
хамма йуналишларида илмий-техник ютукларини кенг куламда 
куллаш халк хужалигини р..вожлантиришни, ишлаб чикариладиган 
махсулот хажмини купайтиришда зарур манбалардан хисобланади.

Корхонани реконструкция килишдан асосий максад, ишлаб 
турган фабрикаларни техник жихозлаш даражасини ошириб, уни 
янги аа сохани прогрессив корхоналар даражасигача кутариш, буни 
хисобига мехнаг унумдорлигини хамма боскичларда ошириб, умумий 
самарадорликни оширишдан иборагдир.
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Реконструкция килинган ёки кайта жихозланган корхонанинг 
Хамма иктисодий курсаткичлари хисобланиб, шу корхонанинг 
реконструкциядан олдинги курсаткичлари хамда бирорта янги 
курилган замонавий корхонанинг курсаткичлари билан таккослана- 
ди.

Шундай килиб, махсулот ишлаб чикаришни купайтиришда янги 
курилишлар ва ишлаб турган фабрикаларни реконструкция килиш 
баравар олиб борилади. Куп йиллик тажриба шуни курсатмокдакн, 
фабрикани реконструкция килишга ва кайта жихозлашга, янги 
фабрикаларни куришга Караганда камрок капитал маблаг сарфлана- 
ди.

Реконструкция килинган фабрикаларга сарф килинган капитал 
маблагдан олинадиган иктисодий курсаткичларни хисоблаш учун 
иктисодчи мутахассислар томонидан ишланган махсус типик методи­
ка кулланади.

Бу типик мегодикада сарф килинган капитал маблагни микдори, 
Хамма харажатларни йигиндиси сифатида, бунга сотиб олинган 
ускуналарни ташиш ва урнатиш харажатлари, олиб ташланган 
ускуналарни ва биноларни колдик кимматлари (фондлари) киради.

Тукимачилик саноатида, реконструкция килиш жараёнида олиб 
ташланган машиналар бошка корхоналарга (махаллий саноатга) 
сотилиши мумкин. Шунинг учун реконструкцияга килинадиган 
капитал маблаг сарфидан эски машиналарни сотишдан олинган 
маблаг олиб ташланади.

бунда: /(чс— реконструкция килишга сарфланган капитал маблаг;
К вл— реконструкция килишдаги асосий фонд микдори;
/Свб — сотилган машина ёки ускуналарни колдик киймати;
/Ск— реконструкция жараёнида корхонада колган машиналар 

киймати.
/(сот— реконструкция давомида бузилган машиналарни сотишдан 

олинган маблаг.
Агар реконструкция кисман ёки фабрикани бирорта цехи ёки 

айрим машина ва ускуналари алохида механизмлари алмашти- 
рилмокчи булса, унда катта маблаг сарфлаш, факат урнагилган 
машиналар ёки ускуналар кийматидан иборат булади ва айланиб 
турувчи фондни уз ичига олмайди, у хапда юкоридаги формула 
куйидагича ёзилади

бунда: /Сайл — айланиб турувчи фонд к и й м а ти .
Хозирги замонда сарф килинган капитал маблагдан олинадиган 
иктисодий самарани аниклашда, асосан капитал маблагни со- 
лиштирма микдори курсатилиб, ундан самарадорлик коэффициенти 
ва сарфланган капитални коплаш вакти аникланади.

Янги фабрикаларни куришда солиштирма капитал маблагни 
сарфлашни аниклашда капитал маблагни, ишлаб чикарилган 
махсулотнинг микдорига булинади:

К  Ч.С ^ (  ВЛ А ” Вб I К  к- !-  ^  сот» ( 1.2)

( 2.2)
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(3.2)

бунда: у к — солиштирма капитал маблаг хажми; К — сарфланган 
капитал маблаг;В— ишлаб чикарилган махсулот мик­
дори.

Реконструкция килинган фабрикалар учун солиштирма капитал 
маблаг микдорини аниклаш учун, кушимча капитал маблаг 
микдорини, реконструкциядан кейин купайган махсулот микдорига 
булинади:

У к.р'
к̂уш
В  '

(4.2)

бунда: у кр— реконструкция килинган цЬабрикада солиштирма капи­
тал маблаг микдори; К КуШ — реконструкция вактида 
сарфланган кушимча капитал микдори; В — рекон­
струкция натижасида купайган махсулот микдори.

Корхонада килинадиган ишларни турларига караб, рекон­
струкция пайтида бир кием маблаг тайёрлов цехларини ускуналарини 
алмаштиришга* бир кисми ёрдамчи хужаликдаги устахоналарни 
яхшилашга, кенгайтиришга, мехнат шароитини яхшилашга (чанг ва 
шовкинни камайтиришга), огир мехнатни механизация ва авто- 
матлаштиришга, цехлар орасидаги номутаносибликни йукотишга 
сарфланади. Бу тадбирлар асосан техник-иктисодий курсаткични 
яхшиласа хам, энг аввало мехнат унумини оширишга хизмат килса 
хам, корхонани ишлаб чикариш кувватини оширмайди.

Фабрикалар реконструкция ва кайта жихозлашдан олинадиган 
самараларни тулик хисоблаш ва курсатиш учун солиштирма капитал 
маблаг сарфи билан бир каторда фондоемкость (фонд хажми) ни хам 
хисоблаш керак, чунки махсулот ишлаб чикариш хажми факат янги 
ускуналар куллашдан купаймасдан, балки олдинги асосий фондлар- 
ни яхши ва фойдали ишлатилиши хисобига хам купаяди. Рекон­
струкциядан кейин корхонанинг асосий фонди, кийматлар кол- 
дигидан хисобланади.

КВ=ОФ„+ОС„  (5.2)
бунда: КВ„ — ишлаб чикаришга сарфланган капитал маблаг;

ОФи — корхонани дастлабки асосий фонд хажми;
ОСи — айланувчи фонд хажми.

Реконструкниягача утган вакт ичида асосий фондни СА кисми 
амортизация килинган булса, унда асосий фонднинг колдик кисми 
Куйидагича аникланади:

О С Ф = О Ф И -С А у
бунда: СА — амортизация килинган асосий фонд кисми.
Корхона бутича умумий махсулот ишлаб чикаришда (В) 
капитал маблаг сарфлаш (КВо) куйидагича топилади:

КВо=  ОФи—СА +  ОСи.

( 6 .2 )

колдик

(7.2)
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Корхонани реконструкция килиш учун сарфланган капитал 
маблаг (/Св1) булса, бунда муомаладаги фонд (К{>6) узгармай колади, 
ишлаб чикарилган махсулот микдори (Вр) купаяди, реконструкция 
натижасида асосий фондни бир кцсми (/Среал) маълум суммага 
реализация килинади.

Реконструкциядан кейин бутун корхонада купайтирилган махсу- 
лот ишлаб чикариш учун, колган капитал маблар ва реконструкцияга 
кетган капитал маблар катнашади. Реконструкциядан кейин хамма 
сарфланган капитал маблар (КВр) куйидагича аникланади:

КВ [ = 0 0  м—С А — ОС „ + /С вочь Л айл- (8.2)

Ишлаб турган фабрикаларни реконструкция килишдан олинган 
иктисодий самараларни бахолаш учун, коплаш муддати (Т) ва 
эффективлик коэффициенти (Ен)ни аниклашнинг хам узига мос 
хусусиятлари бор. Бу курсаткичлар йиллик иктисодий самарадан 
(Э) реконструкция учун сарфланган харажатлардан хисобланади.

Янги фабрикаларни куришда, бир йиллик иктисодий Самара (Эп), 
бир йилда янги фабрикадан олинадиган шартли фойда тенг булиши 
кузда тутиладн:

Э = Ц - С „  (9.2)

бунда: Ц н — бир йиллик махсулотнинг улгуржи мерхи, С „ — бир 
йиллик махсулотнинг таннархи.

Реконструкция килинган корхона учун, сарф килинган капитал 
маблагдан (Э) бир йиллик иктисодий Самара, таннархнинг арзонла- 
ш и ши ёки фойданинг узгариши булади.

Э р = С о - С Р  (10.2)
ёки

Э р = (  Up—Ср) — ( Цо—Со) (11.2)

'унда: Со реконструкциягача махсулотни таннархи; С р — рекон- 
трукциядан кейинги махсулот таннархи; Ц р — махсулотни рекон­

струкциядан кейинги киммати; Ц о — махсулотни реконструкциядан 
олдинги киммати.

Мавжуд типик методларга асосланиб, янги курилган фабрикалар 
учун сарфланган капитал маблаг сарфини коплаш муддати (Тс)
куйидагича хисобланади:

Т с = - р ,  (12.2)

бунда: КВн — янги курилган фабрика учуй сарфланган капитал 
маблаг.

Эн — шу фабрикадан олинадиган фойда.
Реконструкция вактида бу курсаткич куйидагича аникланади.

Т р = ~ — (13.2)Эр
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Бунда: Гр реконструкция килинган фабриката сарфланган капи­
тал маблагни коплаш муддати; Эр — шу фабриканн 
реконструкция килишдан олинадиган фойда микдори.

Бу хисобларда корхонани реконструкциядан олдинги асосий 
фонди иштирок этмайди.

Сарф килинган капитал маблагни коплаш муддатини (13.2) фор­
мула ёрдамида аниклашда куп харажатлар турлари хисобга 
олинмаган. Шунинг учун коплаш муддатини (Тр) аникрок аниклаш 
учун, корхонанинг фонд кийматини реконструкциягача, ундан 
кейингисини ва хамма сарф-харажатларни хисобга олиб, куйидаги 
формула ёрдамида аниклаш мумкин.

0
Тр__К В р — К^Во

С о — Ср
(14.2)

Ишлаб турган фабрикаларни реконструкция килиш учун сарфлан­
ган капитал маблагдан олинадиган иктисодий самараларни, шу 
фабрикаларни реконструкциягача булган хам да янги курилган 
фабриками курсаткичлари билан солиштирилади. Агар рекон­
струкция килинган корхонани иктисодий курсаткичлари ва олинади­
ган Самара юкори булса, уни энг кулай вариант деб кабул килса 
булади.

Гипик методик вариантларда, сарфланган капитал маблаг 
микдори ни, сарфланган ха ража парни курсатиладиган таннархни 
(С) ва сарфланган капитал (К) ни бир вактда нормаланган эффектив 
коэффициенти (Ен ) ёрдамида аниклаш мумкин.

П з = С + Е п-К. (15.2)
Хозирги вактда енгил саноат корхоналарини курилишида капитал 

маблагдан фойдаланишда, нормаланган эффективлик коэффициенти 
0,15-f-0,20 га тенг, сарфланган капитал маблагнинг коплаш муддати 
5—7 йилга тенг. Реконструкциями афзаллиги шундаки, ишлаб 
чикариш хажми, ишчилар сонини купайтирмасдан ошади ва ишлаб 
чикариладиган махсулот таннархининг арзонлаштиришга сарфлана- 
д и г а н д ои м и й х а р а ж а тл а р и ни к а м а й гира д и.

Мисол учун Тошкент тукимачилик комбинатини 1971 —1973 йил- 
лар давомида реконструкция килиш учун факаг ускуналарни 
алмаштиришга кетган пул 12,7 млн сумни ташкил килди. А мал да 
олинган иктисодий эффективлик коэффициенти 0,20 га тенг булади. 
Умуман, пахта йигириш фабрикаларида реконструкция килиш ва 
кайта жихозлашдаги капитал маблаг сарфлаш эффективлик коэффи­
циенти нормаси 0,13 дан ошмаслиги керак.
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