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КИРИШ (фалсафа доктори (PhD) диссертацияси аннотацияси) 
 

Диссертация мавзусининг долзарблиги ва зарурати. Жаҳонда 

тўқимачилик ва енгил саноат маҳсулотлари ассортиментининг турлари 

кенгайиб, етакчи ўринлардан бирини эгалламоқда. Жаҳон бозорида йигирилган 

ипдан тайёрланган буюмларга рақобатнинг юқори даражадалиги, замонавий 

такомиллашган технологиялар, йигирилган иплардан олинадиган маҳсулот 

турларининг сифати ва миқдор жиҳатидан тез ўзгартириш имконини берадиган 

ускуналарни амалиётга жорий этишни тақозо этади. Ривожланган чет эл 

мамлакатларида, АҚШ, Япония, Германия, Италия, Хитой каби давлатларда 

сифати ва физик-механик хоссалари юқори бўлган йигирилган ип ишлаб 

чиқаришда сезиларли ютуқларга эришилган бўлиб, уларда тўқимачилик 

саноати ишлаб чиқариш самарадорлигини ошириш ва маҳсулот 

рақобатбардошлигини таъминлаш учун технологик жараёнларни бошқариш 

усулларини такомиллаштиришга алоҳида эътибор қаратилмоқда. 

Жаҳонда йигирилган ип ишлаб чиқаришда юқори самарадорликка 

эришиш, замонавий такомиллашган технологик машиналарнинг янги илмий-

техникавий ечимларини ишлаб чиқишга йўналтирилган илмий-тадқиқот 

ишлари олиб борилмоқда. Ушбу йўналишда, жумладан ип олиш 

технологиясини такомиллаштириш ва ихчамлаштириш бўйича тадқиқотлар 

устивор ҳисобланмоқда. Бу борада ип йигиришнинг технологик жараёнларида 

юқори самарадорликни таъминлайдиган янги усулларини яратиш, пахтани 

дастлабки ишлашда тойлаш ва ип йигиришда титиш жараёнларини қисқартиши 

асосида “тойланмаган толалардан уйғунлашган ип йигириш технологияси” ни 

яратиш ҳамда унинг технологик тизим регламенти ишлаб чиқишга алоҳида 

эътибор берилмоқда. 

Республикада йигирилган ип ишлаб чиқариш учун замонавий, серунум 

техника ва технологияни ишлаб чиқаришга жорий этишга тобора кўпроқ 

эътибор берилмоқда. Йигирилган ип тайёрлашда технологик жараёнларнинг 

самарадорлигини оширадиган юқори самарадор техника ва технологияларни 

ишлаб чиқиш юзасидан кенг қамровли чора-тадбирлар амалга оширилиб, 

муайян натижаларга эришилмоқда. 2022-2026 йилларга мўлжалланган янги 

Ўзбекистоннинг тараққиёт стратегиясида, жумладан, «Миллий иқтисодиёт 

барқарорлигини таъминлаш ва ялпи ички маҳсулотда саноат улишини 

оширишга қаратилган саноат сиёсатини давом эттириб, саноат маҳсулотларини 

ишлаб чиқариш ҳажмини 1,4 бараварга ошириш...» каби муҳим вазифалар 

белгилаб берилган. Ушбу вазифаларни амалга оширишда, жумладан, 

йигирилган иплардан олинадиган матоларнинг сифатини ошириш, уларни 

қайта ишлашда узилишлар сонини камайтириш, истеъмол хусусиятлари 

яхшиланган янги ассортиментларини ишлаб чиқиш муҳим аҳамият касб 

этмоқда. 

Ўзбекистон Республикаси Президентининг 2020 йил 5 майдаги  

ПФ-5989-сонли «Тўқимачилик ва тикув-трикотаж саноатини қўллаб-

қувватлашга доир кечиктириб бўлмайдиган чора-тадбирлар тўғрисида» ги 

Фармони, 2021 йил 16-ноябрдаги ПФ-14-сонли «Пахта-тўқимачилик 
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кластерлари фаолиятини тартибга солиш чора-тадбирлари тўғрисида» ги  

Фармони,  2022 йил 21-январдаги ПФ-53-сонли «Тўқимачилик ва тикув-

трикотаж корхоналарида чуқур қайта ишлаш ва юқори қўшилган қийматли 

тайёр маҳсулотлар ишлаб чиқаришни ҳамда уларнинг экспортини 

рағбатлантириш чора-тадбирлари тўғрисида» ги Фармони, 2019 йил                          

12 февралдаги ПҚ-4186-сонли “Тўқимачилик ва тикув-трикотаж саноатини 

ислоҳ қилишни янада чуқурлаштириш ва унинг экспорт салоҳиятини 

кенгайтириш чора-тадбирлари тўғрисида” ги Қарори, ҳамда мазкур фаолиятга 

тегишли бошқа меъёрий-ҳуқуқий ҳужжатларда белгиланган вазифаларни 

амалга оширишга ушбу диссертация тадқиқоти муайян даражада хизмат 

қилади. 

Тадқиқотнинг республика фан ва технологиялар ривожланишининг 

устувор йўналишларига боғлиқлиги. Мазкур тадқиқот республика фан ва 

технологиялари ривожланишининг II. «Энергетика, энергия ресурстежам-

корлик» устувор йўналиши доирасида бажарилган. 

Муаммони ўрганилганлик даражаси. Мазкур диссертация ишида 

пахтани дастлабки ишлаш жараёнларида, масалан чигитли пахтани сақлашда, 

ғарамни бузиб узатишда, тозалашда, ажратилган толаларни тойлашдаги салбий 

омиллар ва уларнинг йигирилган ип сифатига таъсирини аниқлашга оид 

тадқиқот ишлари ўрганилган. Пахтани дастлабки ишлаш ва йигириш 

жараёнларининг маҳсулот сифатига таъсирини ўрганган олимларимиздан 

Ходжинова М.А., Парпиев А.П., Сабиров И.К., Мардонов Б.М., Гуляев Р.А., 

Матмусаев У.М., Покрас В.М.,  Ғафуров Қ.Ғ., Жуманиязов Қ., Матисмаилов 

С.Л., Пирматов А.П., Файзуллаев Ш.Р., Очилов Т.А., Мухтаров Ж.Р. ва 

хорижий олимлардан    Ричард Л., Пэрик К.Р., Курбонов Б.Д., Севостянов А.Г., 

Артёмов В.Г., Лунькова С.В. ва бошқалар томонидан ўтказилган. 

Адабиётлар таҳлили бўйича, пахтани дастлабки ишлаш ва ип йигириш 

жараёнларини такомиллаштириш мақсадида тадқиқот ишлари ўрганилганда, 

пахтани дастлабки ишлашда толани тойламасдан бевосита йигириш 

фабрикасининг тозалаш тизимига узатиш усули бўйича тадқиқотлар етарлича 

ўтказилмаган. Ушбу масалаларни ўрганиш ҳозирги куннинг долзарб 

муаммоларидан бири бўлиб, ушбу диссертация мавзусини танлашга асос бўлди. 

Диссертация тадқиқотининг диссертация бажарилган олий таълим 

муассасасини илмий-тадқиқот ишлари режалари билан боғлиқлиги. 

Диссертация тадқиқоти Тошкент тўқимачилик ва енгил саноат институт 

иилмий ишлар режасининг ИЛ-1146/22 - «Пахта-тўқимачилик кластерларида 

пахтага дастлабки ишлов беришда толаларни тойлаш ва титиш жараёнларини 

қисқартириш асосида чигитли пахтадан узликсиз ип йигириш технологиясини 

яратиш»  мавзусидаги  амалий лойиҳаси доирасида бажарилган. 
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Тадқиқотнинг мақсади пахта-тўқимачилик кластерларида тойланмаган 

толалардан ип йигириш тизимининг технологик параметрларини ишлаб 

чиқишдан иборат. 

Тадқиқотнинг вазифалари:  

тола хоссаларига тозалаш барабани тезлиги  ва гарнитуралари таъсирини 

аниқлаш бўйича назарий ва амалий тажрибалар ўтказиш; 

тойланмаган толалардан ип йигириш учун тозалаш машинаси технологик 

параметрларини асослаш; 

пахтани дастлабки ишлашда ва йигиришда тойлаш ҳамда титиш  

ўтимларни қисқартириш бўйича технологик регламент ишлаб чиқиш; 

тойланмаган толалардан ип йигириш тизимида чиқиндилар миқдорини 

камайтириш имкониятларини ўрганиш; 

тойланмаган толалардан ип йигириш технологик тизимини  амалиётга 

жорий этишнинг иқтисодий самарадорлигини ҳисоблаш. 

Тадқиқотнинг объекти сифатида чигитли пахта, пахта толаси, таралган 

ва пилталанган пилта, пилик, ип маҳсулотлар олинган.  

Тадқиқотнинг предмети пахта толаси механик шикастланиши, толанинг 

тозаланиш даражаси, толанинг хомаки маҳсулот таркибида бир текис 

тақсимланиши, толаларнинг аралашиш самарадорлиги ва ип сифат 

кўрсаткичларини тадқиқ қилишнинг воситалари ташкил этади. 

Тадқиқотнинг усуллари. Тадқиқот жараёнида пахта толаси сифатини 

баҳолашда HVI, махсус усуллар, ипнинг сифат кўрсаткичлари Uster Statictics 

2018 мезонлари асосида қиёсий баҳолаш усули, назарий ва амалий механика, 

математик статистика ва ҳисоблаш математикаси усулларидан фойдаланилган. 

Тадқиқотнинг илмий янгилиги қуйидагилардан иборат: 

пахтани дастлабки ишлашда тойлаш ва ип йигиришда титиш 

жараёнларини қисқартириш асосида “тойланмаган толалардан уйғунлашган 

тизимда ип йигириш технологияси” ишлаб чиқилган; 

Cleаnomаt тизимидаги  тола тозалаш машинасида арра тиш олд қиррасида 

толаларнинг ҳаракат тенгламаси олинган ва тойланмаган толаларнинг 

тойланган толаларга нисбатан арра тишлардан тезроқ ажралиши назарий 

динамик модел асосида аниқланган; 

тойланган ва тойланмаган толаларни тозалашда титилмаган толалар 

тутамчаларининг сони, ҳар бир тутамча ҳажми ва массаси ўрганилиб, 

тойланмаган толалар учун тозалаш машинасининг технологик параметрлари 

асосланган; 

тойланмаган толалардан уйғунлашган ип йигириш тизимининг технологик 

параметрлари асосланган ва ҳалқали усулда Ne 32/1 ипни йигиришнинг  

технологик режими ишлаб чиқилган. 

Тадқиқотнинг амалий натижалари қуйидагилардан иборат:  

пахта толаларнинг  илашиш кучи камлиги сабабли бўлакча ҳолида эмас 

алоҳида тола ҳолатида аралаштириш имконияти яратилиб, ип йигиришнинг 

уйғунлашган технологик тизими ишлаб чиқилган;  

йигириш корхонасида тола ва ип сифатига салбий таъсир этувчи омиллар 

ўрганилган ҳолда пахтани дастлабки ишлашда ва йигиришда тойлаш ва титиш  
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ўтимларининг қисқартириш бўйича рационал технологик параметрлар ишлаб 

чиқилган;  

чигитли пахтадан  ажратилган толани тойламасдан бевосита йигириш 

жараёнига узлуксиз транспортировкалаш тизими ишлаб чиқилган.  

Тадқиқот натижаларининг ишончлилиги. Тадқиқот натижаларининг 

ишончлилиги, тадқиқотларнинг натижаларини солиштириш, баҳолаш 

мезонларига кўра уларнинг мос келиши, ўтказилган тадқиқотларнинг ижобий 

натижалари ва улар халқаро Uster Statictics 2018 баҳолаш мезонлари бўйича 

ҳисоблаш тажрибалари таҳлили ва моделлаштириш натижаларининг 

тажрибавий маълумотлари билан таққослашга асосланади. 

Тадқиқот натижаларининг илмий ва амалий аҳамияти.  

Тадқиқот натижаларининг илмий аҳамияти назарий ва экспериментал 

тадқиқотлар натижасида пахта толасини тойлаш ва йигиришда титиш 

жараёнларини қисқартириш бўйича тавсиялар ишлаб чиқилиб, толаларнинг 

табиий хоссаларининг сақланишига, толали чиқиндиларнинг камайишига ва  

хомаки маҳсулотлар сифатини яхшиланишига эришилганлиги билан 

изоҳланади.  

Тадқиқотнинг амалий аҳамияти тойланмаган толалардан уйғунлашган 

ип йигириш технологиясида тозалаш-тараш жараёнларида толали чиқиндилар 

миқдори камайиши, йигирилган ип чиқиш миқдорининг ошганлиги ва сифати 

яхшиланганлиги билан изоҳланади. 

Тадқиқот натижаларининг жорий қилиниши. Пахтани дастлабки 

ишлашда тойлаш, йигиришда титиш  ўтимларни қисқартириш асосида 

тойланмаган толалардан уйғунлашган тизимда ип йигириш технологиясида 

ишлаб чиқариш шароитида ўтказилган тажриба натижалари асосида: 

тойланмаган толалардан уйғунлашган тизимда ип йигириш технологияси 

учун Ўзбекистон Республикаси Адлия вазирлиги ҳузуридаги интеллектуал 

мулк агентлигининг фойдали моделга патенти (FAP 02065, “Чигитли пахтадан 

ип йигиришнинг поток линияси” 2022 й) олинган. Натижада олинадиган 

ипнинг узиш кучини оширишга имконият яратилган; 

тойланмаган толалардан уйғунлашган тизимда ип йигириш технологияси   

“Bo`ston Mega Tekstil”  МЧЖ ва “Real Tex Tashkent” МЧЖ корхоналарида  

жорий этилган («Ўзтўқимачиликсаноат» уюшмасининг 2023 йил  9 январдаги                

03/25-53-сонли маълумотномаси). Натижада тажриба варианти ипи корхона 

варианти ипидан узиш кучи (Rkm) кўрсаткичи бўйича 10,88 % га пишиқ 

эканлиги аниқланган, тайёр мақсулотнинг чиқиш миқдори меъёр буйича 

корхона вариантида 86,89%  бўлиб, тажриба вариантида 88,03%  ни ташкил 

этилган, яъни ип чиқиши 1,14% га ошишига эришилган. 

Тадқиқот натижаларининг апробацияси. Мазкур тадқиқот натижалари 

жами 7 та, жумладан 4 та халқаро ва 3 та республика илмий-амалий 

анжуманларида муҳокамадан ўтказилган. 

Тадқиқот натижаларининг эълон қилинганлиги. Диссертация мавзуси 

бўйича жами 15 та илмий иш чоп этилган, шулардан, Ўзбекистон Республикаси 

Олий аттестация комиссиясининг диссертациялар асосий илмий натижаларини 

чоп этиш тавсия этилган илмий нашрларда 7 та мақола, жумладан 3 таси 
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республика ва 4 таси хорижий журналларда нашр этилган ҳамда Ўзбекистон 

Республикасининг 1 та патенти олинган. 

Диссертациянинг тузилиши ва ҳажми. Диссертация таркиби кириш, 

тўртта боб, хулоса, фойдаланилган адабиётлар рўйхати ва иловалардан иборат. 

Диссертациянинг ҳажми 119 бетни ташкил этади. 

 

ДИССЕРТАЦИЯНИНГ АСОСИЙ МАЗМУНИ 

Кириш қисмида диссертация мавзусининг долзарблиги ва зарурати акс 

эттирилган, тадқиқотнинг мақсад ва вазифалари, шунингдек, объекти ва 

предмети тавсифланган, тадқиқот ишининг республика фан ва технологиялари 

ривожланишнинг устувор йўналишларига мослиги кўрсатилган, тадқиқотнинг 

илмий янгиликлари ва амалий натижалари баён этилган, олинган 

натижаларнинг илмий ва амалий аҳамияти очиб берилган, тадқиқот 

натижаларини амалиётга жорий қилиш, нашр этилган ишлар ва диссертация 

тузилиши бўйича маълумотлар келтирилган. 

Диссертациянинг “Тўқимачилик саноатининг ҳолати ва 

истиқболлари” деб номланган биринчи бобида тўқимачилик саноати 

тараққиёти ва рақобатбардош маҳсулотлар ишлаб чиқариш имкониятлари 

ўрганилган. Кластерларни шакллантиришдан мақсад – шаҳар, туман ва вилоят 

ичида жойлашган бир хил соҳа корхоналарини ва улар билан ягона технологик 

занжирда уйғунлаштириш – инновацион ишлаб чиқаришни ташкил этиш 

асосида рақобатбардош маҳсулотлар яратишга йўналтирилган  илмий тадқиқот 

ишлари таҳлил қилинган. 

Пахта-тўқимачилик кластерида пахта хомашёсини етиштиришда, пахтани 

дастлабки ишлашда, пахта толасидан йигирилган ип тайёрлашда, газлама ва 

тайёр маҳсулотлар ишлаб чиқаришда харажатларини камайтирадиган ҳамда 

якуний маҳсулотнинг рақобатбардошлигини оширадиган умумлашган тизим 

яратиш имкониятлари таҳлил қилинган. 

Толани тойлаш ва титиш жараёнларида ишчи органларнинг такрорий 

таъсири толаларнинг механик шикастланишига олиб келиши, яъни уларнинг 

табиий хоссалари ёмонлашиши, шикастланишини олдини олиш учун ишчи 

органларнинг тезлиги, ўлчамлари ва шаклини тўғри танлаш  каби 

масалаларнинг ечимини топишда олиб борилган тадқиқот ишлари таҳлил 

қилинган. Адабиётлар таҳлили бўйича пахтани дастлабки ишлашда толани 

тойламасдан бевосита йигириш фабрикасининг тозалаш тизимига узатиш усули 

бўйича тажрибалар деярли ўтказилмаганлиги аниқланди. 

 Мазкур вазифани ҳал қилишда пахтани дастлабки ишлашда тойлаш, 

йигиришда титиш  ўтимларини қисқартириш асосида ип йигиришнинг 

уйғунлашган технологиясининг имкониятларини назарий ва амалий 

тажрибалар натижасида асослаш ҳамда технологик тизим регламентини ишлаб 

чиқиш талаб қилинади.  

Технологик жараёнларда пахта толасига таъсир қиладиган зарбалар 

таъсирини камайтириш сифатли тола, хомаки маҳсулот ва тайёр маҳсулот 
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тайёрлаш имконига эга технологик тизимни пахта-тўқимачилик кластерларида 

жорий қилиш бўйича тавсиялар берилган. 

Диссертациянинг “Пахта толасини тозалашнинг назарий тажрибавий 

тадқиқотлари” деб номланган иккинчи бобида тозалаш жараёнида турли 

геометрик ўлчамдаги арра тишли гарнитураларда, тозалаш барабаннинг 

айланиш частоталарида ва ташқи кучларнинг таъсирида толаларнинг ҳаракат 

траекторияси динамик модел асосида таҳлил қилинган.  

Тозалаш жараёнига таъсир этувчи кучларни аниқлашда тола 

бўлакчаларнинг тиш олд қирраси бўйлаб ҳаракатни аниқлаш учун маркази  

О нуқтада бўлган М  массали тола ҳаракати таҳлил қилинди. 

Фараз қилиниб  МN  тиш юзасида  t = 0  вақтдаги толали бўлакчалар  

МNК   тиш юзасидаги ҳолати. Бу ҳолда  декарт координаталар системаси 

киритилади. У ҳолда учбурчак МNК  дан 0М  массали толали бўлакчаларни 

кординаталар системасида 1-расмда келтирилгандек 

 

 
 

 1-расм. Толали бўлакчаларнинг 

арра тиш олд   қиррасидаги 

ҳаракати 

2-расм. lQ  умумлашган кучлар 

 

 

Бу ерда,   RМOКO  , LN O , lMN  , 0КОМ  ,  ONM ,    

 1-расмдан толали бўлакчаларнинг ҳаракат траектория тенгламасидан 

қуйидаги тенглик ҳосил қилинади. 

 

)sin()sin(

)cos()cos(

010

010









lRy

lRx
                                                 (1) 

0  бурчак арра тишининг қиялик бурчагига боғлиқ ҳолда олинади: 

t  100

 
Шундай қилиб толали бўлакчаларни ҳаракати M0(X,Y) бўйича 

аниқланади. 
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)sin()sin(

)cos()cos(

10101

10101

tltRy

tltRx








                 (2) 

Тола бўлакчаларнинг тиш олд қиррасидаги умумий ҳаракат тенгламасини 

ҳосил қилиш учун Лагранжнинг II-тур тенгламасидан фойдаланиб, арра тишлар 

сонига ва тозалаш барабаннинг айланиш частотасига боғлиқлиги келтириб 

чиқарилади. 

lQ
l

T

l

T

dt

d










)(


                                                      (3) 

 

Умумлашган координаталар сифатида гарнитура арра тишининг 

узунлигини l деб қабул қилинади. 

Бу ерда,  T кинетик энергия, lQ –умумлашган куч,  m – тола 

бўлакчаларининг умумий массаси. Кинетик энергиясини кўйидаги формула 

ёрдамида аниқланади. 

            )(
2

2

1

2

1 yx
m

Т                                      (4) 

 

Арра тиш олд  қиррасида ҳаракатланаётган тола бўлакчаларига таъсир 

қилувчи ташқи кучлар 2-расмда келтирилган. Тола бўлакчаларига таъсир 

қилувчи ташқи кучлар умумлашган куч сифатида lQ -деб қабул қилиниб,  

MN кесмадаги проекциялари йиғиндиси аниқланади (2-расм). 

Тола бўлакчаларига таъсир қилувчи  ташқи кучлар kF  – кориолис кучи, 

кмF . марказдан  қочма куч, ишF ишқаланиш кучи, N нормал босим кучи 

NflmFFF ишкмк  2

..  унинг йўналиши ON  кесмага перпендикуляр 

бўлади. 

 0cos2   lmFk
  

бу ерда,  тола бўлакчаларининг кўчирма бурчак тезлиги, l нисбий 

тезлиги.  

Ушбу боғланишлардан lQ  умумлашган кучлар учун  

 00 cos2sin   flmgmQl
  

бу ерда,  f- тола бўлакчалари  билан тиш орасидаги ишқаланиш коэффициенти. 

 Тола бўлакчаларининг 𝑇 кинетик энергиясидан ii lваl  ўзгарувчилар 

бўйича мураккаб функцияни дифференциялаш қоидасига кўра хусусий 

ҳосилалари олинади. 

Барча аниқланган ўзгармас қийматлар умумий тенгламага қўйилиб, 

толаларнинг тиш олд   қиррасидаги ҳаракат тенгламасининг умумий ечими 

аниқланади. 











cos
44

22

sin
)44(2

)44()22(2

224

0

2

0

224

0

224

00

2

21

211

12

221 21

























n

BAn

nn

BnBnAn
e

kk

ZkZ
e

kk

ZkZ
l

tktk

  (5) 
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Ушбу тенгламадан (5) турли хил зичликдаги (тойланмаган ва тойланган) 

толали қатламнинг тиш олд  қиррасидаги ҳаракатининг тишлар сонига, тозалаш 

барабаннинг айланиш частотаси ва  ташқи кучларга боғлиқлик тенгламаси 

келтириб чиқарилди. Бу тенгламадан тола қатламининг тозалаш зонасида бир 

текис титиб тозалаш мақсадида тавсия қилинаётган параметрларнинг рационал 

қийматларини аниқлашда тозалаш  барабаннинг айланиш частотасини 
1

1 900  минn ; 1

2 1100  минn ; 1

3 1300  минn  ва тишлар сони 81 N ; 122 N ; 

163 N  қийматларида  тола бўлакчаларнинг ҳаракатининг ўзгариши графикларда 

таҳлил қилинди (3÷6 расмлар).  

 

 
3-расм. Тиш олд сирт узунлиги ммl 3  ва тозалаш барабаннинг айланиш 

частоталари 1

1 900  минn ; 1

2 1100  минn ; 1

3 1300  минn  да  тойланмаган 

толаларнинг ҳаракат графиги   

 

 
4-расм. Тиш олд сирт узунлиги ммl 5.2  ва ва тозалаш барабаннинг 

айланиш частоталари 1

1 900  минn ; 1

2 1100  минn ; 1

3 1300  минn  да  тойланмаган  

толаларнинг ҳаракат графиги 

 
5-расм. Тиш олд сирт узунлиги ммl 3  ва тозалаш барабаннинг айланиш 

частоталари
1

1 900  минn ;
1

2 1100  минn ; 1

3 1300  минn  да турли хил зичликдаги 

толаларнинг ҳаракат графиги  (1-2-3-тойланган тола, 1′-2′-3′-тойланмаган тола) 
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6-расм. Тиш олд сирт узунлиги ммl 3  ва тишлар сони 81 N ; 122 N ; 163 N  

бўлганда турли хил зичликдаги толаларнинг ҳаракат графиги  (1-2-3-тойланган 

тола, 1′-2′-3′-тойланмаган тола) 

 

Шундай қилиб, графикларда ҳар хил зичликдаги толали қатламларда 

турли геометрик ўлчамдаги арра тишли гарнитуралар ва тозалаш барабаннинг 

айланишлар частоталари тозалаш жараёнида ташқи кучларнинг таъсирида 

толаларнинг ҳаракат траекторияси динамик модел асосида таҳлил қилинди. 

Толали бўлакчаларга таъсир этувчи ташқи кучлар мавжуд бўлганда тозалаш 

жараёнининг технологик параметрлари тойланмаган тола бўлакчалари учун 

барабан айланишлар частоталари 1

1 900  минn ; 1

2 1100  минn  ва гарнитура 

тишлари 81 N  сонида, тола бўлакчаларнинг тиш олд   қиррасидаги ҳаракати 

қисқа масофани босиб ўтиши ва арра тишлардан осон ажралиши  назарий 

ҳисоб-китоблар асосида аниқланди. Тойланмаган толаларни тозалашда тозалаш 

машинасининг ишчи орган параметрларини тўғри танлаш натижасида, 

толаларнинг табиий хоссалари максимал даражада сақланишига эришиш 

мумкинлиги тадқиқ этилди. 

Диссертациянинг “Пахта-тўқимачилик кластерларида тола 

хоссаларига таъсир этувчи омиллар тадқиқоти” деб номланган учинчи боби 

тадқиқотни ўтказиш методикаси, технологик жараёнларда тола ва хомаки 

маҳсулотларнинг хосса кўрсаткичларининг ўзгаришини қиёсий ўрганиш 

ишлари амалга оширилган. “Пахта толасини тозалаш стенди” да тажрибавий 

тадқиқотлар ва толаларни тозалашда технологик машина параметрларини 

оптималлаш учун синов тажрибаларини ўтказишга бағишланади. 

 Жинлаш, тозалаш ва тойлаш ўтимларида тола хоссаларининг 

ўзгаришини тадқиқ этиш мақсадида тажрибаларни “Midasiatex Cluster” МЧЖ 

таркибига кирувчи пахта тозалаш корхонасида «Султон» селекциясига мансуб 

биринчи нав пахтадан ДП-130 аррали жинлаш машинасида ажратилган 

толалардан ўтимлар кетма-кетлигида намуналар олинди. Пахта толаларнинг 

сифат кўрсаткичлари Uster® HVI 1000   тизимида аниқланди (7-расм).   
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7-расм. Жинлаш, тозалаш ва тойлаш жараёнларидаги пахта 

толасининг кўрсаткичлари 
 

7-расмда келтирилган ўтимлардан олинган тола кўрсаткичлари таҳлил 

қилинганда пахтани дастлабки ишлаш жараёнлар кетма-кетлигида тола хосса 

кўрсаткичларида айрим салбий ўзгаришлар кузатилиши, масалан намлаш 

таъсирида толаларнинг сарғишлик даражаси 17,8 % га ошиб, калта толалар 

индекси (SFI) 30,6 % га кўпайиши, толанинг солиштирма узиш кучи (Str) эса 

19% га пасайганлиги аниқланган. 

Ип йигиришда титиш жараёнида тола хоссаларининг ўзгаришини тадқиқ 

этиш мақсадида “Boston Mega textile” МЧЖ корхонасининг  йигириш цехида  

«Султон» селекциясига мансуб  5-тип биринчи ва иккинчи нав пахта 

толаларидан тузилган аралашмани Blendomat BO-A 2300 маркали 

автотойтиткичда титиш жараёнидан ўтказиб, тола намуналари танлаб олинди. 

Пахта толаларнинг сифат кўрсаткичлари Uster® HVI 900   тизимида аниқланди 

(8-расм).   

8-расмда келтирилган титиш жараёнидан олинган тола кўрсаткичлари 

таҳлил қилинганда калта толалар индекси (SFI) 35,8 % га зарбалар таъсирида 

ошганлиги, шу сабабли толанинг узунлиги бўйича бир хиллик индекси (Unf) 

6,0 % га пасайган. Титиш жараёнида зарбалар таъсири натижасида толаларда 

зўриқиш ортиши натижасида толанинг пишиқлиги (Str) 8,7 % га камайганлиги 

аниқланган. 
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8-расм. Титиш жараёнидаги пахта толасининг кўрсаткичлари 

 

Тойланмаган ва тойланган толалардан тайёрланган таралган пилтанинг 

структураси ва хоссаларини ўрганиш мақсадида тажрибалар икки вариантда 

амалга оширилган. 

Тажриба вариантида 5-тип биринчи нав яхши синфига мансуб 

тойланмаган толалардан ТТЕСИ “Йигириш технологияси” кафедрасининг ўқув 

лабораториясида ўрнатилган «Truetzschler» (Германия) фирмасининг 

технологик тизимида чизиқий зичлиги 5,9 ктекс (Ne 0,100) таралган пилта 

тайёрланди. 

Корхона вариантида “Real Tex Tashkent” МЧЖ корхонасида  5-тип 

биринчи нав олий, яхши, ўрта синфли пахта толаларидан 80%; 4-тип иккинчи 

нав яхши, ўрта синфли пахта толаларидан 20%  сараланмадан амалдаги 

технологияда 5,9 ктекс (Ne 0,100) таралган пилта тайёрланди. 

Иккала вариант бўйича таралган пилтанинг непс кўрсаткичлари “Uster 

Afis RPO-2” тизимида  аниқланди (1-жадвал). 

1-жадвал 

Таралган пилтанинг непс кўрсаткичлари 
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Непслар 
Тажриба  45 581 40 557 12 746 

Корхона 111 686 78 583 33 927 

Фарқи, % +59 +15 +49 +4 +64 +19 
 

1-жадвал кўрсаткичлари шуни кўрсатдики, тажриба вариантидаги 

таралган пилтанинг корхонанинг таралган пилтасига нисбатан кўрсаткичлари 

таҳлил қилинганда умумий непслар сони (Total Nep Cnt) 59% га камайганини 
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(яхшиланганлиги); тугунаклар сони (SCNep Count) 64% га камайганлиги 

(яхшиланганлиги) кузатилди.  

Тажриба вариантида тайёрланган таралган пилтада кучли зичланмаган 

дискрет ҳолатдаги пахта толаси аралашмасига йигириш тизимида ишлов 

берилганда механик таъсирларнинг камлиги ҳисобига тозалаш, аралаштириш 

ва тараш жараёнлари самарали амалга оширилиб таралган пилта таркибида 

непсларнинг камайганлиги, яъни сифати яхшиланишига эришилган. 

Тойланган ва тойланмаган тола хоссаларига тозалаш барабани тезлиги  ва 

гарнитуралари таъсирини тадқиқ этиш мақсадида пахта толасини тозалаш 

стендини тайёрлаш режалаштирилди. Толани тозалаш стендини тайёрлашда 

Cleаnomаt тизимидаги  CVT-1 тозалаш машиналарининг ишлаш принциплари 

ва конструкциясидан фойдаланилди (9-расм). 

 

 
9-расм. Пахта толасини тозалаш стендининг конструктив схемаси  

1-таъминловчи столча; 2- таъминловчи цилиндр; 3- нуқсон ажратувчи пичоқ                

4-арра тишли барабан; 5-перфо сирт; 6-ажратувчи пичоқ; 7-вентилятор;              

8- тола бункери. 

 

Пахта толасини тозалаш стендининг технологик параметрлари  илғор 

корхоналарда амалда ишлатилаётган кўрсаткичлар асосида бир дюймдаги 

тишлар сони 8;12;16 талик қаттиқ гарнитураларда ва тозалаш барабаннинг          

900-1100-1300 мин-1  тезликларида турли хил зичликдаги (тойланмаган ва 

тойланган) толаларнинг тозалаш жараёнида тола хоссаларининг ўзгаришини 

таҳлил қилиш мақсадида тажрибалар режалаштирилди. 

“Пахта толасини тозалаш стенди” да шакллантирилган толали тарамдаги 

“титилмаган толалар  тутамчаси” миқдорини аниқлаш бўйича тажрибалар 

ностандарт методика асосида амалга оширилди. Синов тажрибалар учун 

«Султон»  селекциясига мансуб 5-тип тойланмаган ва тойланган пахта 

толаларидан намуналар тайёрланди. 

Ҳар бир вариант бўйича тола тозалаш стендида тозаланган намуналарда 

олинган толали масса таркибидаги титилмаган толалар  тутамчаси миқдори ва 

оғирлиги ўрганилди. Рақамли тавсифларни аниқлашнинг статистик усуллари 

ёрдамида синовлар сони 𝑛 = 100 та да аниқланди. Тажриба намуналари 

таркибидаги титилмаган толалар  тутамчаси массасининг катта ва кичик 

қиймати ва класслар орасидаги масофа аниқланди (10-расм). 
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тойланмаган тола 
 

тойланган тола 

 

10-расм. Тажриба намуналаридаги тола таркибидаги титилмаган 

толалар тутамчасининг массаси 

 

Шундай қилиб, тойланмаган толалар кучли зичланмаганлиги ва илашиш 

кучини камлиги ҳисобига тойланган толаларга нисбатан толали масса 

таркибидаги титилмаган толалар тутамчаси массаси кичик бўлиши тадқиқотлар 

натижасида исботланди. Толаларни тозалашдаги титилмаган толалар тутамчаси 

тойланмаган толаларда тойланган толаларга нисбатан массаси жиҳатдан кичик 

бўлиши кейинги тараш жараёнида алоҳида толаларга осон ажралиши ва 

таралган пилта таркибидаги нуқсонларнинг камайишига эришилиши амалда 

исботланди. 

“Пахта толасини тозалаш стенди” да ўтказилган синов тажриба 

натижаларини инобатга олиб, тозалаш машинаси технологик параметрларини 

оптималлашда тола хоссаларига таъсир этувчи омиллар қуйидагича танлаб 

олинди ва оптималлаш масаласини ечиш учун тўла омилли тажрибада ТОТ                

32 (9 та тажриба) ўтказилди (2-жадвал).  
 

2-жадвал 

Омилларнинг ўзгариш сатҳлари 

 

Омиллар Ўлчов 

бирлиги 

Ўзгариш сатҳлари Ўзгариш 

интервали Номи Кодлари -1 0 1 

Тозалаш барабан 

тезлиги 
𝑋1 мин-1 900 1100 1300 200 

Гарнитуранинг бир 

дюймдаги тишлар 

сони  

𝑋2  дона 8 12 16 4 

 

Олинган натижалар 3-жадвалда кўрсатилгандек ишлов берилиб 

жамланди. 
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3-жадвал 

Тажриба режаси 
 

Т/р 
Омиллар 

сатхлари 

Тойланма- 

ган тола 

Ўртача 

𝑌̂𝑢 
𝑆2{𝑦𝑢} 

Тойланган 

тола 

Ўртача 

𝑌̂𝑢 
𝑆2{𝑦𝑢} 

U 𝑥1 𝑥2 

𝑌̂1 𝑌̂1 𝑌̂2 𝑌̂2 

титилмаган 

толалар 

тутамчаси 
миқдори, 

дона 

титилмаган 

толалар 

тутамчаси 
миқдори, 

дона 

1 + + 10 11 10,5 0,50 14 13 13,5 0,5 

2 - + 9 11 10 2,00 12 11 11,5 0,5 

3 + - 10 9 9,5 0,50 11 10 10,5 0,5 

4 - - 7 8 7,5 0,50 9 11 10,0 2,0 

5 + 0 11 10 10,5 0,50 15 16 15,5 0,5 

6 - 0 8 7 7,5 0,50 12 10 11,0 2,0 

7 0 + 9 8 8,5 0,50 11 9 10,0 2,0 

8 0 - 6 4 5 2,00 10 9 9,5 0,5 

9 0 0 5 6 5,5 0,50 8 5 6,5 4,5 

 

Эксперимент натижаларига ишлов бериш қоидасига биноан дастлаб 

тажриба такрорийлигини аниқлаш учун Кохрен меъзони билан дисперсиянинг 

бир жинслилиги текширилди. Аҳамиятсиз коэффициентлар ташлаб 

юборилгандан сўнг регрессия тенглама қуйидаги кўринишга эга бўлди: 

1. Титилмаган толалар тутамчаси миқдори регрессия тенгламаси 

(тойланмаган тола учун) 
 

𝑦1 = 8.22 + 0.91𝑥1 + 1.16𝑥2 + 0.96𝑥1
2                             (1) 

2. Титилмаган толалар тутамчаси миқдори регрессия тенгламаси 

(тойланган тола учун) 

𝑦2 = 10.88 + 1.166𝑥1 + 0.833𝑥2 + 1.107𝑥1
2                              (2) 

Юқоридаги тенгламаларнинг адекватлилиги F– Фишер меъзони ёрдамида 

баҳоланди. Титилмаган толалар тутамчаси миқдори регрессион тенгламалар 

орқали таҳлил қилиш ва тушунарли бўлиши учун “Mathcad” дастуридан 

фойдаланиб уларнинг изочизиқлари қўрилди (11-расм). 
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тойланмаган тола  тойланган тола 

 

11-расм. Титилмаган толалар тутамчаси миқдорининг изочизиқлари 

 

Графикда тойланмаган тола вариантида  х1 ўқи тозалаш барабани тезлиги 

900-1100 мин-1
 гача оширилганда х2 ўқи гарнитуранинг бир дюймдаги тишлар 

сони эса 8 донадан 12 донагача бўлганда титилмаган толалар тутамчаси 

миқдори энг минимум ҳолатда бўлиши аниқланди. Тойланмаган тола графиги 

тойланган тола графиги билан таққосланганда титилмаган толалар тутамчаси 

миқдори тойланган толага нисбатан 28% га камлиги аниқланди.  

Олинган натижаларга кўра, тойланмаган толалардан ип йигириш учун 

тозалаш машинаси технологик параметрларидан тозалаш барабани тезлиги  

900-1100 мин-1
 гача  ва гарнитуранинг бир дюймдаги тишлар сони эса 8 донадан 

12 донагача танлаш натижасида тозалаш самарали ва сифатли амалга 

оширилиши аниқланди. 

Олиб борилган тадқиқотлар натижасида пахтани дастлабки ишлашда 

тойлаш ва йигиришда титиш  ўтимларининг қисқартириш асосида 

“тойланмаган толалардан уйғунлашган тизимда ип йигириш технологияси” 

нинг технологик регламенти  ишлаб чиқилган. 

Ушбу ип йигириш тизими қуйидагича ишлайди: чигитли пахта 

конвейерли қуритиш қурилмаси 1 да кераклича қуритилиб, пневмотранспорт  

10 орқали ифлосликлардан тозалаш машинаси 2 да тозаланиб, жинлаш 

машинаси 3 да чигитдан тола ажратилиб, аралаштириш машинаси 4 да 

аралаштирилиб, тозалагич 5 га узатилиб тозаланади,  тараш машинаси 6 да 

таралиб, ундан чиқаётган маҳсулот пилта, пилталаш машинаси 7 да 

пилталаниб, пиликлаш машинаси 8 га узатилиб, пилик шакллантирилади ва 

ундан йигириш машинаси 9 да ип ҳосил қилинади (12-расм). 
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12-расм. Таклиф қилинаётган тойланмаган толалардан уйғунлашган 

тизимда ип йигириш технологияси 

 

Диссертациянинг “Ишлаб чиқариш шароитида уйғунлашган ип 

йигириш технологиясининг тажриба натижалари” деб номланган тўртинчи 

бобида “тойланмаган толалардан уйғунлашган ип йигириш технологияси” да 

“Bo`ston Mega Tekstil”  МЧЖ нинг йигириш цехида ишлаб чиқариш шароитида 

амалга оширилган тажриба натижалари таҳлил қилинган. Олинган техник 

кўрсаткичлар асосида тавсия этилаётган технологиянинг бир йиллик иқтисодий 

самарадорлиги аниқланган. 

Тажрибалар иккита вариантда амалга оширилиб: 

тажриба вариантида «Султон» селекциясига мансуб 5-тип тойланмаган 

пахта толаларидан уйғунлашган технологияда (жинланган толалар титилмасдан 

тўғридан–тўғри аралаштирилиб)  хомаки маҳсулотлар ва йигирилган ип  

тайёрланди;  

корхона вариантида «Султон» селекциясига мансуб 5-тип тойланган 

пахта толаларидан амалдаги технологияда хомаки маҳсулотлар ва йигирилган 

ип  тайёрланди. 

Тайёрланган хомашёлардан иккала вариант бўйича карда йигириш 

тизимининг ҳалқали усулида Ne 32/1 ипини йигириш режаси асосида тажриба 

синов ишлари белгиланган стандарт меъёрлар асосида амалга оширилди. 

Тажриба ва корхона вариантларида тайёрланган хомаки маҳсулотлар, 

йигирилган ип физик-механик кўрсаткичлари 13-14-расмларда гистограмма 

кўринишида келтирилди. 

13-расмда келтирилган ўтимларда тайёрланган хомаки маҳсулотларнинг 

кўндаланг кесими бўйича варияция коэффициенти (CV,%) бўйича нотекислик 

кўрсаткичлари гистограмма асосида таққослаб ўрганилганда тажриба 

вариантида тайёрланган таралган пилтада 18,15 % га;  I- ўтим пилталанган 
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пилтада  8,22 % га; II - ўтим пилталанган пилтада 3,66 % га; пиликда 0,55% га  

корхона вариантига нисбатан яхшиланганлиги кузатилди.    

14-расмдаги кўрсаткичлар шуни кўрсатдики, тажриба вариантида олинган 

ипнинг кўндаланг кесими бўйича варияция коэффициенти (CV,%)  корхона 

варианти иплари билан таққосланганда 3% га яхши эканлиги аниқланди. 

Ипнинг узиш кучи тажриба вариантида корхона вариантига нисбатан  

10,88 % га пишиқ эканлиги маълум бўлди.  

  

  
13-расм. Хомаки маҳсулотларнинг кўндаланг кесими бўйича вариация 

коэффициенти 

 

 
14-расм. Ипнинг физик-механик кўрсаткичлари 

Тайёрланган ипларнинг физик-механик кўрсаткичлари Uster Statictics  

2018 мезонлари асосида сифат кўрасткичлари таҳлил қилинди ва 4-жадвалга 

жамланди.  

2,9

3,69

1,66
1,15

0,47

2,39
3,02

1,65
1,29 1,03

0

1

2

3

4

U, % CV m, % CVm 0,5

m, %

CVm 1m,

%

CVm 3m,

%

Таралган пилта

Корхона вариант Тажриба вариант

2,49

3,16

1,21
0,81 0,56

2,29
2,9

1,34 1,09
0,73

0

1

2

3

4

U, % CV m, % CVm 0,5

m, %

CVm 1m,

%

CVm 3m,

%

I- ўтим пилталанган пилта

Корхона вариант Тажриба вариант

2,19
2,73

0,94
0,48 0,32

2,08
2,63

0,62 0,46 0,26

0

1

2

3

U, % CV m, % CVm 0,5 m,

%

CVm 1m,

%

CVm 3m,

%

II- ўтим пилталанган пилта

Корхона вариант Тажриба вариант

4,3
5,4

1,76 1,34 0,99

4,26
5,37

1,46 1,05 0,72

0

2

4

6

U, % CV m, % CVm 1m,

%

CVm 3m,

%

CVm 10 m,

%

Пилик

Корхона вариант Тажриба вариант

12,13

15,46

5,14
4,04 4

14,85

6,89

11,72

15,01

5,04
3,94

2

16,64

6,5

0

2

4

6

8

10

12

14

16

18

Умумий 

нотекислик, %

Вариация 

коэффициенти, % 

Вариация 

коэффициенти,%, 

1m

Вариация 

коэффициенти %, 

3m

Ингичка жойлар, 

km -50%

Узиш кучи, 

[cN/tex]

Тукдорлик, [H]

Корхона вариант Тажриба вариант



22 

 

4-жадвал 
 

Ne 32/1  ипининг физик-механик кўрсаткичларини Uster Statictics  

2018 сифат синфлари асосида баҳолаш 

Ипнинг физик-механик 

кўрсаткичлари 

 

Корхона варианти Тажриба варианти 

Кўрсаткич 

Uster 

Statictics 

2018 сифат 

синфлари 

Кўрсаткич 

Uster 

Statictics 

2018 сифат 

синфлари 

Кўндаланг 

кесими бўйича 

вариация 

коэффициенти 

%, 15,46 75% 15,01 25% 

%, 1m 5,14 75% 5,04 75% 

%, 3m 4,04 50% 3,94 50% 

Ингичка жойлари, km -50% 4 25% 2 5% 

Йўғон жойлари, km +50% 206 50% 179 50% 

Непслар сони, km +200% 344 75% 286 25% 

Узиш кучи, cN/tex 14,85 95% 16,64 50% 

Тукдорлик, H 6,89 95% 6,50 95% 

 

4-жадвал кўрсаткичлари шуни кўрсатдики тажриба вариантидаги ипнинг 

нотекислик кўрсаткичларининг корхона варианти ипига нисбатан сифат 

синфлар бўйича яхши эканлиги аниқланди. Бу кўрсаткичларнинг 

яхшиланишига асосий омиллардан бири тажриба вариантида жинлашдан кейин 

пахта толаси тойланмасдан ва титилмасдан аралаштириш-тозалаш-тараш 

жараёнларига узатилиши ҳисобланади.  

Тажриба варианти бўйича ҳар бир технологик ўтимда қайтимлар, 

чиқиндилар, хомаки  ва ип чиқиш миқдори тасдиқланган усулда аниқланди.  Ип 

чиқиш миқдори меъёр бўйича корхона вариантида 86,89%  бўлиб, тажриба 

вариантида 88,03%  ни ташкил этди, яъни ип чиқиши 1,14% га ортганлиги 

аниқланди (5-жадвал). 

5-жадвал 

Чиқиндилар, хомаки маҳсулотлар ва ип чиқиши 

№ Маҳсулот ва чиқиндилар 
Корхона 

варианти,% 

Тажриба 

варианти,% 

Фарқи, 

% 

1. Таралган пилта чиқиши 89,17 90,30 +1,13 

2. 1-ўтим пилталанган пилта чиқиши 88,72 89,85 +1,13 

3. 2- ўтим пилталанган пилта чиқиши 88,27 89,40 +1,13 

4. Пилик чиқиши 87,54 88,67 +1,13 

5. Ип чиқиши 86,89 88,03 +1,14 

Жами чиқиндилар, % 13,11 11,97 -1,14 
 

Шундай қилиб, йиллик қуввати 10000 тонна толага эга                                

пахта-тўқимачилик кластерида, пахтани дастлабки ишлашда тойлаш ва 

йигиришда титиш жараёнларини қисқартириш асосида, “тойланмаган 

толалардан уйғунлашган тизимда ип йигириш технологияси” ни жорий этишда 
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бир йиллик иқтисодий самарадорлик 2615463,3 минг сўмни ташкил этиши 

аниқланган. 

ХУЛОСА 

“Пахта-тўқимачилик кластерларида тойланмаган толалардан ип 

йигиришнинг технологик параметрларини асослаш” мавзусидаги 

диссертация иши бўйича қуйидаги хулосаларга келиш мумкин: 

1. Республикамизда  етиштирилган пахтани тўлиқ қайта ишлаб хомашёдан 

тайёр маҳсулот ишлаб чиқариш имкониятлари таҳлил қилинди. Назарий ва 

экспериментал тадқиқотлар натижасида пахтани дастлабки ишлаш ҳамда ип 

йигиришнинг уйғунлашган технологиясини ишлаб чиқаришга жорий этиш 

имкониятлари ўрганилган. 

2. Такомиллашган титиш-тозалаш-тараш машиналари ишчи органларида 

толали маҳсулотларнинг ҳар хил тишли гарнитура ва тезликларда шикастланиш 

ҳамда титилганлик даражасини аниқлаш бўйича  илмий тадқиқот ишлари 

деярли ўтказилмаганлиги аниқланган. Шу нуқтаи назардан тозалаш-тараш 

жараёнларида тола хоссаларининг ўзгаришини тадкиқ этиш мақсад қилиб 

белгиланган. 

4. Тиш олд   қиррасидаги толаларнинг ҳаракат тенгламаси олиниб, 

гарнитура арра тишлар сони  81 N ; 122 N ; 162 N  қийматларда толали қатламни 

тозалаш зонасининг оxирги нуқтасигача бўлган масофада буралиш бурчаги 

rad9.10   оралиқда толаларни бир текисда узатишда тозалаш барабаннинг 

чизиқли тезлиги 
s

m
2.13  бўлганда, кам зичланган (тойланмаган) толали 

қатламни тозалашда тишлар томонидан ушланган толали бўлакчаларнинг осон 

ажарилиши ва самарали тозаланиши аниқланган. 

5. Толаларни тойлаш ва ип йигиришда титиш жараёнларида технологик 

оқимларнинг узунлиги туфайли такрорий зарблар таъсирида толанинг механик 

шикастланиши ортиши билан толанинг штапел масса узунлиги, узиш кучининг 

камайиши, калта толалар миқдорининг ошиши, сифатли ип йигириш 

имкониятларининг пасайишига олиб келиши аниқланган. 

6. Уйғунлашган (тойлаш ва титиш жараёнлари қисқартирлган) ва анъанавий   

ип йигириш технологияларида тайёрланган таралган пилта хосса 

кўрсаткичларини қиёсий ўрганилганда анъанавий   ип йигириш технологияда 

тайёрланган таралган пилтага нисбатан умумий непслар сони 59% га 

камайганлиги, тугунаклар сони эса 64% га камайганлиги (яхшиланган) 

аниқланган ҳамда сифатли таралган пилта тайёрлашга эришилган. 

3. Тойланган ва тойланмаган толаларнинг тозалаш жараёнида, ҳар хил 

гарнитуралар ва тезлик қийматларида, тола хоссаларини ўзгаришини таҳлил 

қилиш мақсадида “пахта толасини тозалаш стенди” тайёрланган. 

 7. Тойланган ва тойланмаган толаларни тозалашда титилмаган толалар 

тутамчаларининг сони, ҳажми, масса ўзгариши аниқланган. Тойланмаган 

толаларда титилмаган толалар тутамчаларининг массаси жиҳатдан кичик 

бўлиши кейинги тараш жараёнида алоҳида толаларга осон ажралиши ва 
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таралган пилта таркибидаги нуқсонларнинг камайишига эришилиши 

исботланган.  

8. “Пахта толасини тозалаш стенди” да ўтказилган синов тажриба 

натижалари инобатга олиниб, тойланмаган толалардан ип йигириш учун  

тозалаш машинасининг технологик параметрлари оптималлаштирилган. Яъни, 

тойланмаган толалар учун тозалаш машинаси технологик параметрларидан: 

тозалаш барабани тезлиги 900-1100 мин-1
 гача  ва гарнитуранинг бир дюймдаги 

тишлар сони эса 8 донадан 12 донагача танлаш натижасида тозалаш самарали 

ва сифатли амалга оширилиши аниқланган.  

9. Олиб борилган тадқиқотлар натижасида пахтани дастлабки ишлашда 

тойлаш ва йигиришда титиш  ўтимларини қисқартириш асосида “тойланмаган 

толалардан уйғунлашган тизимда ип йигириш технологияси” нинг технологик 

регламенти  ишлаб чиқилган ҳамда Ўзбекистон Республикасининг фойдали 

моделга патент (FAP 02065)   олинган. 

10. “Тойланмаган толалардан уйғунлашган ип йигириш технологияси” да ип 

йигиришнинг технологик параметрлари асосланиб, ишлаб чиқариш шароитида  

тажрибалар ўтказилган. Натижада тажриба варианти ипи корхона варианти 

ипидан узулиш кучи (Rkm) кўрсаткичи бўйича 10,88 % га пишиқ эканлиги 

аниқланган. Тайёр маҳсулотнинг чиқиш миқдори меъёр буйича корхона 

вариантида 86,89%  бўлиб, тажриба вариантида 88,03%  ни ташкил этган, яъни 

ип чиқиши 1,14% га ошишига эришилган. 

11. Йиллик қуввати 10000 тонна толага эга пахта-тўқимачилик кластерида 

пахтани дастлабки ишлашда тойлаш ва йигиришда титиш жараёнларини 

қисқартириш асосида “тойланмаган толалардан уйғунлашган тизимда ип 

йигириш технологияси” ни жорий этишда ип чиқиш миқдорининг ошиши 

натижасида бир йилда  2615463,3 минг сўм иқтисодий самарадорликка эришиш 

мумкинлиги исботланган. 
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ВВЕДЕНИЕ (aннoтaция диссертaции дoктoрa филoсoфии (PhD)) 

           Актуальность и необходимость темы диссертации. В мире 

расширяется ассортимент продукции текстильной и лёгкой промышленности и 

занимает одно из лидирующих мест за счёт стремительного увеличения спроса 

на него. Учитывая высокий уровень конкуренции продукций из пряжи на 

мировом рынке, возникает необходимость внедрения оборудований и 

современных усовершенствованных технологий,  позволяющих обеспечить 

быструю смену качества и количества продукции из пряжи. В развитых 

зарубежных странах, таких как США, Япония, Германия, Италия, Китай, 

достигнуты значительные успехи производства высококачественной пряжи с 

улучшенными физико-механическими свойствами, где особое внимание 

уделяется совершенствованию методов управления технологическими 

процессами для повышения эффективности производства текстильной 

промышленности и обеспечения конкурентоспособности продукции. 

 В мире ведется научно-исследовательская работа, направленная на 

достижение высокой эффективности в производстве пряжи, разработку новых 

научно-технических решений современных усовершенствованных 

технологических машин. В этом направлении приоритетными считаются 

исследования, в том числе, по совершенствованию и компактизации 

технологии прядильного производства. В связи с этим, особое внимание 

уделяется созданию новых способов, обеспечивающих высокую эффективность 

технологических процессов прядильного производства, на основании 

сокращения процессов предварительной обработки при прессовании хлопка и 

разрыхлительного процесса, создании «технологии комбинированного 

прядения из непрессованного волокна» и разработке соответствующего 

технологического регламента. 

 В Республике всё больше внимания уделяется внедрению современной, 

высокопроизводительной техники и технологии производства пряжи. 

Принимаются масштабные меры по разработке высокоэффективной техники и 

технологий, повышающих эффективность технологических процессов в 

производстве пряжи и достигаются определенные результаты. В стратегии 

нового развития Узбекистана на 2022-2026 годы намечены важные задачи, 

такие как «Увеличение объёма производства промышленной продукции в  

1,4 раза путём продолжения промышленной политики, направленной на 

обеспечение устойчивости национальной экономики и увеличение объема 

валового внутренний продукта ...". При реализации этих задач, помимо 

прочего, важно улучшить качество тканей, выработанных из пряжи, сократить 

количество обрывности пряжи при переработке, разработать новые 

ассортименты с улучшенными потребительскими характеристиками. 

 В целях обеспечения производства конкурентоспособной продукции путем 

внедрения современных форм организации хлопкового и текстильного 

производсва в Республики,  исследования данной диссертации в определённой 

степени служат для реализации задач,  определенных в Постановлениях 

Президента Республики Узбекистан от 5 мая 2020 года № ПП-5989 «О 

неотложных мерах по поддержке текстильной и швейно-трикотажной 



28 

 

промышленности», от 16 ноября 2021 № ПП-14 «О мерах по регулированию 

деятельности хлопково-текстильных кластеров», от 21 января 2022 № ПП-53 

«О мерах по стимулированию глубокой переработки, производства и экспорта 

готовой продукции с высокой добавленной стоимостью текстильными и 

швейно-трикотажными предприятиями», от 12 февраля 2019 года «О мерах по 

дальнейшему углублению реформирования текстильной и швейно-

трикотажной промышленности и расширению ее экспортного потенциала»,  где 

особое внимание уделяется расширению объёмов производства и видов готовой 

экспортоориентированной продукции, востребованной на внешних рынках. 

Сooтветствие исследoвaния с приoритетными нaпрaвлениями 

рaзвития нaуки и технoлoгий республики. Дaннoе исследoвaние выпoлненo в 

сooтветствии с приoритетным нaпрaвлением рaзвития нaуки и технoлoгий 

республики II. «Энергетикa, энергo- и ресурсoсбережение». 

 Степень изученности проблемы. В данной диссертации проведены 

исследовательские работы с целью определения факторов, оказывающих 

негативное влияние на волокно, качество сырья и пряжи в процессе прядения 

при первичной обработке хлопка, например, при хранении хлопка-сырца на 

складе, при взятии волокон с бунта, очистке и прессовании отделенных 

волокон. К числу наших учёных, изучавших влияние процессов 

предварительной обработки и прядения хлопка на качество продукции, 

относятся М.А.Ходжинова, А.П.Парпиев,  И.К.Сабиров, Б.М.Мардонов, 

Р.А.Гуляев, У.М.Матмусаев, В.М.Покрас, К.Г.Гафуров, К. Жуманиязов, 

С.Л.Матисмаилов, А.П.Пирматов, Ш.Р.Файзуллаев, Т.А.Очилов, Ж.Р.Мухтаров 

и такие зарубежные учёные, как Л.Ричард, К.Р.Пэрик, Б.Д.Курбонов, 

А.Г.Севостьянов, В.Г.Артёмов, С.В.Лунькова и другие, которые внесли 

значительный вклад в развитие этой области.  

 При анализе литературного обзора при изучении научно-

исследовательских работ, направленных на усовершенствования процессов 

предварительной обработки хлопка и прядения пряжи, было установлено, что 

исследований по способу передачи хлопкового волокна непосредственно в 

разрыхлительно-очистительный цех прядильной фабрики практически не 

проводились. Изучение этих вопросов является одной из актуальных проблем 

современности и стало основанием для выбора темы данной диссертации. 

 Связь темы диссертaции с нaучнo-исследoвaтельскими рaбoтaми 

высшегo oбрaзoвaтельнoгo учреждения, где выпoлненa диссертaция. 

Исследование диссертации выполнено в рамках проекта ИЛ-1146/22- "Создание 

технологии непрерывного прядения из хлопка-сырца на основе сокращения 

процессов прессования и разрыхления волокна при первичной обработке 

хлопка в хлопково-текстильных кластерах", предусмотренного в научно-

исследовательском плане Ташкентского института текстильной и легкой 

промышленности.  

 Целью исследования является обоснование технологических 

параметров прядения непрессованных волокон в Хлопково-текстильных 

кластерах. 
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Задачи исследования:  

 проведение теоретических и практических экспериментов по 

определению влияния скорости вращения очистительного барабана и 

гарнитуры на свойства волокна; 

 обоснование технологических параметров очистительной машины для 

прядения пряжи из непресованных волокон; 

 разработка технологического регламента первичной переработки 

хлопка и прядения при сокращении процессов прессования и разрыхления 

хлопка; 

 изучение возможности снижения количества отходов в процессах 

прядения пряжи из непрессованного волокона; 

 расчет экономической эффективности при внедрение технологической 

системы прядения пряжи из непрессованных волокон. 

Объектом исследования служили хлопок-сырец, волокно хлопковое, 

чёсальная и ленточная лента, ровница, продукция прядильного производства.  

Предмет исследования:  механическая повреждённость хлопкового 

волокна, степень очистки хлопкового волокна, равномерное распределение 

волокон в полуфабрикатах прядильного производства, степень эффективности 

волокон и оборудования для исследования качественных характеристик пряжи. 

Методы исследования. В исследовании использованы 

автоматизированная система HVI для определения качества волокна, 

специальные способы, способ сравнительной оценки качественных 

характеристик пряжи на основание критериев Uster Statictic 2018, методы  

теоретической и прикладной механики, математической статистики и теории 

вероятностей. 

Научная новизна исследования состоит в следующем: 

  разработана «технология прядения из непрессованных волокон по 

комбинированной системе», на основе сокращения прессования в первичной 

обработке хлопка и процесса разрыхления в прядении; 

получено уравнение движения волокон на передней грани пильчатого 

зуба очистительной машины системы Cleаnomаt и на основе теоретической 

динамической модели определено, что непрессованные волокна быстрее 

отделяются с пильчатой гарнитуры в отличие от прессованных; 

обоснованы технологические параметры очистительной машины для 

непрессованных волокон на основе изучения количественного содержания 

неразрыхлённых клочков, размера и массы каждого клочка при очистительном 

процессе непресованных и пресованных волокон; 

         обоснованы технологические параметры комбинированной системы 

прядения из непрессованных волокон и разработан технологический режим 

прядения кольцевой пряжи Ne 32/1.  

 Практические результаты исследования состоят из:  

 разработана комбинированная технология прядения за счёт низкой силы 

трения  хлопковых волокон, что обеспечивает возможность их смешивания в 

виде отдельных волокон вместо клочков; 



30 

 

 в результате исследования факторов, негативно влияющих на качество 

волокна и пряжи в прядильном предприятии, разработаны рациональные 

технологические параметры при сокращении процессов прессования при 

первичной обработке и разрыхлении хлопка;  

 разработана система непрерывной транспортировки непрессованного 

волокна, отделённого от семени, непосредственно в прядильном процессе. 

 Достоверность результатов испытаний. Достоверность результатов 

исследований, обосновании сравнением результатов исследований, их 

соответствие оценочным критериям, положительными   результатами 

проведённых исследований и применения и на основе анализа вычислительных 

экспериментов и сравнении результатов моделирования с экспериментальными 

данными по международным критериям оценки Uster Statictics 2018. 

Научная и практическая значимость результатов исследования.  

 Научная значимость результатов исследований объясняется тем, что в 

результате теоретических и экспериментальных исследований разработаны 

рекомендации по сокращению процессов прессования и разрыхления 

хлопкового волокна, что подтверждается обеспечением сохранения природных 

свойств волокон, снижение волокнистых отходов и улучшение качества сырья. 

 Практическая значимость исследований объясняется унифицированной 

(комбинированной) технологией прядения из непресованных волокон, 

снижением количества волокнистых отходов волокна в процессах очистки и 

чесания, увеличением выхода и улучшением качества пряжи. 

 Внедрение результатов исследований. На основание результатов, 

полученных при применении в производственных условиях комбинированной 

технологии прядения хлопка из непресованных волокон при сокращении 

процессов прессования во время первичной обработки хлопка и разрыхления: 

 получен патент на полезную модель комбинированной технологии 

прядения хлопка из непресованных волокон (FAP 02065, «Поточная линия 

прядения их хлопка-сырца» 2022 г.) Агентства по интеллектуальной 

собственности при Министерстве юстиции Республики Узбекистан; 

  на предприятиях О.О.О “Bo`ston Mega Tekstil” и О.О.О “Real Tex 

Tashkent” внедрена технология комбинированного прядения пряжи из 

непресованных волокон (справка №03/25-53 от 09.01.2023г. Ассоциация 

«Узтекстильпром»). В результате было установлено, что у пряжи опытного 

варианта показатель разрывной нагрузки (Rkm) на 10,88% выше, чем у пряжи 

фабричного варианта. Выход готовой продукции составил в фабричном 

варианте по стандарту 86,89 %, а в опытном варианте - 88,03 %, то есть 

достигнуто увеличение выхода пряжи на 1,14 %. 

Апробацияси результатов исследований Результаты исследований 

были обсуждены  на 7 конференциях, из них: на 4-х  международных и 3-х 

республиканских научно-технических и научно-практических конференциях. 

Публикация результатов исследования. Пo теме диссертaции 

oпубликoвaнo 15 нaучных рaбoт, из них 7 нaучных стaтей в издaниях, 

рекoмендoвaнных Высшей aттестaциoннoй кoмиссией Республики Узбекистaн 

для публикaции oснoвных нaучных результaтoв диссертaций, в тoм числе 3 в 



31 

 

республикaнском и 4 в зaрубежных журнaлaх и пoлучен 1 пaтент Республики 

Узбекистaн нa  програмный продукт. 

 Структура и объем диссертации. Диссертация состоит из введения, 

четырех глав, заключения, списка литературы и приложений. Объём 

диссертации составляет 119 страниц. 

 OСНOВНOЕ СOДЕРЖAНИЕ ДИССЕРТAЦИИ 
 

 Вo введении oбoснoвывaется aктуaльнoсть и вoстребoвaннoсть темы 

диссертaции, фoрмулируются цель и зaдaчи, a тaкже oбъект и предмет 

исследoвaния, привoдится сooтветствие исследoвaния приoритетным 

нaпрaвлениям рaзвития нaуки и технoлoгий Республики, излaгaются нaучнaя 

нoвизнa и прaктические результaты исследoвaния, oбoснoвывaется 

дoстoвернoсть пoлученных результaтoв, рaскрывaется теoретическaя и 

прaктическaя знaчимoсть пoлученных результaтoв, приведен списoк внедрений 

в прaктику результaтoв исследoвaния, сведения пo oпубликoвaнным рaбoтaм и 

структуре диссертaции. 

 В первoй глaве диссертaции, именуемoй «Состояние и перспективы 

текстильной промышленности», рассматриваются вопросы развития 

текстильной промышленности и возможности производства 

конкурентоспособной продукции. Целью формирования кластеров является 

объединение предприятий одной отрасли, расположенных в пределах города, 

района, области и создание конкурентоспособной продукции на основе 

организации инновационного производства. 

 В хлопково-текстильном кластере были проанализированы и раскрыты 

возможности создания обобщенной системы, снижающей затраты и 

повышающей конкурентоспособность конечного продукта при выращивании 

хлопка-сырца, первичной обработке хлопка, производстве пряжи, ткани и 

производстве готовой продукции.   

 Исследовательские работы, проводимые с целью выявления таких 

вопросов, как многократное воздействие рабочих органов в процессах 

прессования и разрыхление волокон, вызывающих механические повреждения 

волокон, т.е. ухудшение их природных свойств, правильный рациональный 

подбор скоростных режимов, проанализированы размеры и форма рабочих 

органов с целью предотвращения повреждений. На основании литературного 

анализа установлено, что практически не проводились исследования по способу 

передачи хлопка непосредственно в очистительный цех прядильной фабрики 

без прессования хлопковых волокон при первичной обработке. 

Для решения этой задачи, основываясь на результатах теоретических и 

практических экспериментов, необходимо обосновать возможности технологии 

прядения и разработать технологический регламент, основанный на 

сокращении процессов прессования при первичной обработке хлопка и 

разрыхление прядении. 

Даны рекомендации по снижению ударных воздействий на хлопковое 

волокно во время технологических процессов, внедрению технологической 
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системы, позволяющей получать высококачественное волокно, сырьё и 

готовую продукцию в условиях Хлопково-текстильных кластеров. 

Во второй главе диссертации под названием «Теоретико-

экспериментальные исследования очистки хлопкового волокна», в 

процессе очистки на основе динамической модели проанализировали 

траекторию движения волокон под действием внешних сил при различных 

геометрических размерах пильчатой гарнитуры, скорости вращения 

очистительного барабана. 

 При определении сил, влияющих на очистительный процесс для 

исследования движение клочков волокон вдоль передней грани, была изучена 

траектория волокон массой M с центром в точке O по передней грани. 

 Гипотетически положение клочков волокон на поверхности зуба МN  при                 

t=0  соответствует положению МNК  на поверхности зуба. В этом случае 

вводится декартовая система координат. В данном случае из треугольника 

МNК  системе координат для клочков волокон с массой 0М  приведена на 

рисунке 1. 
 

 
 

 Рис.1. Движение клочков волокон 

вдоль передней грани пильчатого 

зуба 

Рис.2. lQ  Обобщенные силы 

 

 

Здесь,   RМOКO  , LN O , lMN  , 0КОМ  ,  ONM , 

    Из рисунка 1 получается следующее уравнение траектории движения 

клочков волокон. 
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Значение угла 0  подбирается в зависимости от угла наклона пильчатого 

зуба: 

t  100

 
Таким образом, движение волокнистого клочка определяется по M0(X,Y). 
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Для разработки общего уравнения, описывающего движения клочков 

волокон вдоль передней грани зуба, с помощью  уравнения Лагранжа II рода, 

выводится зависимость числа пильчатых зубьев от частоты вращения 

очистительного барабана. 

 

lQ
l

T

l

T

dt

d
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


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


)(


                                                      (3) 

В качестве обобщенных координат принимается длина l  пильчатого зуба 

пилы. 

Здесь,  T кинетическая энергия, lQ – обобщенная сила,  m – общая масса 

волокнистых клочков. Кинетическая энергия определяется по следующей 

формуле. 

            )(
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Внешние силы, действующие на клочки волокон, движущиеся по 

передней грани пильчатого зуба, показаны на рис. 2. Внешние силы, 

действующие на частицы волокна, принимаются за обобщенную силу lQ  и 

определяется сумма проекций по сечения MN (рис. 2).  

Внешние силы, действующие на клочки волокон kF  – кориолисовая сила, 

кмF . центробежная сила, ишF сила трения, N  нормальная сила давления 

NflmFFF ишкмк  2

..  его направление перпендикулярно сечению ON . 

 0cos2   lmFk
  

здесь,   угловая скорость смещения клочков волокон, l относительная 

скорость.  

Из этих зависимостей для обощенных сил lQ   

 00 cos2sin   flmgmQl
  

здесь,  f- коэффициент трения между клочками волокон и зубом. 

 Из кинетической энергии T клочков волокон получают частные 

производные по правилу дифференцирования комплексной функции по 

переменным ii lваl . 

Все найденные фиксированные значения подставляются в общее 

уравнение и находится общее решение уравнения движения волокнистых 

клочков вдоль передней грани  зуба. 
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  (5) 

 

Из приведённого уравнения (5) было выведено уравнение зависимости 

перемещения волокнистого слоя разной плотности (непрессованного и 



34 

 

прессованного) на передней грани  зубьев от числа зубьев, частоты вращения 

очистительного барабана и влияния внешних сил. Из этого уравнения частота 

вращения очистительного барабана с целью равномерной очистки в процессе 

разрыхления в зоне очистки волокнистого слоя при определении рациональных 

значений рекомендуемых параметров, составляющих 1

1 900  минn ; 1

2 1100  минn ;
1

3 1300  минn  и количестве зубьев 81 N ; 122 N ; 163 N  графически 

проанализировали изменения движения волокнистых клочков  (рисунки 3÷6). 

 
 

Рис.3. График движения  

непрессованых волокон при длине 

передней грани зуба ммl 3  и частоте 

вращения очистительного барабана 
1

1 900  минn ; 1

2 1100  минn ; 1

3 1300  минn   

Рис.4. График движения  

непрессованых волокон при длине 

передней грани зуба ммl 5.2  и 

частоте вращения очистительного 

барабана 1

1 900  минn ; 1

2 1100  минn ;
1

3 1300  минn  

 

 

Рис.5. График движения волокон при 

длине передней грани зуба ммl 3  и 

частоте вращения очистительного 

барабана 
1

1 900  минn ;
1

2 1100  минn ;
1

3 1300  минn  и при различной плотности  

(1-2-3-прессованное волокно, 1′-2′-3′-

непрессованное волокно) 

Рис.6. График движения волокон при 

длине передней грани зуба ммl 3  и 

количестве зубьев 81 N ; 122 N ; 163 N  и 

при различной плотности   

(1-2-3-прессованное волокно,  

1′-2′-3′-непрессованное волокно) 
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Таким образом, на графиках для волокнистой массы с различной 

плотностью, проанализирована траектория движения волокон под 

воздействием внешних сил в процессе очистки пильчатыми гарнитурами 

разного геометрического размера и частоты вращения очистительного барабана 

на основе динамической модели. При наличии внешних сил, действующих на 

волокнистые клочки, технологические параметры процесса очистки для 

непрессованных клочков волокна: частота вращения барабана составляет 
1

1 900  минn ; 1

2 1100  минn  и  при числе зубьев гарнитуры 81 N , на основе 

теоретических расчётов установлено, что перемещение волокнистых клочков 

вдоль передней грани  происходит на коротком расстоянии и впоследствие они 

легко отделяются от зубьев пилы.  Исследовано, что природные свойства 

волокон могут быть максимально сохранены в результате правильного подбора 

параметров рабочего органа очистительной машины при очистке 

непрессованных волокон. 

В третьей главе диссертации под названием «Исследование факторов, 

влияющих на свойства волокон в хлопково-текстильном кластере», 

приведены методики проведения исследований, проведено сравнительное 

изучение изменения свойств волокна и полуфабрикатов  в ходе 

технологических процессов. Экспериментальные исследования на «Стенде 

очистки хлопкового волокна» посвящены проведению тестовых экспериментов 

по оптимизации параметров технологической машины при очистке волокна. 

Для изучения изменения свойств волокна в процессах джинирования, 

очистки и прессования,  были отобраны образцы волокна, отделенного на 

пильчатом джине ДП-130, из хлопка первого сорта селекции «Султан» на 

хлопкоочистительном предприятии, входящим в состав кластера  

ООО “Midasiatex Cluster”. На системе Uster HVI 1000 были определены 

качественные показатели хлопкового волокна (рис. 7). 

Анализируя параметры волокна, полученные из переходов, 

представленных на рисунке 7, установлено, что свойства волокна 

последовательно при первичной обработке хлопка, наблюдаются некоторые 

негативные изменения показателей, например, степень пожелтения волокон 

увеличилась на 17,8 %, увеличился на 30,6 % индекс короткого волокна (SFI), 

снизился на 19 %  показатель удельной разрывной нагрузки  (Str) волокна. 

С целью изучения изменения свойств волокон в процессе прядения в 

прядильном цехе предприятия ООО «Boston Mega textile», был получен 

смесовой состав  из хлопковых волокон 5 типа первого и второй сорта селекции 

«Султан», который  прошёл процесс разрыхления при помощи автоматического 

кипоразрыхлителя марки Blendomat BO-A 2300 и были отобраны образцы. 

Показатели качества хлопкового волокна  определили при помощи  системы 

Uster HVI 900 (рис. 8). 

При анализе параметров волокна, отобранных в процесса разрыхления, 

представленного на рисунке 8, было определено, что индекс короткого волокна 

(SFI) увеличился на 35,8 % из-за ударных воздействий, что привело к 

уменьшению на 6,0 % индекса однородности по длине волокна (Unf). 

Установлено, что прочность волокна (Str) снижается в результате увеличения 
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на 8,7 % напряжения волокон под влиянием ударных воздействий в процессе 

разрыхления.  

 
Рис.7. Показатели хлопкового волокна в процессах джинирования, 

очистки и прессования 

 

Рис.8. Показатели хлопкового волокна в процессе разрыхления 

 

С целью изучения структуры и свойств ленты из непрессованных и 

прессованных волокон, были проведены эксперименты в двух вариантах.  

В опытном варианте, в учебно лаборатории кафедры “Технология 

прядения” при ТИТЛП, при помощи технологической системы фирмы  

«Truetzschler» (Германия), была выработана чёсальная лента линейной 

плотностью 5,9 ктекс (Ne 0,100) из непрессованных волокон 5-го типа первого 

сорта, класса “хороший”.  

В фабричном варианте, в условиях предприятия ООО “Real Tex 

Tashkent”, была выработана чёсальная лента линейной плотностью 5,9 ктекс 
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(Ne 0,100) из смесосвого состава 80% хлопкового волокна 5-го типа,  первого 

сорта, класса “высший” и 20% 4-го типа, второго сорта, класса “средний”.  

С помощию системы “Uster Afis RPO-2” в двух вариантах было 

определено количественное   содержание непсов (таблиа-1). 

таблица-1 

Количественное содержание непсов в чёсальной ленте 
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Непсы 
Опытный  45 581 40 557 12 746 

Фабричный 111 686 78 583 33 927 

Разница, % +59 +15 +49 +4 +64 +19 
 

Из результатов испытаний, приведённых в табл. 1 видно, что показатели 

чёсаной ленты в опытном варианте по сравнению с фабричным вариантом, 

общее количество непсов (Total Nep Cnt) уменьшилось на 59 % (улучшение);  

количество узелков (SCNep Count) уменьшилось на 64% (улучшение). 

В экспериментальном варианте чёсальная лента, выработанная из 

несильно уплотнённых волокон, при котором хлопковые волокна находясь в 

дискретном состояние при обработке в  системе прядения, за счёт уменьшения 

механических воздействий, эффективно осуществляются прооцессы очистки, 

смешивания и чесания, что приводит к  уменьшению непсов в составе 

чёсальной ленты, таким образом, улучшаются качественные характеристики.   

Планировалось подготовить стенд по очистке хлопкового волокна с целью 

изучения влияния скорости и гарнитуры очистительного барабана на свойства 

прессованного и непрессованного хлопкового волокна. Принципы работы и 

устройство очистительных машин CVT-1 системы «Clenomat» были 

использованы при изготовлении стенда очистки волокна (рис. 9). 

 
Рис.9. Конструктивная схема стенда для очистки хлопкового волокна  

1- питающий стол; 2- питающий цилиндр; 3-  сор отбойный нож,                   

4- пильчатый барабан; 5-перфорешётка; 6-соро отбойный нож;                     

7-вентилятор; 8-бункер для волокон. 
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 Были запланированы эксперименты с целью исследования изменения 

свойств хлопкового волокна с различной плотностью (прессованного, 

непрессованного) при технологических параметрах очистительного стенда для 

хлопкового волокна, основанных на показателях, применяемых на практике на 

передовых предприятиях, при смене количества зубьев на дюйм 8, 12, 16 и 

скорости очистительного барабана 900-1100-1300 мин-1. 

Эксперименты по определению количества «клочков неразрыхлённых 

волокон» в структуре волокнистой массы, формируемого на «Стенде для 

очистки хлопкового волокна», проводились на основе нестандартных методик. 

Для экспериментальных опытов были приготовлены образцы из 

непресованного и прессованного хлопкового волокна 4 типа, селекции 

«Султан».  

По каждому варианту изучали количественное содержание  и массу  

неразрыхлённых клочков волокон в волокнистой массе, полученной в образцах, 

очищенных на стенде для очистки волокон. С использованием статистических 

методов анализа числовых характеристик было определено, что количество 

испытаний составляет n = 100. Были определены максимальное и минимальное 

значения по массе неразрыхлённых волокон в экспериментальных образцах и  

граница между классами (рис. 10). 

  
 

непресованное волокно 
 

прессованное волокно 
 

Рис. 10. Масса  неразрыхлённых клочков волокон в составе волокнистой 

массы  
 

Таким образом, из-за отсутствия сильного уплотнения непрессованных 

волокон и недостаточной силы трения, исследованиями доказано, что масса 

пучков непрессованных волокон, в составе волокнистой массы, меньше  по 

массе в отличие от прессованных волокон. На практике доказано, что масса 

клочков непрессованных волокон, в составе волокнистой массы меньше,  по 

массе в отличие от прессованных волокон, что обеспечивает в процессе часания 

лёгкое разделение на отдельные составляющие волокна и количественное 

содержание  дефектов  в чёсальной ленте уменьшается. 

С учётом результатов экспериментальных испытаний, проведённых на 

«Стенде для очистки хлопкового волокна», с целью оптимизации 

технологических параметров очистительных машин, были подобраны 

приведённые факторы, влияющие на свойства волокна и проведен 
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полнофакторный эксперимент ТОТ 32 (9 опытов) для решения задачи 

оптимизации (табл. 2). 

 таблица-2 

Изменение уровней факторов  

Факторы 
Единица 

измерений 

Уровни изменений Интервал 

варьирова-

ния Наименование 
Кодиро-

вание 
-1 0 1 

Скорость 

очистительного 

барабана,  
𝑋1 мин-1 900 1100 1300 200 

Количество зубьев 

гарнитуры, 

приходящиеся на 

один дюйм  

𝑋2 дона 8 12 16 4 

 

Полученная совокупность сводных результатов экспериментов   

приведена в таблице 3.  

 

таблица-3 

Планирование опытов 

 

П/н 
Уровни 

факторов 

Непрессован- 

ное волокно  

С
р

ед
н

ее
 з

н
ач

ен
и

е 
𝑌 𝑢

 

𝑆2{𝑦𝑢} 

Запресованное 

волокно 

С
р

ед
н

ее
 з

н
ач

ен
и

е 
𝑌 𝑢

 

𝑆2{𝑦𝑢} 

U 𝑥1 𝑥2 

𝑌̂1 𝑌̂1 𝑌̂2 𝑌̂2 

количественное 

содержание 

неразрыхлённы

х волокон, шт. 

количественное 

содержание 

неразрыхлённы

х волокон, шт. 

1 + + 10 11 10,5 0,50 14 13 13,5 0,5 

2 - + 9 11 10 2,00 12 11 11,5 0,5 

3 + - 10 9 9,5 0,50 11 10 10,5 0,5 

4 - - 7 8 7,5 0,50 9 11 10,0 2,0 

5 + 0 11 10 10,5 0,50 15 16 15,5 0,5 

6 - 0 8 7 7,5 0,50 12 10 11,0 2,0 

7 0 + 9 8 8,5 0,50 11 9 10,0 2,0 

8 0 - 6 4 5 2,00 10 9 9,5 0,5 

9 0 0 5 6 5,5 0,50 8 5 6,5 4,5 

 

По правилам обработки результатов эксперимента однородность 

дисперсии при повторяемости эксперимента проверяли по  критерию Кохрена. 



40 

 

После исключения незначимых коэффициентов, уравнение регрессии примет 

следующий вид: 

1. Уравнение регрессии по количественному содержанию неразрыхлённых 

клочков волокон (для непрессованного волокна) 
 

𝑦1 = 8.22 + 0.91𝑥1 + 1.16𝑥2 + 0.96𝑥1
2                            (1) 

2. Уравнение регрессии по количественному содержанию неразрыхлённых 

бородок волокон (для прессованного волокна) 
 

𝑦2 = 10.88 + 1.166𝑥1 + 0.833𝑥2 + 1.107𝑥1
2                         (2) 

Для оценки адекватности вышеприведенных уравнений использовали 

критерий F–-Фишера. Для анализа и понимания количественного содержания 

неразрыхлённых клочков волокон, по уравнениям регрессии были построены 

их изолинии с помощью программы «Mathcad» (рис. 11). 

  
непресованное волокно  прессованное волокно 

 

Рис.11. Изолинии по количественному содержанию клочков  

неразрыхлённых волокон 
 

По графику установлено, что минимальное количественное содержание 

неразрыхленных волокон содержится при увеличении скорости очистительного  

барабана до 900-1100 мин-1 и количестве зубьев, приходящихся на дюйм 

гарнитуры составляет от 8 до 12. Сравнивая график непрессованного волокна с 

графиком прессованного волокна, было установлено, что количество 

неразрыхлённых клочков непрессованного волокна на 28% меньше, чем у 

прессованного  волокна. 

По полученным результатам определено, что выбранные технологические 

параметры очистительной машины при производстве пряжи из непрессованных 

волокон: частота вращения очистительного барабана до 900-1100 мин-1 и число 

зубьев на дюйм гарнитуры составляет от 8 до 12 шт обеспечивают 

эффективную и качественную очистку волокон.  

На основе проведённых экспериментов при сокращении процессов 

прессования, при первичной обработке хлопка и трепания во время 
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прядильного процесса, для “комбинированной технологии системы прядения  

непресованных волокон” разработан технологический регламент.  

Эта прядильная система работает следующим образом: Хлопок-сырец 

подсушивают по мере необходимости в конвейерном сушильном устройстве 1, 

через пневмотранспортер 10 очищают от сорных примесей в очистительной 

машине 2, отделяют волокно от семян в джинирующей машине 3, волокна 

смешиваются в смешивающей машине 4 и направляются в очиститель 5 для 

очистки, волокно прочесывается на чесальной машине 6, выходящий из неё 

продукт-лента проходит через ленточную машину 7, далее формируется 

ровница 8, из которой на прядильной машине 9 вырабатывается пряжа (рис 12).  

 

  

 

 

 
 

 

  
 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

Рис.12. Технология прядения в комбинированной системе из 

предложенных непресованных волокон 
 

В четвертой главе диссертации, именуемой «Экспериментальные 

результаты технологии комбинированного прядения в производственных 

условиях», приведены результаты опытов, проведённых в производственных 

условиях прядильного цеха предприятия ООО “Bo`ston Mega Tekstil” по 

«технологии комбинированного прядения из непрессованных волокон». На 

основание полученных технических показателей была определена годовая 

экономическая эффективность от внедрения предлагаемой технологии.  

Экспериментальные опыты проводились для двух вариантов: 

В опытном варианте, полуфабрикаты и пряжа были изготовлены по 

комбинированной технологии из непрессованных хлопковых волокон 5-го типа 

селекции «Султан» (джинированные волокна смешивались непосредственно 

без разрыхления). 

В фабричном варианте, полуфабрикаты и пряжа изготавливались по 

действующей технологии из хлопкового волокна 5-го типа, относящегося к 

селекции «Султон». 
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Опытно-экспериментальные работы были проведены на основание 

нормативных требований стандартов для подготовленного сырья двух 

вариантов по кардной системе прядения кольцевым способом в соответствие с 

планом прядения пряжи  Ne 32/1.  

Физико-механические показатели полуфабрикатов, пряжи опытного и 

фабричного вариантов приведены в виде гистограмм на рисунках 13-14.  

  

  
Рис.13. Гистограмма по коэффициенту вариации  поперечного сечения 

полуфабрикатов  
 

 
Рис.14.  Гистограмма по физико-механическим показателям пряжи 
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При сравнительном анализе коэффициентов вариаций  (CV,%) по 

поперечному сечению полуфабрикатов, приведённых технологических 

процессов на гистограммах по рисунку 12 определили, что в опытном варианте 

относительно фабричного, показатели неровноты улучшились в чёсальной 

ленте на  18,15 %;  ленточной ленте –I перехода на 8,22 %; ленточной ленте             

II – перехода на 3,66 %;  в ровнице на 0,55%. 

При сравнительном анализе коэффициентов вариаций  (CV,%) по 

поперечному сечению пряжи, приведённых на гистограммах по рисунку  

13 определили, что в опытном варианте относительно фабричного показатели 

неровноты улучшились на 3%. Показатель по разрывной нагрузке  пряжи 

опытного варианта, в сравнение с промышленным вариантом, оказался на 

10,88% выше. 

Физико-механические показатели выработанной пряжи были определены на 

основании критериев Uster Statictics 2018 и сведены в таблицу 4.  

таблица-4 
 

Физико-механические показатели  пряжи Ne 32/1 на основании критериев 

по классам качества по Uster Statictics 2018   

Физико-механические 

параметры пряжи 

Фабричный вариант Опытный вариант 

Значение 

Класс 

качества по 

Uster 

Statictics 

2018  

Значение 

Класс 

качества 

по Uster 

Statictics 

2018 

Коэффициент 

вариация по 

поперечному 

счению 

%, 15,46 75% 15,01 25% 

%, 1m 5,14 75% 5,04 75% 

%, 3m 4,04 50% 3,94 50% 

Утонённые места, km -50% 4 25% 2 5% 

Утолщённые места, km +50% 206 50% 179 50% 

Количество непсов, km +200% 344 75% 286 25% 

Удельная нагрузка, cN/tex 14,85 95% 16,64 50% 

Ворсистость, H 6,89 95% 6,50 95% 

 

По результатам, приведённых в таблице 6 видно, что показатели 

неровноты пряжи опытного варианта, по уровню качества выше в сравнение с 

фабричным вариантом. Одним из основных факторов, повлиявщих на 

улучшение приведённых показателей, является технологическая 

последовательность опытного варианта, где хлопковые волокна после процесса 

джинирования без прессования и разрыхления, напрямую поступили на 

следующие процессы смешивания-очистки-чесания.  

Количество обратов, отходов, выход полуфабрикатов и пряжи 

технологических процессов при опытном варианте определяли в соответствие с 

утверждённой методикой.  Выход пряжи в фабричном варианте составил 
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86,89%, в опытном  варианте- 88,03%, что подтверждает увеличение выхода 

пряжи  на 1,14%  (таблица-5). 

таблица-5 

Выход отходов, полуфабрикатов и пряжи 

№ Продукция и отходы 
Фабричный 

вариант,% 

Опытный  

вариант,% 

Разница, 

% 

1. Чёсальная лента 89,17 90,30 +1,13 

2. Ленточная лента 1-перехода 88,72 89,85 +1,13 

3. Ленточная лента 2- перехода 88,27 89,40 +1,13 

4. Выход ровницы 87,54 88,67 +1,13 

5. Выход пряжи 86,89 88,03 +1,14 

Всего отходов, % 13,11 11,97 -1,14 

 

Таким образом, в хлопко-текстильном кластере с годовой мощностью   

10000 тонн волокон, на основании сокращений следующих технологических 

процессов первичной обработке хлопка- прессования и при прядении- 

разрыхления, при внедрении  “технология прядения из непрессованных волокон 

по комбинированной системе”, годовая экономическая эффективность составила  

2615463,3 тыс.сўм. 

 

ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
 

На тему « Обоснование технологических параметров прядения 

непрессованных волокон в хлопково-текстильных кластерах» по 

диссертационной работе можно сделать следующие выводы:  

1. Проанализированы возможности глубокой переработки хлопка, 

районированного в нашей Республике и получения готовой продукции из 

хлопка-сырца. В результате теоретических и экспериментальных исследований 

изучены возможности внедрения в производственных условиях комплексной 

технологии первичной обработки и прядения хлопка.  

2. Выявлено, что научно-исследовательские работы по определению  

повреждённости и степени разрыхления волокнистой продукции под 

воздействием  различных зубчатых (пильчатых) гарнитур и скоростных 

режимов рабочих органов усовершенствованных разрыхлительно-

очистительно-чесальных машин практически не проводились. С этой точки 

зрения определена цель работы, заключающаяся в исследовании изменения 

свойств волокна в процессах очистки и чесания. 

3 Для анализа изменения свойств волокна в процессе очистки 

прессованного и непрессованного волокон при различных гартитурах и 

скоростных режимах рабочих органов, был разработан «Стенд для очистки 

хлопкового волокна».  
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4. Из полученного уравнения движения волокон в передней грани зуба, 

определили, что при количестве пильчатых зубьев 81 N ; 122 N ; 162 N , при  

расстоянии до последней точки зоны очистки волокнистого слоя с углом 

поворота ( закручивание) rad9.10   для равномерной подачи волокон в зону 

очистительного барабана  и при линейной скорости очистительного барабана 

s

m
2.13  легко удалить бородки волокон, захваченные зубьями, что 

обеспечивает эффективную степень очистки мало уплотнённых 

(непрессованных) волокон.  

5. При осуществлении процессов прессования и разрыхления, 

увеличивается   протяженность технологических линий и под влиянием 

многократных  механических воздействий, увеличивается повреждаемость 

волокон, что приводит к уменьшению штапельной массодлины, снижению 

разрывной нагрузки, увеличению количественного содержания коротких 

волокон и снижению возможности выработки качественной пряжи. 

6. При сравненительном анализе  свойств чёсальной ленты, произведенной 

по комбинированной (при сокращение процессов прессования и разрыхления) и 

традиционной технологиям прядения определили, что: общее количество 

непсов уменьшилось на 59 %, а количество узелков уменьшилось на  

64 % (улучшилось), а также привело к подготовке качественной чёсальной 

ленты. 

7. Определены изменения количественного содержания, объёма и массы 

клочков неразрыхлённых волокон при очистке пресованных и непрессованных 

волокон. Доказано, что масса неразрыхлённых клочков из непрессованных 

волокон относительно невелика, они легко разделяются на отдельные волокна в 

процессе чесания и содержание дефектов и сорных примесей в чёсальной ленте 

уменьшается. 

8. Учитывая экспериментальные результаты с использованием «Стенда для 

очистки хлопкового волокна»,  оптимизированы технологические параметры 

очистительной машины для прядения непресованных волокон. Таким образом, 

для достижения эффективной и качественной очистки, установлены следующие 

технологические параметры очистительного барабана для непрессованных 

волокон: скорость 900-1100 мин-1
 и количество зубьев гарнитуры, 

соответствующей на 1 дюйм от 8 шт. до 12 шт.  

9. На основе проведённых экспериментов при сокращении процессов 

прессования при первичной обработки хлопка и трепания во время 

прядильного процесса, для “комбинированной технологии системы прядения  

непресованных волокон”, разработан технологический регламент и получен 

патент Республики Узбекистан  на полезную модель (FAP 02065).  
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10. Обосновав технологические параметры для “комбинированной 

технологии системы прядения из непресованных волокон” в производственных 

условиях провели эксперименты. В результате определили, что разрывная 

нагрузка (Rkm) пряжи опытного варианта в отличие от фабричного на  

10,88 % выше. Выход готовой пряжи опытного варианта составил 86,89%,  в 

фабричном варианте  88,03%, то есть, выход пряжи увеличился на 1,14%. 

11. В хлопко-текстильном кластере с годовой мощностью  10000 тонн 

волокон, на основании сокращений следующих технологических процессов 

первичной обработки хлопка-прессования и при прядении- разрыхления, при 

внедрении  “технология прядения из непрессованных волокон по 

комбинированной системе” годовая экономическая эффективность составила  

2615463,3 тыс.сўм. 
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INTRODUCTION (abstract of the PhD dissertation) 

 

 The purpose of the research is to substantiate the technological parameters 

of spinning unpressed fibers in cotton-textile clusters. 

 The objects of research are raw cotton, cotton fibre, carding and roving 

sliver, products of the spinning process. 

The scientific novelty of the research work is as follows: 

developed the "technology for spinning from unpressed fibers using a combined 

system" based on the reduction of pressing in the primary processing of cotton and 

the process of loosening in spinning; 

obtained the equation of motion of the fibers on the front face of the serrated 

tooth of the cleaning machine of the Cleanomat system,  and it has been established 

that non-pressed fibers are more quickly separated from the serrated headset on the 

basis of a theoretical dynamic model, in contrast to pressed ones; 

justified the technological parameters of the cleaning machine for non-pressed 

fibers based on the study of the quantitative content of non-loosened tufts, the size 

and weight of each tuft during the cleaning process of non-pressed and pressed fibers; 

substantiated the technological parameters of the combined spinning system 

from non-pressed fibers and developed technological mode of spinning Ne 32/1 ring 

yarn. 

Practical novelty of the research work is as follows: 

development of combined (unified) spinning technology due to low friction 

force of cotton fibers, which makes it possible to mix them in the form of separate 

fibers instead of scraps; 

as a result, a study of factors that negatively affect the quality of fiber and yarn 

in a spinning plant has developed rational technological parameters while reducing 

pressing processes during primary processing and loosening of cotton; 

a system has been developed for continuous transportation of non-sawed fiber 

separated from the seed directly into the spinning process. 

Implementation of research results. Based on the results obtained when using 

the combined technology of spinning cotton from non-sawed fibers in production 

conditions while reducing pressing processes during the primary processing of cotton 

and fluttering: 

a patent was obtained for a useful model of a combined technology for spinning 

cotton from uncoated fibers (FAP 02065, "Flow line for spinning their raw cotton" 

2022) of the Intellectual Property Agency under the Ministry of Justice of the 

Republic of Uzbekistan. At the enterprises of O.O. "Bo'ston Mega Tekstil" and O.O. 

"Real Tex Tashkent" the technology of combined spinning of yarn from non-

continuous fibers has been introduced (reference No. 03/25-53 dated 09.01.2023 

Association "Uztekstilprom"). As a result, it was found that the yarn of the 

experimental version had a breaking load (Rkm) of 10.88% higher than the yarn of 

the industrial version. The yield of finished products was 86.89% in the industrial 

version, and 88.03% in the experimental version, that is, an increase was achieved. 



50 

 

       Approbation of research results. The research results were discussed at  

7 conferences, of which: at 4 international and 3 republican scientific-technical and 

scientific-practical conferences. 

The publication of the research results. 15 scientific papers were published, 

out of which 7 scientific articles were recommended by the Higher Attestation 

Commission of the Republic of Uzbekistan for the publication of the main scientific 

results of dissertations, including 3 in republican and 4 in foreign journals, and  

1 patent of the Republic of Uzbekistan for a software product was received. 

The structure and scope of the dissertation. The structure of the dissertation 

consists of an introduction, four chapters, a conclusion, a list of references and 

appendices. The volume of the dissertation is 119 pages. 
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