6 mabpy3sa.Cho’zish va go’shih jarayonlari.
Reja:

1. Cho’zish maydoni to’g’risida tushuncha. Cho’zishda sodir bo’ladigan notekislik,
ularni kamaytirish choralari.
2. Cho’zish maydonida tolalarni harakatlanishi.
3. Ishgalanishkuchlarita‘siretadiganmaydon.
4. Qo’shish jarayonining mohiyati.
5. Cho’zish va go’shish jarayonlarini ketma ketligini tanlash.

Cho’zish maydoni hagida tushuncha.
Cho’zishda sodir bo’ladigan notekislik, ularni kamaytirish choralari.

Tolalarning bir-biriga nisbatan siljiy oladigan yuzani cho’zish maydoni deyiladi. Cho’zish
maydoni teng bo’lishi mumkin, agar u oraliq tolaning maksimal uzunligidan katta bo’lsa, yoki
cho’zish asboblari juftlari orasidagi oraliq masofa (razvodka) dan katta bo’lishi mumkin, agar
u oralig tolaning maksimal uzunligidan kichik bo’lsa. Tolaning harakati boshlanishi bilan
tugashi orasidagi masofa cho’zish maydoni chegarasi deyiladi.
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Cho’zish maydoni

Cho’zish asboblarida ta‘minlovchi juft valigiga nisbatan cho’zuvchi juft valigiga bosim
ko’prog beriladi. Buning asosiy sababi, (agar cho’zish juftlari orasidagi oralig masofa kichik
bo’lsa, u xolda tolaning bir uchi chigaruvchi juft tezligi v; u oraliqg tolaning maksimal
uzunligidan katta bo’lsa v, bilan xarakatlanayapgan bo’lsa, ikkinchi uchi ta‘minlovchi juft
ta‘sirida bo’ladi) tolani ta*minlovchi juftlik orasidan sirpanib chigishini ta‘minlashdan iborat.
Cho’zish maydonida tolaning uzilib ketmasligi cho’zish giymatiga, tolaning to’g’rilanganlik
darajasiga va uning pishigligiga bog’lig.

Ta‘minlovchi va chigaruvchi juftlardagi valiklarga bir xil bosim berilsa, tola cho’zish
maydonida uzilib ketishi mumkin.

Cho’zish giymati katta bo’ladigan bo’lsa, cho’zish maydonida go’shimcha egri cho’zish
maydoni hosil gilinadi.

Ko’p tsilindrli cho’zish asboblarida bir cho’zish maydoni ikkin bir cho’zish maydonig
bermasligi uchun cho’zish maydonini betaraflashtiriladi, ya‘ni ikki cho’zish maydoni orasida
tolali mahsulot varonkalar yordamida yig’ilib, bu yerdagi xususiy cho’zilishni E=0 ga teng qilib
olinadi.



Cho’zish maydonida tolalarni harakatlanishi

Cho’zish maydonida tolali mahsulotni harakatini ikkiga, ya‘ni nazoratsiz va nazoratli
tolalarga bo’lish mumkin.

Tolaning uzunligi ikki juft orasidagi oralig masofaga teng yoki undan katta bo’lsa, bunday
hollarda tolalar nazoratli tolalar deyiladi.

Tolaning uzunligi ikki juft orasidagi oralig masofadan kichik bo’lsa, u holda bu tolalar
nazoratsiz tolalar deyiladi, ya‘ni bu holda tolalar ta‘minlovchi tsilindr tezligi V; bilan
harakatlanib borib, chigaruvchi tsilindr tezligini ola olmaydilar, natijada cho’zish maydonida

muallag bo’lib qolishlari mumkin. Bunday tolalar mahsulotning notekisligini oshishiga olib
keladilar.
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Cho’zish maydonidagi tola.
Agar tola orga juftdan chiqgan, old uchi esa old juftdan cd kesimga 0’ng tomonga siljigan
bo’lsa, u holda cd =aB- E teng bo’ladi.
Tola cho’zish kuchi ta‘sirida zo’rigmaydi, agar

aB=/-h—R
cd =/-R;

(~R=E-(/-h—R)

Bu formulani yechib, quyidagini olamiz

R-(E-1)
E-h-1

Yuqoridagi formula yordamida tolaning uzunligi va cho’zish juftlari orasidagi oraliq
masofa gancha bo’lishini aniglab olishimiz mumkin.

Ishgalanish kuchi ta“sir etadigan maydon

Cho’zish asbobidagi juftlar orasidan o’tayotgan tolali material (pilta yoki pilik) tsilindr va
valik o’rtasida sigiladi va ularning sirtida ishgalanish kuchi hosil bo’ladi. Tolalar o’rtasida va
tolalar bilan cho’zish asbobining detallari o’rtasida ishqgalanish kuchi ta‘sir gilayotgan fazo
ishgalanish kuchining ta‘sir etash yuzasi deb ataladi.

TSilindr A va valik Ajorasidan o’tayotgan tolalar o’zaro fagat ab oralikdagina
sigilmasdan, balki ab ning ikki tomonda, masalan sd va s'd gacha sigiladi. Tolalarning mana
shunday sigilishi natijasida ularning sigilishga ishqgalanish kuchi qarshilik giladi. Normal
bosimning ozayishi natijasida ishgalanish kuchi ab ning ikki tomoni bo’ylab kamaya boradi.
Agar ox 0’qi bo’yicha ab ning ikki tomonidagi oraliq giymatini qo’yib, ordinata bo’yicha shunga



to’g’ri kelgan ishgalanish kuchini qo’ysak, mn egri chizigni hosil gilamiz; bu egri chiziq
tolalarning hozirgi paytdagi holatini-ishgalanish yuzini xarakterlaydi.
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Cho’zish asbobida hosil bo’lgan ishgalanish
kuchi yuzining kuchlanishi

Bu ta‘sir yuzasining maksimal kuchlanishi valik bilan tsilindir markazidan o’tgan o’qda
yotadi va uning ikki tomonidan kamaya boradi. Tolalar yaxshi siqgilib turishi uchun bosim to’g’ri
hisoblanishi va ishqgalanishi kuchlarining ta‘sir etish yuzasi stabil bo’lishi kerak shundagina
cho’zilish jarayoni ham stabil bo’ladi.

Cho’zish kuchi

Cho’zish asbobida mahsulot cho’zilayotganda u cho’zilishga garshilik ko’rsatadi: bu
garshilikni yengib, mahsulotni cho’zish uchun unga qo’shimcha kuch sarflash kerak. Ana shu
go’shimcha kuch cho’zish kuchi deb ataladi. Cho’zish kuchini aniglash yuzasidan olib borilgan
ilmiy tadqiqot ishlari natijasida cho’zish kuchi cho’zish asbobining cho’zish quvvatiga va boshqga
faktorlarga bog’liq ekanligi, uning o’zgarish gonunlari o’rganilgan. Cho’zish kuchi, asosan,
quyidagi faktorlarga bog’liq ekan.

1. Cho’zuvchi juftlar o’rtasidagi razvodka katta bo’lsa, cho’zish kuchi ortadi.



2. Ustki valiklarga tushadigan bosim ortsa, cho’zish kuchi ham ortadi, chunki bizga
ma‘lumki, nagruzka ortsa, ishqgalanish yuzining kuchi va kuchlanishi ham kattalashadi.
Tolalar gancha uzun bo’lsa, cho’zish kuchi ham shuncha ortadi.

Mahsulotning yo’g’onligi ortsa, cho’zish kuchi ortadi.

Tolalarning uchlari to’g’rilanganligi cho’zish kuchiga katta ta‘sir giladi. Masalan, tolalar
ganchalik yaxshi to’g’rilangan bo’lsa, cho’zish kuchi shunchalik kichik bo’ladi.

6. Ma‘lumki, tarash mashinasidan olingan piltada tolalar 50% chamasida to’g’rilangan
bo’lib, ular piltada old va orga uchlari bilan uzunasiga yotadi. Shuning uchun pilta
mashinasida piltaning orga va old uchlari almashtirib ishlansa, yaxshi natija beradi.

7. Ish organlarining tezligi oshirilsa, cho’zish kuchi ham oshadi. Masalan, old tsilindirning
aylana tezligi 0,02 sm|sek dan 1,5 smj|sek (0,15-11,5 ayl|min)gacha oshirilsa, cho’zish
kuchi 20% oshadi.

8. Tolalarning ingichkaligi ham cho’zish kuchiga ta‘sir etadi. Tolalar ganchalik ingichka
bo’lsa, mahsulotning kundalang kesimida tolalar shunchalik ko’p va ularning ishgalanish
kuchlari yig’indisi ham shunchalik katta bo’ladi.

9. Ma‘lumki tolalarning ko’rinishi, xossalari (uzunligi, yo’g’onligi, pishigligi, yopishgogligi
va hokazo) har xil. Shuning uchun ishgalanish koeffitsenti ham har xil bo’ladi. Bularning
hammasi cho’zish kuchiga katta ta“sir giladi.

Cho’zish kuchining harakteri nimaga garab o’zgarishini aniq bilgan holda cho’zish
asboblarining parametrlarini to’g’ri tanlash mumkin. Cho’zish asbobining parametrlari gancha
optimal bo’lsa, cho’zish jarayoni shuncha normal bo’ladi.

Qo’shish jarayoni
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Qo’shish jarayonida bir nechta piltaning qo’shilishi natijasida mahsulotning notekisligi
kamayadi va tekislanadi, chunki piltalarning yo’g’onrog joylari ingichkaroq joylariga,
ingichkaroq joylari yo’g’onroq joylariga to’g’ri keladi. Bordiyu bir piltaning ingichkaroq joylari
ikkinchi piltaning ingichkaroqg joylariga yoki, aksincha, yo’g’onroq joylari ikkinchi piltaning
yo’g’onroq joylariga to’g’ri kelib qolsa ham olinayotgan piltaning tekisligi uncha
yomonlashmaydi, lekin bunday hol kamdan-kam uchraydi. Bundan tashqari, piltalar qgo’shilib
cho’zilayotganda tolalarning uchlari qo’shimcha ravishda to’g’rilanadi.

Qo’shiladigan piltalarning soni ganchalik ko’p bo’lsa, shunchalik tekis mahsulot olinadi,
ammo qo’shilish soning ham chegarasi bo’lishi kerak. Bordiyu qo’shilish soni juda katta bo’lib
ketsa, mahsulot notekis chigishi ham mumkin, shuning uchun qo’shilish soni optimal bo’lishi
kerak. Tajribalar shuni ko’rsatadiki, qo’shilish soni noto’g’ri olinsa, masalan, juda katta bo’lsa,
mahsulot yo’g’onlashadi, uni ma‘lum ingichkalikka keltirish uchun cho’zish asbobida gaytadan
cho’zish kerak bo’ladi. Ma‘lumki har bir cho’zish asbobidan o’tishda mahsulotda go’shimcha
notekislik hosil bo’ladi, shuning uchun go’shilish sonini nazariy jihatdan to’g’ri tanlash juda
muhim.

Agar qo’shilayotgan piltalarning o’rtacha chizigli zichligi bir xil, lekin bitta piltaning
yo’g’on-ingichkaligi ikkinchi piltaning yo’g’on-ingichkaligiga bog’lig bo’lmasa, go’shish
jarayoni nazariyasiga asosan notekislik qo’shishlar sonining kvadrat ildiziga proportsional
ravishda kamayadi, ya“ni
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bu yerda: S;-mahsulotning go’shilmasdan oldingi notekisligi,%; S,-
mahsulotning qo’shilgandan keyingi notekisligi,%; d-go’shishlar soni.



Qo’shish jarayonining kamchiligi ham bor; bir necha piltaning go’shilishi natijasida
olinadigon mahsulot (pilta) yo’g’onlashadi va uni yana cho’zish kerak bo’ladi, cho’zish paytida
pilta yana notekislashadi, shuning uchun piltalarni qo’shib cho’zish tavsiya gilinadi.

Agar notekisligi nolga teng va kundalang kesimida fagat bitta tola bo’lgan elementar
mahsulotni ye marta cho’zsak, u vagitda uning cho’zilishdan keyingi notekisligi kuyidagiga teng
bo’ladi:

C =100VE -1
Agar notekisligi S bo’lgan mahsulotni p marta go’shib, ye=paxta marta cho’zsak, bunday
mahsulot ko’ndalang kesimidagi tolalar soni uzgarmaydi, ammo elementar mahsulotning
notekisligini quyidagi formuladan aniglash lozim

100JE—-1 100JE -1 1
= = ~100,[1-=
Jd JE E

Shunday qilib, yugorida keltirilgan formulaga asosan qo’shilishlar soni ikkiga teng
bo’lgan elementar mahsulotni ikki marta cho’zsak, uning notekisligi

C, =1oo‘/1—% =71%

go’shilishlar soni turtta bulgan elementar mahsulotni to’rt marta cho’zsak, uning notekisligi

C

C, =100 —% = 81%

va qo’shilishlar soni sakkista bulgan elementar mahsulotni sakkiz marta cho’zsak, uning
notekisligi

o

C, =100,/1--=93%

oo

bo’ladi va hokazo.

Keltirilgan bu hisob shuni ko’rsatadiki, go’shilishlar soni ortgan sari elementar
mahsulotning notekisligi ortar ekan.

Agar tolali material yaxshi aralashgan, tolalarning uchlari yaxshi to’g’rilangan va ular
paralellangan bulsa, u vaqtda piltalarning go’shilishi sonini kamaytirish mumkin.

Agar tolali material yaxshi aralashmagan va pilta notekis bo’lsa, bu vagtda go’shish
prtsessi juda foydali bo’ladi. Mashinaga berilayotgan mahsulotning notekisligini Sp, cho’zish
jarayonida hosil bo’lgan notekislikni Scp, mashinadan ingichkalanib chiggan piltaning
notekisligini S; va mahsulotning qo’shilishlar sonini M orqali ifodalab, qo’shilish jarayonining
ta‘sirini kuramiz.

Masalan, notekisligi Sp ga teng bo’lgan pilta cho’zilishdan keyin m marta kushilayotgan
bo’lsa, u vagitda cho’zishdan keyingi har bir piltaning notekisligi



C,=+/C2+C2

ga teng bo’ladi, lekin hamma piltalarni bitta gilib go’shgandan keyin quyidagi notekislikni
olamiz

c_ JCi+C2

1 \/a
bu yerda: Scy-cho’zish jarayonida hosil bo’lgan notekislik.

Bu formuladan ko’rinib turibtiki, mashinaga berilayotgan juda notekis mahsulot-piltaning
notekisligi go’shish va cho’zish jarayonida kamayadi. Agar berilayotgan piltaning notekisligi
unga katta bo’lmasa, u vaqtda qo’shish jarayonining samarasi ham uncha yugori bo’Imaydi.
Cho’zish jarayonida mahsulot notekis bo’lib chigadi. Agar S;=So deb faraz gilsak, u vaqtda

c: ¢
Cg- — 0 + it
d d
bo’ladi, bundan
C, = Sy
d-1
Demak, kirayotganmahsulotnotekisligiSo

ningmanashugiymatidacho’zishjarayonidanotekisliko’zgarmaydi. Agar mashinaga berilayotgan
piltaning notekisligi go’shilgandan so’ng olinadigan pilta notekisligidan katta bo’lsa.

Qo’shish va cho’zish jarayonlari orasidagi bog’liglik.

Tajribalar shuni ko’rsatdiki, qo’shish jarayoni cho’zish jarayonidan oldin yoki keyin
o’tkazilsa, har xil natija olinar ekan. masalan, go’shish jarayoni cho’zish jarayonidan oldin
o’tkazilsa, kirayotgan piltaning notekisligi go’shishlar sonining kvadrat ildiziga proportsional
ravishda kamayadi. Geometrik qo’shish qoidasiga asosan bu kamaygan notekislikka cho’zish
jarayonida hosil bo’lgan notekislik go’shiladi. Agar qo’shish jarayonni cho’zish jarayonidan
keyin o’tkazilsa, kirayotgan piltaning notekisligi ham cho’zish jarayonida hosil bo’lgan notekis
go’shishlar sonining kvadrat ildiziga proporsional ravishda kamayadi. Demak, mahsulot sifatli
bo’lishi va notekislik kamayishi uchun qo’shish jarayoni cho’zish jarayonidan keyin o’tkazilsa,
katta samara olinadi. Shuning uchun ip yigirishda mana shu usul tavsiya gilinadi.



