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КИРИШ

Қишлоқ хўжалик машина ва қуролларидан фойдаланиш деҳ- 
қончиликда бажариладиган ишларни агротехник талаблар асосида 
қисқа муддат ичида сифатли бажарилишини ва меҳнат унумдорли- 
гини оширишни таъминлайдиган омиллардандир.

Республикамиз мустақилликка эришгандан сўнг, унингдехқон- 
чилигида кескин ўзгаришлар рўй берди. Ҳаёт ғаллачиликни, сабза- 
вотчиликни ва ҳатто пахтачиликни янги технологиялар бўйича кес­
кин ривожлантириб, етиштириладиган маҳсулотларни кўпайтириш- 
ни талаб қилмокда. Бу йўналиш бўйича қишлоқ хўжалигида 
сезиларли натижаларга эришиб яна бир карра уни механизация- 
лаштиришнинг ахдмияти ниҳоятда катта эканлиги исботланди. Деҳ- 
қончиликни механизациялаштиришда «Қишлоқ хўжалик машина- 
лари» фанининг муҳим ўрин эгаллаши сабабли, «Кадрлар тайёр- 
лашнинг миллий дастурида» уқгирилганидек, мазкур фан бўйича 
замонавий талабларга жавоб берадиган дарслик яратиш лозим бўлиб 
қолдц.

Республикамиз тупроқ-икдим шароитига мосланган машина- 
лар бўйича ёзилган адабиётлар деярли йўқ бўлиб, борларида ҳам 
ерга ишлов бериш ва экиш машиналаригина ёритилган холос. Шу 
сабабли мазкур китобда илгари ўзбек тилида ёзилган адабиётларда 
ёритилмаган ғалла комбайни, пахта териш машиналари, картошка 
ковлайдиган машиналар ва тозалаш машиналарининг тузилиши, 
технологик жараёнларни назарий асослаш негизлари келтирилган.

Муаллифлар мазкур китобни фанни ўқитиш дастурига биноан 
тўлдириб, келгусида «Қишлоқ хўжалиги машиналари» фанидан дарс­
лик яратишни режалаштирган.
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£БОБ. FAJIJIA ЎРИМ-ЙИҒИМ МАШИНАЛАРИ

1.1.ҒАЛЛА  ҲОСИЛИНИ ЙИҒИШТИРИШ ТЕХНОЛОГИЯСИ

Республикамизнинг дон мустақиллигини таъминлашда етиш- 
тирилган ғалла ҳосилини тез ва нобуд қилмасдан йиғиштириб олиш 
муҳим аҳамиятга эга. Бунинг учун ўрим-йиғимни маҳаллий шаро- 
итга мослаб ташкил этиш мавжуд техниками ишга сифатли тайёр- 
лаб ва ундан унумли фойдаланиш керак.

Ўрим-йиғим усулини хўжаликнинг тупроқ-иқлим шароити, 
ҳосил етиштириш усули, мавжуд техниканинг тури ва сонини эъти- 
борга олган ҳолда куйидагича танлаш керак:

1. Хўжаликда ғалла комбайнлари етарли бўлса, суғориладиган 
ерларни такрорий экинларга тез бўшатиш талаб қилинмаса, ғалла 
тўлиқ пишиб етилгандан кейин илгари кенг тарқалган бир фазали 
усул, яъни уни, комбайн биланбир йўла ўриб донга айлантирилади 
ва сомони эса дала четига чикарилади.

2. Намгарчилик кўгг бўладиган регионларда эса икки фазали 
усулдан фойдаланиш мумкин. Ғалла думбул давридан ўтиб етилаёт- 
ган даврда бошоқдаги дон намлиги 20—25 % бўлганда ўргич ёрда- 
мида ўридиб, кдторларга уюмлар ҳолида ташлаб кетилади. Бир неуа 
кундан сўнг, қаторлардаги уюмлар доннинг намлиги 16—18 % гача 
камайганда, комбайнга йиғгич ўрнатилиб уюмлар йиғиштирилади 
янчилади ва дон ажратилади. Бу эса дон нобудгарчилигини бир- 
мунча камайтиради. Республикамизда юқоридаги усулдан шоли 
ўримида фойдаланилса, ўрим-йиғим кузги ёғингарчилик бошлан- 
масдан эртароқ тугалланади.

3. Хўжаликда ғаллани тез йиғиштириб олиш учун техника етиш- 
маса ва суғориладиган ерларни такрорий экинларга тезда бўша- 
тиш керак бўлса, кўп фазали усулдан фойдаланиш мақсадга муво- 
фикдир, бунда:

— ғалла дони думбуллик давридан ўтиб етилаётган вакдида (бо- 
шокдаги дон намлиги 20—25 %) ўрилади;

— ўрилган ғалла имкониятга қараб тезроқ транспортга ортила- 
ди ва хирмонга етказилади}

— хирмонга келтирилган ғалла ёйилиб ёки ғарамланганидан сўнг 
бошоқдаги доннинг намлиги 16—18 % га камайгунча техник воси- 
талар ёрдамида куритилади;

— куритилган ғалла стационарда ишлаётган комбайн ёрдамида 
янчилади ва дон ажратилади.
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Агар учинчи технологиядан фойдаланилса:
1. Урилган ғалла тез олиб кетилганидан сўнг, далани такрорий 

экин экишга тайёрлашни 15—20 кун эртароқ бошлаш мумкин.
2. Думбул даврида доннинг бошокдан тўкилиши оз бўладц, де­

мак нобудгарчилик кескин камаяди.
3. Ғаллани комбайнда эмас унга нисбатан арзонроқ бўлган ўргич 

ёрдамида ўриш мумкин.
4. Куритилгандан сўнг, ғарамланган ғаллани хирмонда кузги 

сғингарчиликкача шошилмасдан (июл-сентябр ойларида) стацио­
нар комбайнда янчиш мумкин. Стационар комбайнни узлуксиз иш- 
латилиши эътиборга олинса, хўжаликдаги комбайнлар сони кес­
кин қисқаради, унинг тирқишларидан тўкиладиган дон эса хир­
монда қолади, демак дон нобудгарчилиги камаяди.

Ғалла ўргичларда ўрилиб, сўнг тезда тиркама-йиғиштиргич ёрда- 
мида даладан олиб чиқиб хирмонда махсус тайёрланган жойга ёйи- 
лади ёки ўрилиб далага уюмлаб кетилган ғаллани хаскашлар ёрда- 
мида тўплаб, пичан юклагичлар орқали транспортга ортилади.

Хирмонга келтирилган ғалланинг эни 4,0—5,0 м, баландлиги 
3,0—4,0 м, узунлиги эса чекланмаган ҳолда ғарам шаклида тўпла- 
ниши керак. Июн-июл ойларида ҳавонинг табиий ҳарорати юқори, 
намлиги паст бўлганлиги сабабли дон янчишга тез етилади. Агар 
дон янчишнинг иложи бўлмаса ғарам шаклида узоқроқ сақлаш ҳам 
мумкин.

1.2. АГРОТЕХНИК ТАЛАБЛАР

Икки фазали йиғиш усулидан фойдаланиш учун баландлиги 
60 см, зичлиги ҳар м2 га камида 250—300 туп ўсимлик экилган дала 
ажратилади. Бундай усул билан ўрилган экин массаси тезроқ шамол- 
лаб куриши учун баландлиги аниқ (ўриш аппаратининг ўрнатилиш 
баландлиги) 12—25 см, кдтордаги уюмлар xap метрининг массаси ка­
мида 1,5 кг, қдлинлиги 15-20 см, кенглиги эса 1,4—1,6 м бўлиши керак, 
акс ҳолда уни йиғиштиргич билан йиғиб олиш қийинлашади. Ўргич 
тик турган экинни ўрганда доннинг исроф бўлиши 0,6 % дан, ётиб 
қолган экинни ўрганда эса 5% дан ошмаслиги керак.

Кдтор уюмларини йиғиштиргич ўрнатилган комбайн билан йи- 
ғиб олишда дон исрофгарчилиги 1% дан ошмаслиги керак. Бир фа­
зали усул яъни комбайн ёрдамида тик турган ғаллани бир йўла ўриб- 
йиғиб олганда дон исрофгарчилиги 1%, ётиб қолган ғаллани йиғиш- 
тиришда эса 1,5% гача йўл кўйилади. Комбайн янчиш аппаратида 
бошокдарнинг чала янчилиши натижасида бўладиган дон исроф­
гарчилиги ғалла учун 1,5% ва шоли учун 2% дан ошмаслиги керак. 
Уруғлик доннинг шикастланиши 1%, озиқбоп дон учун 2%, дуккак- 
ли ва йирик дон учун 3%, шоли учун 5% дан ошмаслиги керак.
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1.3. ҒАЛЛА КОМБАЙНИНИНГ УМУМИЙ ТУЗИЛИШИ

Ҳар қандай ғалла комбайни ўргич, янчиш аппараты, сомонэла- 
гич, дон тозалагич, дон бункери ва сомонтўплагич каби қисмлардан 
иборатдир. Ғалла комбайнининг технологик иш жараёни қуйидаги 
тартибда бажарилади (1-расм).

Ҳаракатланаётган комбайн қамров кенглигига деярли тенг ке- 
ладиган ғалла экинларини бўлгич 2 ўргичга ажратиб беради. Ўргич 
мотовилоси 3 нинг парраклари пояларни тўплаб ўриш аппараты 1 
га энгаштириб беради, ғалла пояларини ўриш аппараты 1 нинг сег- 
ментлари ўргандан сўнг, улар ўргич тубига тушади. Ўрилган ғалла- 
ни шнек 4 куракчалари ёрдамида икки четдан ўртага суриб, тўплаб, 
мосланувчан транспортёр 5 га узатад1> Транспортёр эса, ғаллани 
қабул битеры 6 га етказади. Битер ғаллани янчиш аппаратининг 
барабаны 7 билан унинг таглиги (дека) 25 орасидаги тирқишга уза- 
тиб беради. Барабан ғаллани катта тезликда тор тирқишдан сиқил- 
ган ҳолда олиб ўтаётиб, таглик устида интенсив сидириб янчади. 
Натижада доннинг 80—85% и бошоқлардан ажралиб, аралашма ҳолда 
таглик тешикларидан ўтиб дон аралашмасини сурувчи транспорт 
тахтаси 24 га тушади.

Янчилган сомон дон қолдикдари билан биргаликда барабан 
тагидан-отилиб чиқаётиб қайтарувчи битер 11 га урилади, нати­
жада дон қолдикдарининг бир қисми ажратиб олинади. Сомон- 
элагич 14 нинг сомонни силкитиши ҳисобига дон ва бошоқ қол- 
дикдарининг қолган қисми эланиб ажралади ва пастга, дон транс­
порт тахтасига тушади. Тозаланган сомон, сомон тўплагич 16 га 
зичланиб тўпланади.

Транспорт тахтасининг илгариланма-қайтарма ҳаракати нати- 
жасида унинг устига тушган дон аралашмаси ғалвирларга суриб 
келтирилади. Транспорт тахтасининг тароқсимон қисми дон ва- 
чорини устки ғалвир 19 сиртининг биринчи ярмига бир текис тақ- 
симлаб туширади. Ўстки 19 ва пастки 20 ғалвирлар донни элаш 
учун тебранма ҳаракат қилади. Устки ғалвирнинг кўзларидан дон 
ва майда хасчўплар пастга тушади, чорининг йириги устки ғалвир- 
нинг узайтиргичида қўшимча эланади ва ундан бошокдар ажратиб 
олиниб пастга, бошоқлар шнеги 18 га туширилади. Бу шнек бошоқ- 
ларни комбайннинг чап четига суриб, бошоқлар элеватори (кўтар- 
гичи) 21 га йўналтиради. Элеватор бошокдарни кдйта янчиш учун 
кдйтарувчи битер 11 нинг устига элтади. Пастки ва устки ғалвирлар 
устидаги чорининг енгил бўлаклари пастдан юқорига вентилятор 
23 нинг ҳаво оқими таъсирида учирилиб, сомон тўплагичга сткази- 
лади. Пастки ғалвирдан тушган, дон элеватор 12 ёрдамида дон бун- 
керига тушади. Бункер тўлгач ундаги дон махсус шнек 10 ёрдамида 
транспорт воситасига ортилади.
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1.4. ЎРГИЧЛАР

Ўргичлар бошокди ва дуккакли экинларни ўриш учун мўлжал- 
ланган бўлиб, улар қуйидаги турларга бўлинади:

, қаторга уюмловчи ўргичлар тракторга ўрнатилган бўлиб, экин- 
ни тезроқ пишиб етилиши ва қуриши учун уни думбул даврида 
ўриб уюмлаб, қаторга анғиз устига ётқизиб кетадилар.

2-расм. КомбайД ўргичининг схемаси: 1-ўргич корпуса; 2-корпусни 
рельефга параллел олиб юрувчи таянч бошмоғи; 3-ўриш аппарата; 4-мотоВило; 
5-сирпангич; 6-мотовило тўсини; 7-кўшокданиш (блокировка) механизма; 
8-мотовилона кўтараб туриш гидроцаландри; 9-шнек; 10-компенсацаон 
(ёрдамчи) пружиналар; 11-осиш мосламаса; 12-ўргачни кўтариб-туширувча 
гадроцалиндр. '

Кдторга уюмловчи ўргичларнинг тиркама ва осма хиллари бўла- 
ди. Айрим осма ўргичлар фақат тракторларга ўрнатилса, бошкалари 
эса ўзи юрар шассиларга ва комбайнларга ўрнатилади. Комбайн 
ўргичлари комбайнларнинг ўзига ўрнатилган бўлиб, унинг иш орган- 
ларини корпус 1 га ўрнатилган ўриш аппарати 3 ва мотовило 4 
ташкил этади (2-расм). Ўргич корпуси айнан ер рельефига мосла- 
ниб юрувчи таянч бошмоқ 2, осиш мосламаси 11, компенсацион 
пружиналар 10 ва узлуксиз лента ёки шнек 9 кўринишидаги транс­
порт воситасидан ташкил топтан.

1.4.1. Ўриш аппаратлари

Ўриш аппаратлари тиракли ва тираксиз қирқиш принципига 
асосланган.
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Тираксиз ўриш (қирқиш) аппаратлари ротацион-дискли ва ро- 
тацион-барабанли (3-расм) бўлиши мумкин. Бу аппаратларнинг 
қирқиш элементлари пичоқ 2 ва 3 лар шарнир ёрдамида диск 1 ва 
барабан 4 га бириктирилган.

3-расм. Тираксиз ўриш аппаратлари: а-ротацион дискли (вертикал ўкда айла- 
нади); б-ротацион барабанли (горизонтал ўкда айланади); 1-диск; 2,3-пичоклар; 
4-барабан; 5-ажратгич.

Бундай аппаратларда катта тезлик билан ўрилаётган поялар 
пичокдар зарбаси таъсирида узиб олинади. Пичокдарни диск ёки 
барабан билан айланма ҳаракати натижасида чизиқли тезлиги 
50—60 м/с бўлгандагина пояни қирқишга кам қувват сарфланади. 
Шу сабабли, бундай аппаратлар билан ишлайдиган ўриш машина - 
ларининг тезлигини оширишга имконият мавжуд. Юқоридаги ап­
паратлар тузилиши бўйича содда, пухта ишлайди, лекин пояларни 
майдалаб юборади, шунингдек кўп энергия сарфланади. Поялар 
кўшимча майдалангани сабабли исрофгарчиликка олиб келади.

Ротацион-дискли (3,а-расм) аппаратлар газонларни ўрадиган 
махсус ўриш машиналарида ишлатилади.

Ротацион-барабанли (3,6-расм) қиркиш аппаратлари эса си- 
лосга ўрадиган комбайнларда ишлатилади.

Тиракли ўриш аппаратлари сегмент-бармоқли ва икки сегмент - 
ли бўлади. Бундай аппаратларда поя кўзғалмас бармоқ тиғи 1 би­
лан қўзғалувчан сегмент тиғи 2 орасида сиқилиб, оддий кдйчи 
қирқкдндагидек кесилади (4-расм).
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Комбайн ўргичларида сегмент-бармоқпи (4,а-расм) ва икки 
сегментли (4,6-расм) ўриш аппаратларидан фойдаланилади.

4-расм. Тиракли ўриш аппаратлари: а-сегмент-бармоқли; б-икки сегментли; 
1-бармоқ; 2-сегментлар; 3-поялар.

Сегмент-бармоқли ўриш аппаратлари иш жараёнида тираксиз 
ўрйш аппаратларига қараганда ўсимлик пояларини майдалаб юбо- 
риб исроф қилмайди ҳамда энергияни кам сарфлайди. Лекин, сег- 
ментнинг илгариланма-қайтарма ҳаракатидаги инерция кучининг 
ўзгарувчанлиги туфайли ўриш машиналари гезлигини ошириш 
имконияти пасаяди. Бармоқсиз, икки сегментли аппаратлар ғалла 
экинлари бир томонга ётиб қолган ёки айкдш бўлиб қолган шоли 
ва дуккакли экинларни ўришда қўлланилади. Икки сегментли ўриш 
аппаратларида фақат пастки сегмента ёки ҳам пастки ҳам устки 
сегментлари қўзғалувчан (бир-бирига қарама-қарши ҳаракатлана- 
ди) бўлиши мумкин (5-расм). Икки сегмент ҳам ҳаракатланса, ҳар 
бир сегмент ўрадиган майдон, бир сегмент ҳаракатлангандаги ўра- 
диган майдонга қараганда икки марта кам бўлиб, сегментга бўлган 
қаршилик кучининг микдори камаяди. Шу сабабли, бундай аппа­
ратлар ўрнатилган ўргичларни юқори тезликда ҳам ишлатиш мум­
кин.

Сегмент-бармоқли аппарат турлари. Сегмент-бармокди ўриш 
аппаратлари кўйидаги геометрик ва кинематик параметрлар билан 
тавсифланади: сегментлар орасидаги масофа - t, бармоқлар ораси-
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даги масофа t0, сегментнинг катнаш йўли 8(сегмент бир четдан 
иккинчи четга силжигандаги босган йўли). Юқоридаги кўрсаткич- 
ларга боғланган ҳолда:

5-расм. Икки сег- 
ментли ўриш аппарата: 
1-юқориги сегмент; 2- 
пастки сегмент; t-уст- 
ки сегментлар орасида- 
ги масофа; S-кўзғалув- 
чан сегментниннг 
катнаш йўли.

— сегменти бир қатнашда бир жойдаги экинни ўрадиган ба­
ланд ўрувчи аппарат (6,а-расм) тавсифи қуйидагича:

t = t0 = S = 76,2 мм ёки 90 мм.

Ғалла, техник экинлар ва ўтларни ўрадиган машина ёки ўргич- 
ларда S =76,2 мм; маккажўхори, кунгабоқар ва бошка йўғон пояли 
экинларни ўрадиган ўргичлар учун S=90 мм.

— сегменти бир қатнашда икки жойдаги экинни ўрадиган ба­
ланд ўрувчи аппарат тавсифи куйидагича:

2t = 2tu = S = 152,4 мм ёки 101,6 мм

и



6-расм. Сегмент-бар- 
мокди ўриш аппара­
ты турлари: а-баланд- 
дан ўрадиган; б-паст- 
дан ўрадиган; в-ўрта 
баландликда ўради- 
ган; 1-сегментлардас- 
таси; 2-сегмент; 3- 
бармоқ.

Баланд ўрадиган ўриш аппаратининг тузилиши содда, кам кув- 
ват сарфлайди, ишлашга чидамли, аммо ўриш баландлиги юқори 
бўлгани учун поянинг кўп қисми пастда қолади. Бундай аппарат 
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билан озиқа ўтларни ўриш мақсадга мувофиқ эмас. Шунинг учун 
ҳам баланд ўрувчи аппаратлар дон экинларини ўришда ишлатила- 
диган ўргичларга ўрнатилади.

- Паст ўрадиган аппарат (6,6-расм) тавсифи кўйидагича :

t — 2t0 = S - 76,2 мм ёки 101,6 мм.

Озиқа экинларини йиғиб олишга мўлжалланган ўриш маши- 
наларига (косилкалар) ўрилмасдан қоладиган анғиз қисмининг 
баландлигини камайтириш мақсадида паст ўрадиган ўриш аппа- 
ратлари ўрнатилади.

- Ўртача баландликда ўрадиган ўриш аппаратининг (6,в-расм) 
тавсифи қуйидагича: t = kt0 = S = 76,2 мм ёки 101,6 мм.

к — пропорционаллик коэффициента бўлиб 1,2 < к < 1,4.
Ўриш аппаратининг бу тури кам тарқалган.
Ўриш аппаратини ростлаш. Ўсимлик поясини кам кувват сарф- 

лаб сифатли кесиш учун ўриш аппарати тегишли равишда ростла- 
нади. Сегментнинг 25—30 мкм қалинликдаги тиғини яхши кесиши 
учун 19° —25° бурчак остида чархлаш, ўсимлик поясини сегмент ва 
бармоқ тиғлари орасидан сирпаниб чиқиб кетишини йўқотиш за- 
рур. Щунинг учун сегмент тиғларида кертик кесмалар ҳосил қили- 
нади. Усимлик пояси сегмент ва бармоқ тиғлари орасида чайналиб 
қолмасдан яхши қирқилиши учун улар орасидаги тирқиш 0,5—1 мм 
дан ошмаслиги керак. Тирқишни керакли ҳолатга келтириш учун 
кисгич 5 нинг вазияти ўзгартирилади (7-расм). Шу мақсадда болға 
билан қисгичларга енгил урилади ёки қисгич ортига қўйиладиган 
қистирмалар сони ўзгартирилади. Пичоқнинг четки қўзғалмас нуқ- 
тадаги вазиятида сегментларнинг ва бармокдарнинг симметрия 
ўкдари бир-бирининг устига тушиши керак. Бу синган сегментлар- 
ни алмаштирганда шатун 3 узунлигини ўзгартириб ростланади 
(8, а-расм).

f/7/ЛЛ

7-расм. Сегмент бармоқ- 
ли аппаратнинг кўндаланг 
кесими: 1-сегмент; 2-сег- 
ментлар дастаси; 3-бармоқ;
4- бармоқнинг ўрнатма тиғи;
5- қисқич.

Ўриш аппаратини керакли ўриш баландлигига ўрнатиш учун, 
ўргич корпуси дала юзасига нисбатан керакли баландликда ўрна-
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тилади. Ўргичнинг дала юзасига нисбатан баландлигини ўзгарти- 
риш учун гидроцилиндр 12, мувозанатловчи пружина 10 ва айнан 
дала юзида сирпаниб, унга мосланиб юрувчи таянч бошмоғи 2 дан 
иборат бўлган созловчи механизм хизмат қилади (2-расм). Ўриш 
баландлиги 120—240 мм бўлиб, экиннинг бўйи ва дала рельефига 
кўра ўргич корпусини дала юзасига мослаб параллел олиб юрувчи 
товон 2 нинг вазиятини ўзгартириш ҳисобига эришилади. Уриш 
аппарата ўргич кенглиги бўйлаб бир хил баландликда ўришни таъ- 
минлаши учун, ўргич корпуси ер юзасига параллел сирпаниб кўча- 
диган қилиб ўрнатилади. Бунга эса мувозанатловчи пружинанинг 
таранглигини тегишлича ўзгартириш билан эришилади. Дала рель­
ефига мосланиб, унга параллел сирпаниб юриш учун ўргич тово- 
нининг ерга бўлган босими 250—300 Н дан ошмаслиги керак.

Нам ва тошлоқ далаларда ишлаганда ўргичнинг дала рельефига 
мосланиши қийинлашади, чунки таянч бошмоқлари тупроққа бо- 
тиб ёки тошлар устига кўтарилиб қолиши мумкин. Бу ҳолда бош-

8-расм. Ўриш аппаратининг ҳаракат юритмаси: а-аксимал; б-дезакси- 
мал; в-обкашли кривошип-шатўнли механизм; 1-вал; 2-кривошип; 3-ша­
тун; 4-сегментлар (пичоқ); 5-обкаш; 6-улаш звеноси.
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мокдар олинади ёки корпусга тираб қўйилади, ўриш баландлиги 
эса гидроцилиндр 12 ёрдамида бошқарилади.

Ўриш аппаратининг ҳаракат юритмаси. Иш жараёнида ўриш 
аппаратининг юритиш механизми сегментни илгариланма-кдйтарма 
ҳаракатини амалга оширади. Шу мақсадда, фазовий кривошип-ша- 
тунли баъзан ясси механизмлар ишлатилади. 8-расмда аксиал, дез­
аксиал ва обкашли кривошип-шатунли механизм чизмаси келти- 
рилган.

Аксиал ва дезаксиал кривошип-шатунли механизм (8,а,б-расм) 
вал 1, кривошип 2 ва шатун 3 лардан ташкил топтан. Аксиал ме- 
ханизмда пичоқ ва кривошип вали 0 ерга нисбатан бир хил hca 
баландликда ўрнатилади. Дала шароитида ишлаётганда кривошип 
кссакларга тегмаслиги учун ерга нисбатан транспорт тирқиши hT 
қолдирилиши керак. Аксиал механизмда пояларни ўриш баланд- 
лигининг минимал миқдори hh ҳам транспорт тирқишидан ал- 
батта катта, яъни Ьса>Ьтабўлади. Дезаксиал механизмда 0 нуктаси С 
га нисбатан Ьд масофага (дезаксиалга) юқорироқ ўрнатилади. Бу 
механизмда Ьтд ва h бир-биридан кам фарқ қилади.

8,а ва б - расмдаги схемалардан кўриниб турибдики, кривошип- 
лари бир ҳил hra = h баландликда ўрнатилса ҳам, дезаксиал меха­
низми аксиалга нисёатан сезиларли даражада пастроқ ўриш имко- 
нини беради, яъни, Нсд< hca бўлади. Дезаксиал механизмнинг бу ху- 
сусияти айниқса ем-хашак ўришда катта аҳамиятга эга. Шу сабабли, 
пичан ўргичларда аксиал механизм деярли ишлатилмайди.

Дезаксиал механизмда вал О шатун АВ ни пичокдар дастаси билан 
бирлаштирадиган В нуқгасига нисбатан ён томонга сурилган бўлиб, 
шатун катта узунликка эга бўлиши сабабли, амалда машинани кўпол 
қилиб кўяди. Шунинг учун, ўрилмаган буғдой пояларини шикаст- 
лантирмаслик учун комбайнларда обкашли кривошип-шатун меха­
низми ишлатилади. Обкашли кривошип-шатун механизми (8, в-расм) 
шатун 3 нинг сегментга берадиган илгарилама-кдйтма ҳаракатини 
обкаш 5 ва звено 6 орқали ўзгартиради. Юритиш механизмининг у 
ёки бу туридан фойдаланиш ўргичнинг тузилиши ва узатмани ку- 
лайроқ жойлаштиришга боғлиқ.

1.4.1.1. Ўриш аппарати юритмасининг кинематик параметрлари

Сегментнинг силжиш йўли. Ишлаш шароитига қараб сегмент- 
бармокди ўриш аппарати ҳаракат юритмасининг кривошип-ша­
тунли, аксиал ва дезаксиал тебранувчан шайбали, тебранувчан об­
кашли жуда кўп турлари мавжуд. Қуйида тузилиши энг содда ва 
кенг тарқалган кривошип-шатунли (9-расм) юритмаларнинг ки­
нематик тавсифи келтирилган. Булар сегментнинг силжиш йўли S, 
тезлиги V ва тезланиши а каби параметрлардйр.
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9-расм. Сегментнинг силжиш йўли.

Агар кривошип шатун билан бир чизикда ётса, у вактда сегмент 
четки С' ёки С" нукталардабўлади, яъни сегментнинг силжиш йўли

S = 2r, мм (1)

бу ерда, г - кривошип радиуси.
Ўсимлик поясини пастроқ ўриш учун ўриш аппарата ерга яқин- 

роқ ўрнатилиши керак (пичан ўргичларда). Бундай шароитда, кри­
вошип ерга тегиб қолмаслиги учун, унинг ўқини сегментлар текис- 
лигидан мажбуран юқорироқ h баландликда ўрнатилади (9,6-расм). 
Ҳаракат юритма дезаксиал кривошип-шатунли механизм бўлса S 
қуйидагича аникданади:

S = ДС' - ДС"

Д АД С дан ДС'= V<AC')2 - АД2 = 1/(7 +г)2 h2

Д АД С дан ДС"- J(AC")2 - АД2 .^(/-г)2 1>?



ДС' ва ДС" ларни ўз ўрнига кўйсак:

S = -J(/ + r)" - 1Г - -J(/ - г)" - h2, мм... (2)

Ғалла комбайни ўриш аппарата учун h=(2...3)r, /=(9...10)r пичан 
ўргичлар учун эса, h = (9... 11)г, 1= (15...25)г. Шатуннинг энгашиш

Ш-расм. Сегмент тезлиги (а) ва тезланиши (б) нинг ўзгариши.
библиотека
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бурчаги қанчалик катга бўлса, шунчалик кўп кувват сарфланади. 
Шу сабабли h катталашса, бурчакни кичиклаштириш мақсадида 
шатун узунлиги / ҳам ортади. Сегментнинг силжиш йўли S ўсим- 
лик поясининг йўғонлиги, қирқишга қаршилиги, ишқаланиш бур- 
чагининг катталиги ва бошқа кўрсаткичларга қараб мосланади.

Сегментнинг тезлиги. Пояларни кесиш жараёни сегмент тиғи 
тезлиги V га тегишли бўлиб, сегмент ҳаракат юритмасининг ўлча- 
мига боғлиқдир. 9, а-расмда кўрсатилгандек кривошип ю бурчак тез­
лиги билан t вақг ичида e»t бурчакка бурилганда, сегмент

х = r(l - Coscat) (3)

масофага силжийди.
Бу гармоник тебраниш тенгламаси бўлиб, унинг t бўйича диф- 

ференциали тезликлар тенгламаси

Vc = rcpSinwt (4)

ни беради.
Гармоник тебранма харакат тезлиги V синусоида бўйича нол- 

дан (бошланғич тезлик V ) максимўм (Vmax = юг) гача ўзгаради 
(10,а-расм). Сегментнинг энг кичик тезлиги 1,5 м/с дан кам бўлмас- 
лиги керак. Акс холда, ўсимлик поялари «чайналиб» яхши қирқил- 
май, кўп кувват сарфланади. Бармоқўрнатилганда сегментнинг жоиз 
минимал тезликка эга бўлган чегараларини ҳисобга олиш лозим.

Амалда ишқаланиш коэффйциентларини ҳисобга олган ҳолда, 
буғдой ўримида сегментнинг тезлиги Vc > 1,5 м/с, пичан ўримида 
эса нам пичаннинг ишкаланиш коэффициента кичик бўлганлиги 
сабабли Vc >2,15 м/с деб қабул қилинади. Кесувчи тиғлар орасида- 
ги тирқиш қанчалик катта бўлса, сегмент тезлигини шунча оши- 
рйш керак.

Сегментнинг тезланиши. Юқорида баён қилинганидек, сегмент 
тезлиги кескин ўзгариши билан тезланиш содир бўлади. Тезликни 
t бўйича дифференциаллаб тезланишнинг микдори аникданади:

а = r^2 Cos^jt' (5)

Сегмент тезланишининг микдори 10,6-расмда кўрсатилгани- 
дек косинусоида бўйича ўзгариб, ўриш аппарати қисмларига таъ- 
сир этадиган инерция кучларини вужудга келтиради ва унинг хара­
кат юритмаси ишига катта таъсир кўрсатади.

Сегмент тиғининг траекторияси. Ўриш аппаратининг сегмента 
иш жараёнида мураккаб ҳаракат қилади. Машина билан биргалик- 
да илгарилама-кўчма, ҳаракат юритмаси кривошип-шагунли меха- 
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низм бўлгани учун, илгарилама-қайтма (гармоник тебранма) нио­
бий ҳаракат қилади. t вақг ичида кривошип ярим айланганда (180°) 
машинанинг босиб ўтган йўли L=vt, м,

л 60 л 30V
t=— ёки t=----- бўлса, у вакгда L=V -—ёки L=----- , м (6)

°> 2пкр ®кр n кр

V — машинанинг тезлиги, м/с;
пкр — кривошипнинг айланиш сони, айл/мин;
ю — кривошипнинг бурчак тезлиги, рад/с.
Сегмент тиғининг қайдайдир нуқгаси абсолют ҳаракатининг 

траекторияси (11-расм) унинг ниобий ва кўчма ҳаракатларининг 
график қўшилишидан келиб чиқадиган синусоида кўринишидаги 
эгри чизикдир.

И-раем. Сег­
мент тиғининг 
траекторияси.

Эгри чизиқни қуриш учун схемада кўрсатилгандек 0 марказдан 
маълум масштабда кривошип радиуси r билан ярим айлана 
чизилади. Y ўқи бўйича 'машинанинг босиб ўтган йўли L масофа
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қўйилади. Ярим айлана ва масофани бир нечта ўзаро тснг бўлак- 
ларга бўлиб, 1,2,3,4 ... рақамлари билан белгиланади. Бир хил ра- 
қамли бўлаклардан ўтказилган тик ва горизонтал чизпқларнинг 
кесишган нуқгаларини ўзаро бирлаштириб, сегменты и ўсимлик 
пояларини қирқаётган тиғи А нуқтасининг траекторияси ҳосил 
қилинади. Шу траекторияни параллел кўчириб В нукдасининг тра­
екторияси чизилади. Агар Б—Б чизиғи бармоқ тиғини билдирса, 
қирқиш Г нуктада бошланиб Е нуқгада тугайди.

1.4.1.2. Ўриш аппарата ишига таъсир кўрсатувчи омиллар

Ўриш аппаратининг иш сифатига ўсимлик пояларининг тех­
нологии хусусияти, иш шароити, кесувчи тиғларнинг ўткирлиги, ке- 
сувчи жуфтлар орасидаги тирқишнинг катга-кичиклиги, сегмент- 
нинг кесиш тезлиги ва ҳар бир пичоқ ўрадиган майдон юзаси каби 
асосий омиллар таъсир этади.

Ўсимликнинг технологии кўрсаткичлари, улар поясининг био­
логик ва физик-механик хусусиятлари билан тавсифланади: бо- 
шоқли дон экинлари пояси пастки қисмининг диаметри 3—5 мм, 
маккажўхориники 20—32 мм, кунгабоқарники 22—33 мм, экин- 
нинг бўйи бошоқли дон экинлари учун 70—100 см, маккажўхори 
150—300 см бўлиши шарт. Пўлат билан ўсимлик поялари ораси- 
даги ишқаланиш коэффициента бошокди дон экинлари учун 
0,25—0,35, озиқа ўтлар учун 0,30—0,55, кунгабоқар пояларини қир- 
қиш учун 210—800 Н, маккажўхори поялари учун 700 Н ва бо- 
шоқли экин пояларини қирқиш учун-эса 350—400 Н куч сарф 
бўлиши мумкин.

Сёгмент тиғи қанча ўткир бўлса, унинг кесиш қобилияти шун- 
ча юқори бўлиб, лекин тез ейилади. Пичан ўргич ўриш аппарати 
сегмента тиғинингжоиз бўлган қалинлиги 80 мкм., комбайн ўриш 
аппарати сегментиники 120-130 мкм. Ўтмас тиғлар қайта чархла- 
нади, кертик тиғли сегментлар эса алмаштирилади. Ўсимлик по­
ялари ўрилаётганда «чайналмасдан» яхши кесилиши ва кувват сар- 
фини тежаш мақсадида қирқувчи жуфтлар орасидаги тирқиш кам- 
рок, қолдирилади. Бунда кесишдаги қаршилик кучи Рқ , ўсимлик 
поясини эгилишидаги Рэт қаршилик кучидан кичик бўлиши керак. 
Яъни Рқ <Рэг. Эгилишдаги қаршилик кучини куйидаги эмпирик 
формула ёрдамида аникдаш мумкин:

ЗЕ1ГЭГ
ЭГ Сс2(Ну+Сс)

EI — поянинг эгилишидаги қаттиқлиги, Нсм2;
Е — эластиклик модули, Н/см2 (Мпа);
1 — по я кўндаланг кесимининг инерция моменти, см4;
f3 r— эгилши оралиги, см;

20



Ну — ўрши баландлиги, см;
Сс — кесувчи жуфтлар орасидаги тирқиш, см.
Формуладан кўриниб турибдики, тирқиш С катталашиши би­

нт Рэг камайиб боради. Агар Рэг< Рқ бўлса, унда поя кўпроқ эгилиб 
еудралади ва қирқилмай қолиши мумкин, натижада ўриш баланд­
лиги ортиб кетади. Бу эса ўриш сифатини ёмонлашишига, энергия- 
нинг сарфланишига ва доннинг нобуд бўлишига сабаб бўлади.

1.4.1.3. Пояларнинг кесувчи жуфтлар орасида сиқилиб тухташи

Поялар кесувчи тиғлар жуфти орасида сиқилиб тўхтаганда улар 
киркилади (12-расм), акс ҳолда, поялар сирпаниб қирқувчи жуфт- 
лар орасидан чиқиб кетади. Поялар сирпаниб чиқиб кетмаслиги 
учун куйидаги шарт бажарилиши керак:

Ф1+ф2> а + Р
ф — сегмент тиеи билан поялар орасидаги ишқаланиш бурчаги;
ф — бармок, тиги билан поялар орасидаги ишқаланиш бурчаги;
а'ва р — сегмент ва бармок, тигларининг машина ҳаракати йўна- 

iiiuiu билан ҳосил крлган бурчаги.

ҳаракати

12-расм. Пояларнинг кесувчи жуфтлар орасида сиқилиб тўхташи.1-сегмент; 
2-бармоқ тигй; 3-поя.
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Маълумки, кесилаётган пояга нисбатан сегмент тиғи сирпаниб 
ҳаракатланса, қирқишга сарфланадиган куч сезиларли даражада 
камаяди. Шу нуқгаи назардан, аслида а бурчаги катта бўлгани маъ- 
қул. Аммо, ф + ф=40°—60° яъни 90° дан анча кичик бўлганлиги 
туфайли а ҳам мажбуран кичикроқ бўлади.

ф ва ф, поянинг намлигига боғлиқ бўлиб, дон экинларини 
ўришда ф +2 ф,= 20“ —35° бўлгани учун, а бурчаги янада кичикроқ 
олиниши'кераж. Аммо, бу ҳолда сирпаниб кесиш бўлмайди ва қир- 
қишга қаршилик кўпаяди. Шу сабабли, ф бурчагини катгалашти- 
риш учун ғалла комбайнида ишлатиладиган ўриш аппарата сег­
мента тиғлари кертикланади. Демак, комбайн ва пичан ўриш ма- 
шинаси ўриш аппарата сегментларини ўзаро алмаштириб ишлатиш 
тавсия этилмайди.

1.4.1.4. Сегментнинг пояларни қирқиш тезлиги

Сегмент тиғи пояларни ўра бошлагандаги ва ўришни тугатаёт- 
гандаги тезликларини аникдаш учун графоаналитик усулдан фой- 
даланилади.

13-расм. Сегмент тезлиги (Vc) ни тезликлар плани ёрдамида аникдаш.

Бунинг учун ҳаракат юритмасини масштабда чизилган схема- 
сидан (13-расм) фойдаланиб, 90° га бурилган тезликлар планини 
куриш мақсадга мувофикдир. я кутбдан 0 В га параллел VB= юг 
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и* ичиги fll масштабида чизилса (соддалаштириш мақсадида) унинг 
\ |унлиги шг/щ=Уга тенг бўлади, яъни vB =г деб қабул қилинади. 
I н мснтнинг тезлиги Vc ни аниқлаш учун, л қутбидан vcra перпен- 
шкуляр ЯЬ чизиғи, vB нинг учидан АВ шатунга параллел чизик 

\ и.азилиб, V топилади. Шатун АВ нинг энгашиш бурчаги а нинг 
I иймати оз бўлгани учун, vc = Оа деб қабул қилиш мумкин. Ҳар 
моим юқоридаги тезликлар планини куриб сегментнинг тезлигини 
•шиқлаш мураккаброқ бўлгани сабабли, сегмент ва бармоқ контур- 
ыри масштаб билан чизиб олинади (14-расм) ва танланган а нук- 
|пдан ао=г кесмани қўйиб, о нуқтадан г кривошип радиуси билан 
чрим айлана чизилади. нукда сегментни бармоқ тиғи билан уч- 
р.инган жойи бўлиб, шу нукгадан бошлаб ўсимлик пояси кирқила 
• юшлайди. at нукгадан юқорига перпендикуляр чизиқ ўтказиб с, 
нукда ҳосил қилинади вааДни масштаб ю га кўпайтириб, сегмент 
пн и пояларни қирқа бошлагандаги тезлиги^ =а|с,й> м/с топи- 
1.1ЛИ. Сегмент тиғи қирқишни тугатаётгандаги тезлик эса, а2Ь2 

I hi пни b2 нукдаси бармоқтиғи билан учрашганда (14,а-расм) яъни, 
V = а2с2 • со м/с аниқланади.

14-расм. Тиги пояларни кеса бошлаган ва кесишни тугатаётган вақтдаги сег- 
мептнинг тезлиги: а-сегменти бир кдтнашда бир жойда; б-сегменти бир қатнашда 
икки жойда ўрадиган аппарат.

14,6-расмдаги бир кдтнашда икки жойда ўрадиган аппарат сег­
мента учун ўра бошлагандаги тезлик

Ч =(«1г1м/с

Ўришни тугатаётгандаги тезлик
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Vt = (а2с2+а2с'2)ш, м/с

V6 ва VT нинг тенгсизлиги (V6^VT) шуни кўрсатадики, сегмент- 
нинг пояларни қирқишдаги тезлиги ўзгарувчандир. Тезлик меъё- 
ридан кам бўлса, поялар яхши ўрилмай, ўриш аппаратида улар ти- 
қилиб қолади. Буни бартараф этиш учун қирқувчи жуфтлар ора- 
лиғи ва тиғлар ўткирлигини талабга жавоб берадигандек қилиб 
кўйиш керак.

1.4.1.5. Уриш аппарати ишининг асосий параметрлари

Сегмент-бармокди аппаратлар иши қуйидаги икки кўрсаткич 
билан тавсифланади:

— сегмент бир томонга ҳаракатлангандаги ўриладиган умумий 
майдон Ғс, см2;

— шу сегмент бир бармок, билан учрашгандаги ўриладиган майдон 
f6, см2;

Сегмент ўрадиган майдон Ғс ва бир бармоқ ўрдирадиган май­
дон f6 ўзаро қуйидагича боғланади:

f=KFc (8)
к — пропорционаллик коэффициенти (сегментлар оралиғи tc 

ва бармоқлар оралиғи t6 ларнинг қийматига боғлиқ). Баланд ўради- 
ган ўриш аппаратида сегмент ўрадиган майдон Ғс (15,а-расм) сег­
мент четки нуқгаларининг траекторияси (СД1) ва биринчи бар- 
моқнинг ўқ чизиғи 1 — 1 билан чегараланади.

Пичоқ 2-ҳолатдан 3-ҳолатга ўтганда унинг АВ тиғи СҒ бармоқ- 
қа тўқнашиб экинлар ўрила бошланади. Бундай аппаратларда tc=tg 
бўлгани учун к=1 га тенг, демак,

f6=Fc бўлиб,
бу ерда, Fc=LS, см2;

L — кривошип ярим айлангандаги машинанинг босибўтган йўли,см;
S — сегментнинг қатнов йўли, см.
Паст ўрадиган аппаратдарда хдм сегмент ўрадиган майдон Fc=LS 

га тенг бўлиб, аммо ўртадаги бармоқ Ғс (15,6-расм) майдонни бир- 
бирига тенг бўлмаган Ғ.ва Ғ62бўлакка бўлади;

f —0,68 Ғсва f62=0,32 Ғсэканлиги аниқланган. Демак, к=0,68 ва 
к=0,32 га тенгдир.

Пичоқ бир катнашда икки жойда қирқадиган баланд ўрадиган 
аппаратда (15,в-расм) сегмент ўрадиган майдон (сегментнинг АВ
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15-расм. Сегмент ўрадиган майдонларни аниқлаш: а-баланд ўрадиган; б-паст 
ўрадиган; в-бир катнашда икки жойда баланд ўрадиган аппаратлар учун.
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тиғи 2-ҳолатдан 3-ҳолатга ўгганда) бармокдар ўрдирадиган май- 
дон f61=0,32 Ғ , f62=0,18 Ғс демак, к=0,32, к=0,18 гатенгдир. Бундан 
f=ffi,+f =0,32+0,18=0,5 Ғ ■

f=0,5 Ғс-
Пояни сифатли қирқиш учун, ҳар бир бармоқ учун fg=60—80 см 

майдондаги бошоқли экинлар ўрилишини режалаштириш керак. 
Ишлаётган машинанинг тезлиги VM эса, юқорида аниқланган f6, n , 
S ва К параметрларининг миқдорига мое ҳолда бўлиши керак, яъни:

30L _ 30Л м/с 
n n SK’ кр кр

(9)

1.4.1.6. Ўриш аппаратига таъсир қилувчи кучлар ва унинг ишига 
сарфланадиган қувват

Ўриш аппаратининг иш жараёнида сегментга (пичоққа) куйи- 
даги кучлар:

16-расм. Сег­
ментга таъсир 
этувчи кучлар схе- 
маси.

Р — пояларни қирқшига қаршилик кучи, Н;
Р — пичоқнинг инерция кучи, Н;
Ғ4 — пичоқнинг ишқаланиш кучи, Н таъсир қилади. (16-расм).
Юқоридаги каршилик кучларини енгиш учун шатунга таъсир 

қилаётган Рш нинг горизонтал ташкил этувчиси Т юқоридаги куч- 
ларнинг йиғиндисидан кам бўлмаслйги керак. Яъни:

T>PV+P+F
J
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Рқ нинг мйқдори пичоқ ўрадиган майдон юзасига, экин қалин- 
II иги ва унинг технологий хусусиятларига боғлиқбўлиб, баланд ўра- 
диган аппарат учун куйидаги формула ёрдамида аниқланади:

р = KScZ (11)
к хс

к — пропорционаллик коэффициенты;
Sc — сегмент ўрадиган майдоннинг юзаси, м;
Z — сегментлар сони;
Хс — сегментнинг силжиш йўли, см.
Сегментнинг инерция кучи куйидаги формула ёрдамида аниқ- 

ланади:

P=mA

ac=r(B2Coseot=x(B2(l-Xc/r),

P=mcrffl2(l- ^), (12)
r

Бу куч сегментнинг массаси ва тезланишидан келиб чиқиб, унинг 
силжишига боғликдир Хс= 0 ёки Хс= 2г га тенг бўлганда инерция 
кучи жуда катта бўлади, яъни Р]тм =тсгш2.

X = г бўлганда — Р;= О (10,6-расм);
at— сегментнинг тезланиши, м/с;
тс— сегментнинг массаси, кг;
г — кривошип радиуси, см;

ю — кривошипнинг бурчак тезлиги, рад/с.
Ҳаракатдаги сегментнинг ишқаланиш кучи Ғ, унинг оғирлиги 

ва шатун ҳосил қиладиган босим таъсирида пайдо бўладиган иш- 
қаланиш кучларининг йиғиндисига тенгдир:

Ғ=Ғ,+Ғ2 (13)

буерда F = /Gc,
f— ишқаланиш коэффициенти, 0,25—0,3 га тенг,
Gc — сегментнинг оеирлик кучи, 20—22 Н га тенг.

F=/N,

N — шатун ҳосил циладиган босим, Н.
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N=Ttga; H.

a — шатуннинг горизонтга энгашиш бурчаги.
Т нинг қийматини ўрнига қўйиб:

N=(P +Р+Ғ+Ғ )tga=(P+Р+fG+fN)tgaЛ, J 1 л Л, J V —/ f
юқоридагини ечиб

N= (P^+Pj+^Jtga
1-tga

демак, ишкдланиш кучи

(Р +P +/G )tg«
F = -^-Г-----------/, (14)

2 1-tga

Демак, Т кучи куйидаги кучларнинг йиғиндисига тенг:

Т=Р +P.+/G +Ғ,

Т маълум бўлса, кучлар диаграммасини чизиб, кривошип бар- 
моғидаги буралиш моментини, маховикдаги инерция моментини, 
юритиш механизми звеноларининг параметрларини ва сегментни 
юритишга сарф бўладиган кувватни аникдаш мумкин. Масалан, сег­
мент дастасини мустаҳкамликка ҳисоблашда куйидаги кучдан фой- 
даланиш мумкин:

тг +тП1
Т=Т +Т'= ( с Ш)гю,+Ч„1 (15)

qo — қирқиш ва ишкдланишдаги солиштирма каршилик, 750 Н/м 
деб қабул қилинган.

Экин поясини қирқишга, ишқаланиш кучи ва пичоқнинг инер­
ция кучини енгишга сарф бўладиган кувват:

N—TVc (16)

Т — сегмент ҳаракатига кўрсатиладиган қаршилик кучи, Н;
Vc — сегментнинг тезлиги, м/с.
Сегментни ҳаракатлантиришга сарфланадиган кувват, (ишқа- 

ланишни ҳисобга олганда) ўсимлик пояларини қирқишга сарфла­
надиган кувватдан ортикдир. Сегмент ишига сарф бўладиган кув­
ват тезлик ва тезланишни ҳисобга олган ҳолда куйидаги формула 
ёрдамида а-никданади:
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P.V tn raCosaX x corSinaX m r2o’Sin2®t J C C________ __________  _ c___________
N= 1000 ~ 1000 ~ 2000 ’ кВт

Инерция кучи P. нинг максимал қиймати учун:
т r oj ' r, /i7\. N= —£----- Вт ПО
2000 ’

Ўриш аппарати ишига таъсир этадиган ҳамма кўрсаткичларни 
ҳисобга олганда, унинг ишига сарфланадиган кувватнинг микдори 
ўзгарувчандир.

Вақг бирлиги ичида сегмент ўрадиган майдоннинг юзаси орти- 
ши билан кувват сарфи ошади. Масалан, бир қатновда икки жойда 
қирқадиган баланд ўрадиган аппарат бошқа аппаратларга Караган­
да 30—40% кам қувват сарфлайди. Паст ўрадиган аппаратда ўрта 
бармоқда тезлик кам бўлгани учун, кўп қувват сарфланади. Бундан 
ташқари, кувват сарфига сегмент тиғининг ўткирлиги ҳам таъсир 
қилади. Агар тиғнинг қалинлиги 30 мкм дан 130 мкм гача кўпайса, 
кувват сарфи 20—50% га ошади.

1.4.2. Мотовило

Вазифаси ва турлари. Мотовило 4 (2-расм) маълум микдордаги 
ғаллани ўриш аппаратига энгаштиради, ўриш аппарати пояни ке- 
саётгандй уни суяб туради, аппарат устига қирқилиб тушган пО- 
яларни сидириб ўргич транспортёри 9 га ўтказади.

Мотовилолар тузилиши ва иш бажаришига кўра: - қўзғалмас 
парракли, эксцентрикли, универсал (параллелограммли), мосланув- 
чан (копировка қиладиган) турларга бўлинади.

Қўзғалмас парракли мотовило. (17, а-расм) вал 4, крестовина 
(чиғириқ) 3, парраклар 1 дан ташкил топган. Мотовило ўз ўқи ат- 
рофида айланиб ўргич билан бирга илгарилама ҳаракат қилади. Бун- 
дай турдаги мотовило тик ҳолатдаги экинларни ўришга қониқарли 
ёрдам беради. Ётиб қолган ғаллани ўриб йиғишда пояни ердан олол- 
майди, аксинча бошокдарни уриб донни тўкиб юборади.

Эксцентрикли (параллелограммли) мотовило. Етакловчи вал 4, 
нур 2, паррак 1, кривошип 13, эксцентрикли крестовина 10 ва пар- 
рак энгашиш бурчагининг ростлаш дастаги 9 дан ташкил топган. 
Ётиб қолган ғаллани ўришда эксцентрикли мотовилодан фойдала- 
нилади (17,6-расм). Бу мотовилонинг парраклари эксцентрик ўрна- 
тилган махсус мослама ёрдамида бир хил ҳолатда айланади ва экин 
пояси бўйига маълум бурчак остида кириб, уни ўриш аппаратига 
энгаштириб беради. Натижада, паррак бошокдарга урилмай дон- 
нинг тўкилишини камайтиради.
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Эксцентрикли мотовило тик ўсган ва ётиб қолган ғаллаларни 
ўришда қониқарли ишлагани билан, бўйи паст дон экинларини 
ўриб шнекка яхши узатиб бера олмайди.

17-расм. Мотовило турлари: а-кўзғалмас парракли; б-эксцентрикли, уни­
версал (параллелограммли); в-мосланувчан; 1-паррак; 2-нур; 3-чиғириқ; 4-вал; 
5-кергич; 6-шнек; 7-ўриш аппарати; 8-қувур (труба); 9-пружинали бармоқлар; 
10-эксцентрик ўрнатиладиган чиғириқ; 11-эксцентрик ўрнатиладиган чиғи- 
риқнинг ички гардиши; 12-жилов; 13-кривошип.

Мосланувчан (копировка қиладиган) мотовило. (17, в-расм) вал 4, 
нур 2, жилов 12 ва ғалтак ҳаракатланадиган йўлакча (мураккаб шаклга 
эта) АВС дан ташкил топтан. Паст бўйли экинларни ўрим-йиғи- 
мида поянинг ўрилган бўйи калта бўлади ва шу сабабли ўриш ап- 
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паратининг устида тўпланиб қолиши мумкин. Бу эса мақсадга му- 
вофиқ эмас. Бундай ҳолларда парраклари ўриш аппаратига жуда 
яқин келиб унта мосланадиган ва уни ўрилган ўсимликдан тозалаб 
шнекка узатиб берадиган мосланувчан мотовилолар қўлланилади.

Мотовилони созлаш. Шуни эсда тутиш керакки, мотовило пар- 
раги четининг айланма тезлиги, бошоқии экинларни йиғиб олиш- 
да 2,5 м/с дан ошмаслиги керак, акс ҳолда парраклар экинга урил- 
ганда донларни тўкиб юбориши мумкин. Мотовилонинг айланиш 
тезлиги ўргичнинг ишлаш шароитига кўра ростланади. Купгина 
ўргичларда мотовилонинг тезлигини машина юриб турганида бош- 
қариш майдончасидан вариатор орқали ўзгартириш мумкин. Агар 
бу ҳам кифоя қилмаса, мотовило валидаги етакловчи юлдузчани 
;шмаштириш билан ўзгартириш лозим. Мотовило парраклари ўриш 
аппаратига параллел бўлиши шарт. Унинг вали шундай баландлик- 
да ўрнатилган бўлиши керакки, бунда унинг парраклари ўрилувчи 
экиннинг оғирлик марказидан баландроқ ва бошоғидан пастроқ 
жойига тегиб, уни ўриш аппарати томон эгиши керак. Агар паррак­
лар ўрилувчи экиннинг оғирлик марказига тегса, ўрилган маҳсулот 
ўргич корпусидан ошиб ўтиб ерга тўкилиши мумкин. Агар паррак­
лар ўсимликларнинг оғирлик марказидан пастроғига таъсир этса, 
маҳсулотлар ўриш аппаратига нисбатан тескари томонга энгашиб 
(йиқилиб), ергатушади.

Дон экинларининг оғирлик маркази тахминан баландлигининг 
1 /3 қисмида жойлашган бўлади. Мотовилони энг пастга туширганда 
парраклар билан қирқиш аппарати орасидаги масофа-- 10—25 мм, 
парраклар билан ўргич шнеги орасидаги масофа камида - 15 мм 
бўлиши керак. Ўриш аппаратидан мотовило валигача (горизонтал 
тскисликда) бўлган масофа С (мотовилонинг олдинга чикиши, 2- 
расм), ўриш аппаратининг устини ўрилган поялардан тозалашда ва 
уни шнекка узатишда муҳим аҳамиятга эга.

Кўпгина ўргичларда мотовило валининг олдинга чиқиши би­
лан унинг баландлигини бир вакдда ўзгартирадиган (блокировка 
қиладиган) махсус механизм бор. Бундай механизм бўлган ҳолда, 
мотовило валини сегментга нисбатан олдинга 60—70 мм суриб, ра- 
мага ўрнатилади. Агар ғалла жуда баланд ёки ётиб қолган бўлса, 
мотовило вали кўпроқ олдинга сурилади. Паст бўйли экинларни 
ўришда мотовило вали сегментга 20—50 мм масофагача яқинлаш- 
тирилади. Шунингдек, вертикал текисликка нисбатан парраклар- 
нинг энгашиш бурчаги а ҳам ўзгартириб турилади. Экин баландли- 
ги 80—100 см ва у зич экилган бўлса а - 0—15’ бурчак остида 
(2-расм) қўйилади. Ётиб қолган ғаллани ўришда мотовилодан пар­
раклар ечиб олинади ва очиқ қолган тирмаси эса а=+15°дан + 
ЗО’гача бурчак остида эгилади.
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1.4.2.1. Мотовило кинематикаси

Мотовило парраги иш жараёнида мураккаб ҳаракатга эта, яъни 
ўз ўқи атрофида ш бурчак тезлиги билан айланиши натижасида 
Уп=юг нисбий тезликка ва машина билан биргаликда илгарилан- 
ма ҳаракатининг тезлиги VM бўлган кўчирма тезликка эга. Натижа- 
да, паррак иш жараёнида мураккаб кўринишдаги эгри чизикди 
траектория бўйича ҳаракатланади (18-расм). Мотовило парраги ўз 
вазифасини тўлиқ бажариши учун Vn>VM бўлиши керак, агар

32



(18)
м

дсб қабул қилсак, мотовилонинг кинематик режим кўрсаткичи х > 1 
бўлиши лозим. Бу ҳолда парракнинг ҳаракат траекторияси чўзиқ 
циклоида (18,а-расм) шаклида бўлади ва энг пастки ҳолатида пар- 
рак оркдга ҳаракатланаётиб пояларни ўриш аппаратига энгашти- 
риб беради. Агар х < 1, яъни Vn < VM бўлса, аксинча парракнинг 
харакат траекторияси киска циклоида бўлиб, (18,в-расм) у поялар­
ни ўриш аппаратига эмас, балки унинг йўналишига нисбатан тес- 
кари томонга энгаштиради. Натижада, ўрилган поялар ерга йиқи- 
II иб ҳосил нобуд бўлади. Агар х=1, яъни Vn=VM бўлса, паррак траек­
торияси циклоида (18,6-расм) бўлиб, пояларни ўриш аппаратига 
жгаштирмайди, демак ўз вазифасини бажармайди.

Амалда х нинг қиймати ғалла ҳосилдорлигига, пояларнинг зич- 
лиги ва баланд-пастлигига, ётикдигига, пояларнинг ўзаро айкашиш 
холатига ва комбайн тезлигига қараб 1,2—2 оралиғида тайинлана- 
ди. VM қанча катта бўлса, парракнинг абсолют тезлиги жоиз бўлган 
микдоридан ошмаслиги учун, х кичикроқ кабул қилинади. Бу ҳолда, 
комбайн тезлиги катта бўлгани сабабли, ўрилган поялар ўз инер­
ция кучи таъсирида ўргичнинг устига йиқилади. Мотовило ўз ўқи- 
атрофида бир марта айлангандаги машинанинг босиб ўтган йўли

S = V t, м; M М 7

бу ерда VM - машина илгарилама ҳаракатининг тезлиги, м/с; 
t- мотовилонинг бир марта айланишига кетган вак,т, с.

2л 2л 2/rR 2^R
s =Vt = V — = v — = v‘-’м vml vm ,, vm v м

а) П

R
Мотовило парраклари таъсирининг калами:

SM 2^Rs = _м.=-----
Sz 2Z

г X
п

(19)

Z - парраклар сони.
Парракни экинга бўлган зарбасининг сони (машина 1м га сил- 

жиганда) куйидагича аникданади:

1 XL
к. =— =----

S у 2/zR.
(20)
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Зарбалар сони ортиши билан бошокдаги дон кўпроқ тўкилади 
ва нобудгарчилик кўпаяди. Зарбалар сони тезлик ва парраклар со- 
нига боғлиқбўлиб, катта тезликдаги ишлаётган машиналар учун пар­
раклар сонини камайтириш мақсадга мувофиқдир. Беш парракли 
мотовило қўйилган ўргичга қараганда, уч парракли мотовило ўрна- 
тилган ўргичнинг иш жараёнидан нобурдгарчилиги 1,5—2 марта 
кам бўлади. Мотовило паррагини пояларга нисбатан зарбаси кам- 
рок бўлиши учун унинг абсолют тезлиги пастга йўналган А ҳолати- 
да бўлиши (демак паррак фа бурчагига бурилгандан сўнг), паррак по- 
ялар орасига кира бошлаши керак. Бу ҳолатда абсолют тезликнинг 
горизонтал ташкил қилувчиси Ux = 0 га тенг бўлади. Демак,

Ux=Vn - Ум5Улфа = О

бундан
V I 15шфа = — = - ёки фа =arcSin — 

а V л ям

1.4.2.2. Мотовилонинг асосий ўлчамлари ва иш режими

Мотовилонинг ўрнатиш баландлиги шундай бўлиши керакки:
1. Унинг парраклари экинларни машина ҳаракатланаётган то- 

монга энгаштирмаслиги лозим. Юқоридаги шарт бажарилиши учун 
мотовило ўриш аппаратига нисбатан куйидаги баландликда ўрна- 
тилади (19а-расм):

1 1
Нм = /, + R54a = /, - R ■ -=/- Н. + R-, (21)А А,

Нм - мотовило валини ўриш аппаратига нисбатан ўрнатиш ба­
ландлиги;

I - ўсимликнинг узунлиги;
I - ўриб олинган к,исмининг узунлиги;
Нў- ўриш баландлиги;
R - мотовило радиуси.
2. Иш жараёнида мотовило парраги ўсимлик оғирлик маркази- 

нинг яқинига тегиши керак (19а-расм). Агар паррак оғирлик мар- 
казидан юқорироқ жойга тегса, пишиб турган бошоқкд урилиб донни 
тўкилиш эҳгимоли ортади, аксинча, пастроғига тегса, ўрилган экин 
ўз инерцияси билан тескари томонга йиқилади. Нм ни куйидагича 
аникдаш ҳам мумкин:

н„гк+/,-'м <22>
/ - ўсимлик бошоғи учидан унинг оғирлик марказигача бўлган 

масофа баландлиги 0,5—2 м гача бўлган ўсимликлар учун:
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19-расм. Мотовило валиии ўриш аппаратига нисбатан ўрнатиш: а-баландлиги 
бўйича; б-илгарилатиб ўрнатиш бўйича.

1,6(1 + /,) (23)

Технологик жараён сифатли кечиши учун мотовило вали гори- 
зонтал текисликда ўриш аппаратига нисбатан олдинига маълум С 
масофада ўрнатилиши керак (19,6-расм). Ўрилган поялар шнекка 
тўлиқ узатилиши учун мотовило парраги ва ўргич шнеги орасида- 
ги масофа пояларнинг миқдорига мослаб ўрнатилади:

е = ^Н2М +(q±C-rm)2 - R (24)

бу ерда
гш - шнек радиуси;
q - шнек ўқи билан ўриш аппараты орасидагы масофа;
С - ўриш аппараты билан мотовыло орасидагы масофа.
Ўриш аппарата билан мотовило паррагининг траекторияси ора­

сидаги тирқиш Т, сегмент ва бармокдар устида ўрилган поялар­
нинг тўхтаб йиғилиб қолмаслигини таъминлаши керак:

T = X ± С2 -R (25)
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..Тик турган ғаллани ўришда мотовилога оддий паррак ўрнати- 
лади. Суғориладиган жойларда ғалла кўпинча ётиб қолади. Бундай 
ғаллани ўришда паррак ўрнига тароқсимон ҳаскаш ишлатилади. 
Тарокдар мотовилога тик ҳолатидан маълум а бурчагига энгашти- 
риб ўрнатилади. Бундай тароқ ётиб қолган ғаллани тўлиқроқ кўта- 
риб олиши учун а бурчаги тароқ билан поя орасидаги ишқаланиш 
бурчаги ф дан каттароқ ўрнатилиши мақсадга мувофикдир, аммо а 
меъёридан (» 30°) ортиқ бўлса, қирқилган айрим поялар тарокдан 
сидирилиб ўргич устига тўлиқ тушмасдан унинг орқа томонига 
тушади.

Мотовило парраклари таъсирининг фойдали иш коэффициента 
Пм паррак ҳаракат траекгорияси сиртмоғининг кенглиги b ии (бево- 
сита мотовило ёрдамида ўрилаётган майдоннинг кенглиги) мото­
вило парраклари таъсирининг кддами Sz га нисбати билан аникда- 
нади:

bZ
- (26) 

ам

Z - парраклар сони.
Замонавий комбайнлар мотовилоси ишида П м = 0,3—0,5 га тенг 

бўлишига эришилади, демак комбайн ўриб утган майдоннинг 
40—50% гина парраклар ёрдамида ўрилади. Шунга қарамасдан 
ўргични мотовилосиз ишлатиш мумкин эмас. Чунки қолган ғалла 
поялари парраклар ёрдамисиз ўрилса ҳам, улар мотовилони навбат- 
даги парраги таъсирида ўргич транспортёрига узатилади. Шунинг 
учун ўргични мотовилосиз ишлатса ҳам бўлар экан, дсган ҳулоса 
келиб чиқмаслиги керак.

1.4.2.3. Ўргичнинг транспорт воситаси

Транспорт воситаси ўриш аппаратидан қирқилган бошокди 
экинларни қабул қилиб, уларни ерга маълум тартибда уюмлаб ке- 
тиш ёки комбайннинг мосланувчан транспортёрига узатиш учун 
мўлжалланган. Қаторга уюмловчи ўргичларда планкали ёки тасма- 
полотноли, комбайнларда эса шнекли транспортёр воситаларидан 
фойдаланилади.

Шнекли транспорт воситаси (20-расм) ўнг ва чапдан узатувчи 
винтсимон кураклар 6 ёрдамида ўрилган экинларни ўргич корпу- 
сининг четларидан ўртасига суради. Шнекнинг ўртасига жойлаш- 
ган бармокди механизм эса, тўпланган массани комбайннинг қия 
(мосланувчан) транспортёрига узатади.

Шнекнинг қамраш қобилияти унинг кураклари бйлан ўргич 
корпуси орасидаги тирқишнинг катга ёки кичиклигига боғликдир.
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20-расм. Комбайн ўргичи шнегининг схемаси: 1-бармоклар; 2-тирсакли вал; 3- 
шнек ғилофи; 4-туйнук; 5-ургич корпуси; 6-винтсимон кураклар.

Агар тирқиш катта бўлса, кураклар пояларни силжитиши қийинла- 
шади, тирқиш кичикроқ бўлса, ўрилган масса тиқилиб қолиши мум- 
кин. Иш шароитига кўра тирқиш 5—15 мм ораликда қўйилади. Тир- 
қиш шнекни ўргич корпусига нисбатан силжитиш билан ўзгарти- 
рилади. Уюмларни йиғиб олишда шнекнинг кураклари олиб 
қўйилади. Шнек бармоқлари билан ўргич корпуси орасидаги тир- 
қиш К нинг катгалигини тирсакли ўқ 2 ни буриш билан ўзгарти- 
рилади ва у 10—15 мм бўлиши керак.

Қаторга уюмловчи ўргичлар билан комбайн ўргичлари орасидаги 
тафовутлар. Қаторга уюмловчи ва комбайн ўргичларнинг ўриш ап- 
паратлари ва мотовилосини ростлаш механизмлари бир-биридан 
оз фарқ қилади. Қатбрга уюмловчи ўргичлар тасмасимон транс- 
портёрларга, комбайн ўргичлари эса, шнекли транспортёрга эгадир.

Шнекли транспортёр пояларни чувалаштириб юборади, шунинг 
учун уни каторга уюмловчи ўргичларга ўрнатиб бўлмайди. Қаторга 
уюмловчи ўргичларда қия транспорт бўлмайди, уларнинг ўрнини 
ҳаракатни узатиш механизми билан бирга осма механизм эгалла- 
ган. Комбайн ўргичларида ўриш аппарати ва мотовилога ҳаракат 
узатиш механизмлари чапда, қаторга уюмловчи ўргичларда эса ўнгда 
жойлашган, чунки уларнинг чап томонида ўрилган экинни транс­
портёр орқали ташқарига чиқариш дарчаси жойлашган бўлади. Kg- 
торга уюмловчи ўргични комбайнга осиш учун комбайн ўргичи 
демонтаж қилинади.
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1.5. ЯНЧИШ АППАРАТЛАРИ

Деҳқончиликда буғдой, арпа, нўхат, шоли, мош, кунгабокдр ва бошка 
дон экинлари ҳосилини бошоклардан ажратиш учун комбайнларда 
турли кўринишдаги янчиш аппаратлари ишлатилади. Аммо, улар- 
нинг деярли хаммаси янчилаётган маҳсулотни интенсив эзиш, сава- 
лаш, уқалаш ва сидириш каби жараёнларни ўтаб, донни бошокдан 
ажратиб олади. Янчиш аппарата донни тўлиқ ажратиб бериши би- 
лан бирга уни мумкин қадар камроқ шикастлаши (синдириши, эзи- 
ши...) керак.Ғалла комбайнларида барабанли (штифтли, савағичли) 
ёки аксиал роторли янчиш аппаратлари кўлланилмокда.

Штифтли барабан ўрнатилган янчиш аппарати (21 ,а-расм) айла- 
нувчан барабан 1 га «шахмат» тартибида жойлаштирилган штифт- 
лар 4 ва қўзғалмас панжарасимон таглик 2 дан ташкил топган. Таг- 
лик барабан сиртини 90е—100° атрофида қоплаб туради. Кўзғалмас 
таглик 2 устига ҳам штифтлар 3 ўрнатилган. Айланаётган барабан 
штифти ғаллани айланиш ўқига перпендикуляр йўналишда'кўзғал- 
мас штифтлар орасидан судраб олиб ўтади. Масса катта тезликда

21-расм. Барабанли янчиш аппаратларининг схемаси: а-штифтли барабан; б- 
савагичли барабан. 1-барабанлар; 2-қўзғалмас таглик; 3-тагликдаги штифтлар; 
4-барабандаги штифтлар; 5-савагич; 6-таглик тишлари.
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(20—30 м/с) ўтаётиб зарба таъсирида сидирилади ва уқаланади, 
натижада бошокдаги дон ажратилади. Ажратилган дон билан бир- 
галикда чала янчилган бошоқ ва майдаланган поялар аралашмаси 
таглик тешикларидан пастга тушади. Барабан ва таглик штифтлари 
оралиғидаги тирқишнинг катта-кичиклиги дон ўлчамларига мос- 
лаб кўйилади. Мазкур барабан донни ажратиб олиш қобилияти кучли 
бўлгани сабабли, қийин янчиладиган ғалла (шоли) ни янчишда 
ишлатилади. Аммо, янчиш қобилияти кучли бўлгани учун барабан 
таъсирида дон кўпроқ шикастланади, поялар эса узилиб майдала- 
нади, натижада кўшимча кувват сарфланади.

Савағичли барабан ўрнатилган янчиш аппарата (21,6-расм) ба­
рабан 1 сирти бўйлаб, унинг ўқига параллел кертикли 5 савағичлар 
ўрнатилган. Барабаннинг панжарасимон таглиги 2 га қиррали план- 
калар қўйилган. Таглик барабан сиртини 120°—150° атрофида коп- 
лаб туради. Айланаётган савағичли барабан ғаллани катта тезликда 
таглик устидан зарб билан судраб ўтаётганида дон ажралади. Бу 
аппаратда дон камроқ шикастланиб, сомон деярли узилмайди, кам 
кувват сарфланади. Аммо, бошокдан ажралиб улгурмаган дон кўпроқ 
қолиб кетади.

Янчиш аппаратики созлаш. Аппарат янчилаётган ғалла бошоқ- 
ларидан донни тўлиқ ажратиш билац бирга уни шикастлантирмас- 
лиги керак. Шунинг учун ғалла тури ва ҳолатига кдраб барабан­
нинг оптимал тезлиги, барабан ва таглик оралиғи §, айланиш тез- 
лиги Юб доимо ҳар хил катталикда ўрнатилади. Барабан ва таглик 
оралиғидаги тирқиш’ янчилган ғалла чиқаётган жойда пояларнинг 
эзилиши, бутун бошокдарнинг камайишини эътиборга олиб, зарб 
кучини ва янчилиш даражасини сақлаб қолиш мақсадида кира 
бошлагандагига нисбатан кичикроқ ўрнатилиши керак.

Ҳамма аппарат турларида бу жараён барабанга нисбатан таг- 
ликни яқинлаштириш ёки узокдаштириш ҳисобига бажарилади. Ян­
чиш жараёни сифатини аникдайдиган иккинчи омил, барабан сир- 
тининг зарб кучи Рзнинг микдори бўлиб, у зарба тезлиги Узга бевоси- 
та боғликдир. Зарба тезлиги Уз барабан сиртининг чизикди тезлиги V6 
га тенглигини эътиборга олиб, керакли зарб кучига барабаннинг 
айланиш тезлигини ўзгартириш билан эришилади. Демак, ҳар хил 
диаметрли барабанлар бир хил зарба билан таъсир қилиши учун 
турли айланиш (бурчак) тезлиги ю га эга бўлиши керак. Барабан­
нинг айланиш тезлигини бир текис ўзгартириш учун барабан кара- 
кат юритмасида тезликни ўзгартирадиган воситалар кўйилган.

Савағичли барабанларда R радиус масофада жойлашган сава- 
ғич кертикларининг оптимал чизикди тезлиги V6= mR бўлиб, Fan- 
лани янчишда 30—32 м/с, дуккакли экинлар учун эса 14—15 м/с 
Кабул қилинади.
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Штифтли барабан учун оптимал тезлик юқоридагига нисбатан 
10 % гача камроқтайинланади. Агар барабаннинг тезлиги оптимал 
қийматидан кам бўлса, бошоқларнинг чала янчилиши ортади, аммо, 
доннинг шикастланиши (синиши) камаяди. Агарда амалдаги тез­
лик оптимал тезликдан ортиб кетса, аксинча, бошоқлар тўлиқ ян- 
чилади, донлар кўпроқ синади. Бу жараённи 22-расмдаги график- 
дан кўриш мумкин.

Демак, уруғлик учун етиштирилган ғаллани йиғиштиришда дон 
шикастланишини камайтириш мақсадида барабанни айланиш тез- 
лигини оптимал қийматидан камроқ тайинлаб, бошокдарни чала 
янчилишига олиб келинади. Бошокдан ажралиши қийин бўлган 
ғаллани (шоли) тўлиқ янчишга эришиш учун каттароқ тезлик та- 
лаб қилинади, натижада дон кўпроқ шикастланади. Шу сабабли уру- 
ғлик ва қийин янчиладиган ғаллани йиғиштиришда икки барабан- 
ли янчиш аппарата ишлатилади. Унинг биринчи барабанининг тез­
лиги меъёридан камроқ, барабан билан унинг таглиги орасидаги 
тиркиш 5 эса каттароқ ўрнатилиб «юмшоқ» режимда ишлатилади. 
Етарли даражада эзилиб, майдаланиб улгурган ғалла, иккинчи бара- 
банда «қаттиқ» режимга (тирқиш § кичикроқ, тезлиги эса кўпроқ) 
қўйиб янчилади. Натижада ғалла бошокдаридаги дон тўлиқ ажра- 
лади, ундан ташкари дон кам шикастланади.

22-расм. Бошокдаги доннинг чала янчилиши. g ва унинг шикастланиши </нинг 
барабан бурчак тезлиги Шб га қараб ўзгариши.
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1.5.1. Барабан ишига сарфланадиган кувват

Янчиш барабанида бевосита янчишга сарфланмайдиган кувват 
иодшипниклардаги ишкдланиш ва ҳавонинг каршилик кучларини 
енгишга сарфланади. Ишкдланишдаги қаршиликни енгишга сарф 
бўлган кувват барабаннинг бурчак тезлигига тўғри пропорционал- 
дир. Айланаётган барабан вентиляторга ўхшаб ҳавони маълум тез- 
шкда ҳайдайди. Бундай ҳолатда ҳаво қаршилигини енгишга сарф 

бўлган кувват барабан бурчак тезлигининг кубига тўғри пропорци- 
оналдир. Шундай қилиб, бефойда қаршиликларни енгишга ёки ба­
рабаннинг салт айланишига сарф бўладиган кувват куйидагига тенг:

N,=Ao + BC03 (27)
бу ерда: А - барабан вали таянч нуқгаларидаги ишқаланиш кучла­
рини ифодаловчи коэффициент бўлиб, (М.А. Пустигиннинг тажри- 
басига асосан барабан массасининг ҳар 100 кг.га, савағичли бара- 
банлар учун А = 0,2 Нм; штифтли барабанлар учун А = 2,6 Нм) 
ишкдланиш кучининг моментини кўрсатади. А нинг қиймати штифт- 
пи барабанлар учун катта бўлишига сабаб, барабан таянч нуктала- 
ридаги ишқаланишга штифт ён томонлари ва планкасининг ҳаво 
билан ишкаланиши ҳам қўшилган.

В - ҳаво қаршилигини ҳисобга олувчи коэффициент бўлиб, ба­
рабан айланувчи қисмларининг шаклига, ўлчамига ва ҳавонинг 
зичлигига боғликдир (стандарт барабанлар учун унинг ҳар 1 м 
v зунлйгига, агар штифтли бўлса, В — 7,3.10“ Н мс; савағичли бўлса, 
В = 9,4.10“ Н мс2).

Янчиш апларатида барабан савағичи ёки штифтларининг гал­
чата зарб билан урилиши натижасида янчилади ва ғалла поялари 
барабан билан унинг таглиги орасида судралади. Шу жараёнда са- 
вағич ва штифтларга таъсир қиладйган умумий куч:

Р=Р1+Р2

Бу ерда Р, - ўсимлик пояларининг эгилиши, сиқилиши, узили- 
ши, бошоқнинг укаланиши, савағич ёки штифтнинг ўсимликка иш­
каланиши ва ғалла оқими тезлигининг йўналишига нисбатан ўсим- 
лик ҳолатининг ўзгаришидаги қаршилик кучларининг йиғиндиси- 
дир. Р, кучи юқоридаги ҳисобга олиниши қийин бўлган факторларга 
боғлиқ бўлгани учун, В.П. Горячкин назарияси бўйича ?! кучи «ука- 
ланиш» коэффициента f ни умумий куч Р га кўпайтирганига тўғри 
пропорционалдир, деб қабул қилинади:

Р,=/Р (28)
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f - ўсимликни барабан ва унинг таглиги оралиғидан судраб тор- 
тилгандаги қаршиликни ҳисобга олуву.И’ пррпорционаллик коэф­
фициента бўлиб, «укаланиш» коэффициенти деб аталади.

«Уқаланиш» коэффициента янчиш аппаратининг тузилишига, 
унга узатилаётган массанинг мивдори ва физик-механик хусуси- 
ятларига боғлиқ бўлиб, савағичли барабанлар учун f = 0,65—0,75, 
штифтли барабанлар учун эса f = 0,75—0,85.

Р2- савағич ёки штифтнинг ғалла массасига урилиб, унга V2 тез- 
лигини бериш учун сарфланадиган куч:

P2=m-VF • (29)

гл- - янчиш барабанига вақг бирлиги ичида узатилаётган ғалла- 
нинг массаси, кг/с;
VF - ғалла массасининг барабан таъсирида оладиган тезлиги, м/с. 

Шундай қилиб, барабан савағичи ёки штифтларининг ишчи сир- 
тидаги умумий қаршилик кучи, Р1 ва Р2 кучларининг йиғиндисидан 
ташкил топгандир:

P=P1+P2=/P+m-VF

P-/P=m-VF

P=(m-VF)/(1-/), (30)

Янчиш аппаратидан барабан таъсирида ғалланинг янчилиб чи- 
қаётгандаги тезлиги VF барабаннинг чизикди тезлиги Vg дан кичик 
бўлиб, янчилиш жараёнида эса VF=V6 бўлади. Агар юқоридаги фор­
мула (30) нинг икки томонини барабан чизикди тезлиги V6ra купай- 
тирилса, янчиш аппарата технологик жараёнидаги иш (янчиш) га 
сарф бўлган кувват аникданади:

m'V V , 
рч=—

Бу ерда VF=V6 бўлгани учун

m’V2 
N =------------ , кВт

2 Ю0(1-/)’
(31)

Барабанни айлантиришга ва янчишга сарф бўлган тўлиқ кувват: 

n=n,+n2 
яъни
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m’V2
N= «t» +Bo)° + ------- ---- , кВт

100(1-/)’
Демак, комбайнни ишлатиш жарёнида қувват сарфини камай- 

тириш учун:
1. А коэффициентни камайтириш мақсадида подшипниклар- 

нинг техник ҳолатини кузатиб туриш керак.
2. Ғалланинг янчилувчанлигини эътиборга олиб, иложи борича 

миқдорини камроқ тайинлаш керак.
3. Ғаллани уқаланиш коэффициента / камроқ бўлган агротех­

ник муддатларда янчиб о лиши и ташкил этиш керак.

1.5.2. Янчиш аппаратининг асосий параметрлари
Савағичли барабаннинг асосий параметрларига диаметри, узун- 

ниги, савағичлар сони, тагликнинг ўлчамлари ва барабаннинг ай­
на нма тезлиги киради. Штифтли барабаннинг параметрларига эса 
диаметри, узунлиги, айланма тезлиги, барабан ва унинг таглигига 
иггифтларни жойлаштириш тартиби киради.

Барабан диаметрини аниқлашда, унга ўрнатиладиган савағич- 
парнинг зарур сонларини тўғри жойлаштириш, керакли инерция 
момента билан таъминлашни ва пояларни барабанга ўралиб қоли- 
шини хцсобга олиши керак. Барабандаги савағичлар сони (М=6— 
10) жуфт кабул қилиниб, донни ажратишда энг яхши самарадор- 
ликни таъминлайдиган даражада бўлиши керак.

Барабан диаметри d савағичлар сони М маълум бўлса, куйидаги 
формула ёрдамида аникданади:

VAtM 
d=------- (33)

Бу ерда V - янчилувчанликни тўлиқ таъминлаб, бошокдаги донни 
ажратиш учун, савағичлардан талаб қилинадиган зарбанинг тезли- 
I и. Буғдойни янчишда V — 28.—32 м/с;

At - қўшни савағичларнинг янчилаётган ғаллага кетма-кет бе- 
раётган зарбалари оралиғидаги жоиз бўлган вақт; д! нинг микдори
i.uuia  хусусиятларига боғлиқбўлиб, биринчи зарбадан сўнг дефор- 
мацияланган поялар кдйта тикланиши учун талаб қилинадиган вакд; 
аI ар кетма-кет зарбалар оралиғидаги вакд жоиз бўлган д1 дан кам 
бўлса, деформацияланган (эгилган) поялар тикланиб улгурмайди, 
натижада галла тез янчилмайди. Амалда At= 0,0045—0,0075 с. деб 
кабул қилинади.

Савағичли барабаннинг узунлиги 16 янчиш аппаратига 1 с. да 
келадиган ғалланинг микдори пн, савағичлар сони М ва савағич- 
111111г 1 м узунлиги тўлиқ янчиб улгурадиган ғалланинг микдори ш0 
hi боғлиқҳолда куйидагича аниқланади:
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(34)

(34)1 ш

m'
6 m0M ’

Агар доннинг похолга нисбати 1:3, ғалла намлиги 14—18% бўлса, 
савағичнинг 1 м узунлигига жоиз узатиладиган ғалланинг миқдори 
m0= 0,25—0,35 кг/с м бўлади. Намлик 5%га ошганда эса, тони 15— 
20% га камайтириш керак. Замонавий савағичли барабанларнинг 
узунлиги 1100—1750 мм атрофида қабул қилинади.

Штифтли барабаннинг узунлиги 1ш куйидагича аниқланади:
z А
— -114 
.К J

К — штифтлар жойлаштирилган винт чизикдарининг бошла- 
ниш сони; барабаннинг ғаллага таъсирини кучайтириш мақсадида 
унинг сиртига штифтларни К> 1 бўлган винт майдони бўйлаб жой- 
лаштирилади. Сабаби, барабан бир айланганда штифтлар барабан 
таглигининг бир жойига К марта зарба беради. Демак, К қанчалик 
катта бўлса, шунчалик янчиш тезлиги ва иш унумдорлиги ортади. 
Бундан ташқари К катта бўлса барабан узунлигини қисқартириш 
имкони туғилади. Катта узунликдаги барабанни тайёрлаш қиммат 
бўлиши билан бирга, комбайн янчиш қисмини мажбуран кенг бўли- 
шига олиб келиб, машина габаритини катгалаштириб юборади. За­
монавий комбайнларда К=3—5 қабул қилинган.

а - барабан бир айлангандаги унинг штифтлари қолдирган из- 
ларининг оралиғи (а — 28—32 мм).

Z — барабандаги штифтлар сони бўлиб, барабанда янчилаётган 
ғалланинг микдори гш ва ғалланинг бир щтифтга жоиз бўлган миқ- 
дори гп'о га боғлиқдир:

(35)z = ^, 
m'o

Ўртача шароитда гп'о - 0,025—0,035 кг/с бўлади. Штифтли ба- 
рабанлар узунлиги 650—1200 мм атрофида қабул қилинади.

Барабанлардаги планкалар узунлиги
'п='.+2л' <36)

д/= 18—22 мм бўлиб, штифтнинг тешиги билан планка учигача 
бўлган масофа. Штифтли барабанни тайёрлаш учун, аввало пўлат ту- 
нукадан унинг ёйилмаси тайёрланиб, кейин штифтлар ўрнатиладиган 
тешиклар очилади. Ёйилмага планкалар пайвандлангандан кейин ци­
линдр ҳолатига келтирилиб, валга кийгизилади ва унта штифтлар ўрна- 
тилади. Ёйилма намунаси (23-расм) да келтирилган (К=5).

Штифтли барабанлар диаметри штифтлар асоси бўйича куйи- 
дагига тенг:
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(37)Mt, 
d =-------- ,

ш' л- + 2И

Барабандаги планкалар сони М=6—12 t(=100—20 мм - планка 
қадами. Штифт баландлигини h=69 мм деб кабул қилиш мумкин.

Комбайнларда бщ= 450—610 гача қабул қилиниб, штифтлар учи 
бўйича Д=0ш+2Ь га тенгдир. Барабанга штифтларни жойлаштириш 
юқоридаги а ва К лар маълум бўлгандан кейин барабан
ёйилмасини курит билан бошланади (23-расм).

Вертикал чизиқ бўйича.лбш қийматини белгилаб, унта t, ни кўйиб, 
планкалар горизонтал чйзиқлар кўринишида ўтказилади ва бара­
бан узунлиги /ш, планкалар узунлиги lu кўйилиб белгиланади.

l-чизиққа винт чизиғининг қадами tB=Ma қўйилиб ёйилма чи- 
зилади.

23-расм. Штифтли барабан ёйилмаси.
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tB масофада ўтказилган винт чизиғига параллел қилиб В=Ма/К 
масофада ёйилмани тасвирловчи қолган қия винт чизикдари ўтка- 
зилади. Горизонтал ва қия чизикдарининг учрашган нуктасида 
штифтлар жойлаштирилади. Чизмада кўрсатилган пунктир чизиқ- 
ларнинг сони

а +1

Барабан ҳар айланганда бир издан К га тенг сонли штифтлар 
ўтади. Демак, К нинг ошиши билан бир издан ўтадиган штифтлар 
сони кўпайиб, барабаннинг ғаллага таъсири жадаллашиб, натижада 
иш унумдорлиги ортади. Планкалар сони винт чизикдарининг бош- 
ланиш сони К га қолдиқсиз бўЛиниши керак. Планкалар сони бу- 
тун сонга тенг бўлмасдан қолса ғаллага бир текис ишлов берил- 
майди. Барабан таглиги ўлчамлари, ундаги штифтлар сони янчиш 
жараёнига катта таъсир кўрсатади. Барабанни таглик томонидан 
қамраш бурчаги кўпроқ бўлса, янчиш жараёни яхшиланиб галла- 
дан дон тўлиқроқ ажратиб олинади.

Савағичли барабаннинг таглиги 400—600. мм бўлиб, у ерда уму- 
мий ҳосилнинг 65—85% ажралиб чиқади. Штифтли барабан тагли- 
гидаги тишлар 4—6 қаторда «шахмат» усулида жойлаштирилади. 
Барабан штифтлари таглик штифтлари оралиғидан бир хил масо­
фада ўтиши лозим.

1.6. КОМБАЙННИНГ ТОЗАЛАШ ҚИСМИ

Янчиш аппарати ва сомонэлагичда ажратилган дон билан бир- 
галикда чала янчилган бошокдар, қипикдар ва бошкдлар аралашма 
ҳолида комбайн тозалаш қисмининг транспорт тахтаси 1 устига 
тушади (24-расм).

Транспорт тахтаси 1 АВСЕҒ механизмцдан оладиган узлуксиз 
тебранма ҳаракати ҳисобига устидаги аралашмани ғалвирлар то- 
J4OH узатади. Узатиш жараёнида тебранма ҳаракат ҳисобига енгил 
хас-чўплар юқорига қалқиб чиқиб, оғирлари эса пастга чўкади. Транс­
порт тахтасидан аралашма тароқсимон чивиқиар 2 устига узатила- 
ди. Дон ва майда аралашмалар юқориги ғалвир 3 нинг бошланиш 
жойига тушади. Аралашманинг йирик бўлаклари тароқ чивикдари- 
дан ўтиб устки ғалвирнинг ўртароғига тушади. Шунинг ҳисобига 
ғалвирнинг бош қисмидаги кўзлар тиқилиб қолишини олди оли­
нади. Доннинг 80—95% устки ғалвирнинг дастлабки 1/3 қисмида 
ажрала бошлайди. Устки ғалвирдан дон, майдаланган сомон ва қи- 
пикдар пастки ғалвирга тушади. Пастки ғалвир 4 кўзларидан эса, 
-фақат дон ўтиб шнек 11 га тушади. Иккала ғалвир ҳам тебранма
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24-расм. Ғалла комбайни тозалаш қисмининг схемаси:
1-транспорт тахта; 2-тароқсимон чивиқлар; 3-юқориги ғалвир; 4-пастки тал- 

вир; 5-ғалвир узайтиргич; 6-тўсқич; 7-нов; 8-бурилувчи тўсқич; 9-бошоқ шнеги; 
10-пастки ғалвир устихони; 11-дон шнеги; 12-вентилятор.

харакат ҳисобига аралашмани элаб донни ажратади./ХВС криво­
шип шатун механизми KL ва НУ тортқиларига осилган ғалвирлар- 
ни тебратиб туради. Вентилятор 12 маълум бурчак остида ғалвир 
тагидан кўтарилиб ҳаво оқимини ҳосил қилади^Ғалвирлар устида- 
ги енгил аралашмаларни ҳаво оқими дондан ажратиб сомон тўпла- 
гич 7 га учириб юборади. Устки ғалвир кўзидан ўтмаган йирик бўлак- 
лар қия ўрнатилган ғалвир узайтиргич 5 нинг устига кўчиб ўтади, 
чала янчилган бошокдар узайтиргич кўзларидан ўз оғирлиги би- 
лан пастга, бошоқ шнеги 9 га тушади. Комбайн ишлаш шароитига 
мослаб, ғалвирларнинг энгашиш бурчаги (4°—7°), ғалвир кўзлари- 
нинг очилиши (8—17 мМ), юқориги ғалвир узайтиргичининг кия- 
лиги (8°—30°), вентиляторнинг айланиш тезлиги (600—660 айл/мин) 
ва вентилятор ҳаво сўрадиган дарчасининг очилиш даражаси созла- 
нади. Юқориги ғалвир кўзларининг очилиш даражаси меъёридан 
кичик бўлса, доннинг бир қисми ундан тушиб улгурмасдан узай- 
тиргичга ўтиб кетади. Кўзлари меъёридан катга қўйилса, доннинг 
хаммаси ғалвир ўртасига етиб бормасдан пастки ғалвирга тушиб, 
унинг фақат бир қисмида тўпланиб қолиши мумкин.

Вентилятор ҳосил қилган ҳаво оқимининг босими меъёридан 
оз бўлса, бункерда тўпланган дон ичида ҳас-чўплар кўпайиб кетади. 
Агар босим кўп бўлса, сомонтўплагичга пуч донлар билан бирга- 
ликда тўқдонлар ҳам учиб тушади. Вентилятор меъёрида ишлаган- 
да ҳам бункерда оғир аралашмалар кўпайиб кетса, ғалвир кўзлари- 
ни кичрайтириш керак.

Юқориги ғалвир узайтиргичнинг қиялик бурчаги кичикроқ ёки 
кўзларининг очилиш даражаси камроқ ўрнатилса, чала янчилган 
бошокдар сомонтўплагичга кўпроқ ўтиб кетади. Акс ҳолда, бошоқ 
шнеги ва элеваторида тиқилиш ҳоллари рўй бериши мумкин.
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1.7.СОМОНЭЛАГИЧ

Янчиш аппаратидан отилиб чиқаётган сомон таркибида 25— 
30% гача ҳосил қолдиғи бўлади. Уни сомондан ажратиб олиб комбай- 
ннинг тозалаш қисмига тушириш, сомонни эса керакли жойга уза- 
тиш учун сомонэлагич ишлатилади.

Комбайнларда клавишли, платформали, конвейер-роторли ва 
роторли сомонэлагичлар ишлатилади. Энг кўп тарқалгани клавиш­
ли сомонэлагич бўлиб (25-расм), у енгил тунукадан тайёрланган 
ғалвир кўзли поғоналар 1 ва клавишалар корпуси 2 дан иборатдир. 
Комбайн иш унумдорлигига қараб сомонэлагич уч, тўрт ва беш 
клавишали бўлиши мумкин. Ҳар бир клавиша корпусининг иккала 
учи АВ ва СД тирсакли валларга ўрнатилган бўлиб, кривошип тйр- 
саклари АВ=СД ва оралиқлари АД=ВС қабул қиЗгиниб, АВСД тўрт 
звеноли параллелограммсимон механизм хрсил қилинади. Нати- 
жада, клавиша айланаётган кривошип таъсирида бир вакднинг ўзида 
вертикал ҳамда горизонтал йўналишларда ясси параллел ҳаракат- 
ланади. Сомонэлагич ҳаракатининг вертикал йўналишида сомон­
ни силкитиб, қоқиб унинг орасидаги дон ва бошокдарни ажратса, 
горизонтал йўналишида эса сомонни чиқариб ташлайди.

25-расм. Клавишали сомонэлагич схемаси:
1-тароқсимон сургич; 2-тишли сургич; 3-ғалвир кўзли сирт; 4-клавиша.

1.7.1. Сомонэлагич ишининг кинематик режими

Клавиша ўзининг устидаги сомонни юқори томонга силжитиб 
ирғитади. Ирғитилган сомон пастга тушаётиб зарб билан клавиша- 
га урилади. Шунинг натижасида сомондан бошоқ ва дон ажралади 
(сепарацияланади). Ажралиш сифати сомонэлагич иши кинематик 
режимининг кўрсаткичи К нинг микдорига боғликдир:

g

бу ерда
г — клавишани ҳаракатлантирадиган кривошитшнг радиуси 

(г=0,05м);
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ш □— кривошипнинг бурчак тезлиги (а>=20—24 рад/с);
g — 9,81 м/с2
К нинг микдори сомонэлагичдан ажралиб улгурмасдан сомон 

билан ташқарига чиқиб кетадиган дон мйкдорига бевосита таъсир 
кўрсатади. Тажрибалардан К-2,2—2,6 гача ўзгариши аникданган.

График (26-расм) дан кўриниб турибдики, К ўзининг тайин- 
ланган қиймати (К=2,2—2,6) дан ошса, сомон билан бирга кўп 
дон чиқиб кетар экан. Шу сабабли, комбайн иш жараёнида сомон- 
элагичга берилган кинематик режим иложи борича ўзгармаслиги 
керак. Бунга эришиш учун, ўрилган ғалла янчиш аппаратига бир 
мсъёрда ва узлуксиз равишда узатилиши керак, қатор илмий тад- 
қиқотлар шуни кўрсатадики, комбайннинг юкланиши бир меъёрда 
змас, ўртача 0,67 Чўрдан 1,33 q гача экан. Комбайннинг бундай 
юкланиши ҳосилдорликни бир текис эмаслигига, комбайн ҳайдов- 
чиси ўргичнинг ҳақиқий қамров кенглигини ўзгартириб ишлати- 
шига, янчиш аппаратига ғаллани келтириб берувчи қисмларнинг 
(ўргич шнеги, қия камерадаги транспортёр, кабул битери) бир меъ­
ёрда ишламаслигига боғликдир.

Янчиш аппаратининг бир текис юкланмаслиги, комбайн двига- 
гслининг тезлигини нотекис бўлишига олиб келади. Бу эса ўз-ўзи- 
дан сомонэлагич валининг тезлигини ўзгарувчан қилиб, натижада К 
пинг микдори меъёридан камайиб, дон нобудгарчилиги кўпаяди.

26-расм. Доннинг сомонэлагичдан чиқиб кетиш графиги.

1.7.2. Сомонэлагичда доннинг ажралиши

Силкитиб қоқилаётган сомондан доннинг эланиб ажралиш жа- 
раёни икки хил натижа билан тугайди:

1. Дон ва бошокдарнинг маълум қисми, ғалвир кўзидан ўтган- 
дск, сомон оралиғидан силжиб чиқиб, клавиша тагидаги тешиклар- 
дан ўтиб, қия нав орқали тозалаш қисмига тушади.

2-Доннинг қолган қисми эса, сомон билан бирга ташкдрига чиқиб 
кстади.
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Эланаётган сомондан дон ва бошокдарнинг ажралиш эҳтимол- 
лиги сомонэлагич узунлиги бўйича ўзгармас деб ҳисобланса, унинг 
микдорини ажратиш (сепарация) коэффициента и билан белги- 
лаб қуйиДаги ифодани ёзиш мумкин:

А1А2 
А =-------- (39)

бу ерда,
и — сомон катлами оралиғидан дон ва бошоқни силжиб чиқиш 

эҳтимоллиги;
ц2 — донни клавиша тешикларидан ўтиш эҳтимоллиги;
t0 — силкинишлар оралиғидаги вақт, с.;
о. — клавиша бўйлаб ҳаракатланаётган сомоннинг ўртача тез- 

лиги,м/с.
Клавиша бўйлаб ҳаракатланаётган аралашманинг ўртача тезли- 

ги Оўр амалда бир хил қийматга эга. и?рни К нинг ўзгаришига боғ- 
ликдиги тўғри чизиққа якиндир (27-расм). К=2,2 га тенг бўлгандг. 
u»0,34 м/с.

27-расм. Сомонни клавиша бўйлаб харакатланиш тезлиги о нинг кинематик 
режим кўрсаткичи К га богликлиги.
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Т езлик ортиши билан сомон қатлами ва сомонэлагич устида унинг 
ушланиб қолиш вакти камаяди, тезликнинг камайишида эса, аксин- 
ча, сомон кдтлами кўпайиб, сомонэлагич томонидан сомон аралашма- 
сига ишлов бериш вақти ортади. Масалан, К=1 бўлганда сомонэла- 
I ичда сомон аралашмасининг кдтлами қалинлашиб донни ажратиш 
қобилияти сусайиб кетади. Шунинг учун, янчиш аппаратидан келаёт- 
ган аралашманинг миқцорига қараб v..p ни тайинлаш керак бўлади.

Сомон клавишалар бўйича ҳаракатланаётганда ундаги дон миқ- 
дори узлуксиз камайиб боради. Камайиш қонунияти 28-расмда ифо- 
даланган бўлиб, куйидаги дифференциал тенгламага бўйсунади

28-расм. Со­
монэлагич кла­
вшийся узунлиги 
бўйлаб ҳаракат- 
ланаётган сомон- 
даги доннинг ка­
майиш графиги.

(40)

бу ерда,
dq — сомонэлагичнинг dl элементар узунлигидаги дон миқдори, кг;
1 — сомонэлагич узунлиги (2,5—4 м);
q — янчиш аппаратига тушаётган галла миқдори, кг/с.
Дифференциал тенгламанинг ечими 

ЧгФ6
бу ерда,

q() — клавиша узунлигининг dl элементар бўлагидан сомондан аж- 
ралмасдан ўтаётган доннинг мик/ори, кг/с;

q — сомонэлагичга янчиш аппаратидан чиқиб келаётган сомон 
аралашмасидаги доннингмик/ори, кг/с. Амалда, рснинг микдори ян

51



чиш аппаратининг иш сифатига боғлиқ бўлиб, бир барабанли ян- 
чиш аппарата учун qc=(24—30)10 ’q тенгдир.

Демак,

q0=(24—30)10~3qe~“', кг/с (41)

е = 2,71 — натурал логарифмнинг асоси.
Ажратиш коэффициента и сомонэлагичга тушаётган сомон ара- 

лашмасининг қалинлиги h га боғлиқ:
ц = hn = const

бу ерда
п = 0,8—1,2 иш шароитига боғлиқ бўлган пропорционаллик 

коэффициента.
Агар h = 0,2 м бўлса, и = 1,8 м_| . (41) формула ёрдамида янчиш 

аппаратига тушаётган q микдордаги ғалланинг ц ажратиш коэф- 
фициентига эга бўлган / узунликдаги сомонэлагич ажрата олмаган 
дон микдорини аникдаш мумкин.

1.8. АКСИАЛ—РОТОРЛИ КОМБАЙНЛАР
Рсспубликамизда кенг таркалаётган «Кейс» фирмасининг ғалла 

комбайнлари деярли барча дон экинлари ҳосйлини йиғиштириб олишга 
мўлжалланган. Мазкур комбайнлардунёдаги ўта юксак технология асо- 
свда тайёрланганлиги сабабли, энг пухта, нобудгарчиликка кам йўл кўя- 
диган, жуда юқори иш унумига эга бўлган ва энг муҳими, комбайнчи 
учун хавфсиз ва кулай иш шароити мавжуд бўлган машиналардан ҳисоб- 
ланада. Электроникадан ўта кенг фойдаланилганлиги сабабли, комбайн 
қисмларининг ишини узлуксиз назорат қилиш имконитуғилган.

Комбайн тавсифи: 1-жадвалда келтирилган (айрим моделлари 
учун).

1 - жад вал

Кўрсаткич
Моделлар

2144 2166 2188

Мотор куввати, от кучи 180 215 260

Ротор диаметри.мм 610 610 762

Роторнинг айланиш тезлиги,айл/мин 280-1260 280-1260 280-1260

Ротор тезлигини ўзгартириш усули Электрик

Буюртмачи хоҳиши бўйича қамров кенглиги 4,47 м, 5,33 м, 
6,10 м, 6,86 м, 7,62 м бўлган вариантдаги комбайнларни сотиб оли-
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ши мумкин. Комбайннинг иш унумй ўта юқори, масалан, Узбекис­
тан машина синов станциясидаги тажрибалар натижасида қамров 
кенглиги 5,7 м, ишчи тезлиги 5,4 км/соат бўлган комбайн 1 соатда 
1,88 га (бир соат асосий вақтда -3,02 га) майдондаги буғдойни 
йиғиштириши аникданди. Смена вакдидан фойдаланиш коэффи­
циента Тсм=0,62. Бу албатга юқори кўрсаткич, чунки Россия ком- 
байнларига нисбатан тахминан 3 баравар кўпдир.

Комбайннинг тузилиши. Комбайн ўргич (хедер), янчиш аппара­
та, тозалаш қисми, двигател ва бошқарув органларидан иборат (29- 
расм). Комбайн ўргичи 1 нинг тузилиши куйидагича: сегмент-бар- 
мокди ўриш аппарати 2, универсал мотовило 3, ўрилган пояларни 
ўртага тўплайдиган шнек 4 лардан иборат.

Бу қисмларнинг тузилиши, иши ва созланиши бошқа комбайн- 
лардан фарқ қилмаганлиги сабабли, қайта баён қилинмасдан, фақат 
айрим хусусиятларигина келтирилган.

Одатда, Россия комбайнларининг ўриш аппарати ўргич брусига 
бикр ўрнатилади, ернинг нотекислигига мослаша олмайди. Бундай 
аппарат паст бўйли экин ўримида ҳосилнинг 8-10% ини срга тўки- 
лишига сабабчи бўлади. Мазкур комбайнга эса, буюртма қилинса, 
мосланувчан (копирловчи) ўриш аппарати ўрнаталиб, ғаллани паст- 
рок ўришга эришиш мумкин.

Сегментлар қадами ва қатнаш йўли аслида 3 дюйм (76,2мм) 
кабул қилинган, аммо айрим экинлар учун, масалан, июли, учун, бу­
юртма асосида қатнаш йўли 1,5 дюйм (38,1мм) бўлган сегментлар 
ўрнатилиши мумкин.

Ўргич шнеги тўрт шароитга қараб 4 хил тезликда айланиши ва 
ўргич тубига- нисбатан 12,7—25 мм тирқиш билан ўрнатилиши мум­
кин.

Ўргични кўтариб, туширишда кескин силкинмаслиги учун пнев­
моаккумулятор ўрнатилган. Янчиш аппаратини муҳофаза қилиш 
мақсадида эса, ўргич тоштутқич билан жиҳозланган.

«Кейс» комбайнларига аксиал-роторли янчиш аппарати 6 ўрна- 
тилган (29-расм). Бу турдаги аппарат илгари кенг таркалган штифтли 
ёки савағичли барабан ўрнатилган аппаратдан тубдан фарқ қилади.

Аксиал-роторли янчиш аппарати асосини (30-расм) ўта узун 
(дсярли 3,0м) ротор (барабан) 3 ва унга кийдирилган қўзғалмас 
қобик 2 ташкил қилади. Ротор 3 вал 6 га ўрнатилган шкив 10 ёрда- 
мида иккита таянч подшипниклар 8 да айланиб туради, қобиқ эса 
қўзғалмасдир.

Ўргичнинг қия транспортёри 5 келтираётган ғаллани ичкарига 
тортиб киритиш учун роторнинг бош қисмига винтсимон куракча 

1 ўрнатилган (30-расм.)
Роторнинг биринчи ярми ғаллани янчишга мўлжалланганлиги 

сабабли, унинг сиртига турли шаклдаги савағич 4 (майда ёки йирик
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тишли эгоЪсимон узун, қисқа, винтсимон букилган ёки тўғри брус- 
лар) ўрнатилган (30-расм.) Савағичлар ротор сиртига чап йўна- 
лишдаги винт чизиқ бўйлаб жойлаштирилган, шу сабабли улар ғал- 
лани роторнинг иккинчи четига узлуксиз силжитиб туради.

Роторнинг иккинчи ярми сомонэлагич вазифасини бажаради, 
шу сабабли, у ерга савағичлар ўрнига сомонтиткич 7 лар ўрнатил- 
ган бўлиб, қобиғи эса, сомонни элаш учун, уч секцияли ғалвирси- 
мон сирт кўринишида тайёрланган.

Комбайннинг тозалаш қисмига меъёридан ортиқ майдаланган 
сомон ва қипикдар тушмаслиги учун, айрим сскциялар тешиксиз 
ўрнатилиши мумкин.

Бошокдардан донни ажратиб олиш жараёнини кучайтириш 
мақсадида, ротор қобиғининг ички сиртига ўнг йўналишдаги винт 
чизикдари бўйлаб кўзғалмас қобурға 5 лар ўрнатилган. Янчилаёт- 
ган ғалладан донни ажратиб олиш учун, қобиқ биринчи ярмининг 
пастки бўлаги йирик ғалвир шакллда, унинг туби (ротор таглиги, 
дека) эст чивикди панжара 10 кўринишида тайёрланган. Чивикди 
пакжара устига донни янчиб ажратувчи брус (планка)лар ўрнатил- 
ган. Ротор таглиги олдинма-кейин жойлашган учта бўлак (секция)- 
дан чборатдир. Таглик бир текис юкланиши учун, баъзан унинг 
панжарасимон қисмининг айрим жойларини брус (пластина)лар 
била л битик қилиб ёпиб қўйиш мақсадга мувофик бўлади. Қийин 
янчкладиган ғаллага ишлов беришда, таглик панжараси чивикдари 
устидаги бруслар ўртасига қўшимча брус ўрнатилиши мумкин. 
Қобиқ иккинчи бўлагининг ярмидан ортиқроқ қисмида дарчалар 
9 мавжуд.

Ротор билан унинг таглиги орасидаги тиркишни, иш жойидан 
комбайнчи электрик восита ёрдамида ўзгартириши мумкин. Аммо, 
тирқиш poTopi а эксцентрик, бир хил кенгликда эмас, поялар кири- 
тилаётган томонида кенгроқ, чиқаётган томонида торроқ ўрнати- 
лади (30,6-расм). Ротор қобиғидан чиқаётган сомон буюртмаси хо- 
ҳиши бўйича фирма томонидан ўрнатиладиган сомон тўплагич ёки 
уни майдалаб ерга сочиб кетадиган мослама (29-расмдаги майда- 
лагич 16 ва сомон сочгич 17) билан таъминланиши мумкин.

Комбайннинг тозалаш қисми ишлаш принципи бўйича бошка 
фирмаларникидан деярли фарқ қилмайди (29-расм): устки (чори) 
18, пастки (дон) 20 ғалвирлар ва уларнинг тагига кучли хаво юбо- 
радиган диаметриал вентилятор 22 лардан ташкил топган. Тоза- 
ланган донни элеватор 21 дон бункерига, чала янчилган бошоклар- 
ни такрор янчиш учун ротор устига ташлайдиган бошок элеватори 
19 лар хизмат қилади.

Комбайннинг технологии иш жараёни куйидагича бажарилади. 
Мотовило парраги поялар тўпламини ўриш аппаратига энгашти- 
риб келтиради ва қирқиш вакдида уларни суяб туради. Кейин, шу 
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иарракнинг ўзи ўрилган пояларни ўргич тубига ётишига ёрдам бе- 
ради. Ўргич шнеги четдаги пояларни ўртага тўплаб, уларни қия транс- 
гюртёрга етказиб беради. Транспортёр эса, ўрилган ғаллани янчиш 
аппаратига узатади. Транспортёрдаги мослама поялар билан арала- 
шиб келаётган тошларни ажратиб олиб қолади.

Транспортёр узатаётган ғаллани роторнинг учидаги винтсимон 
куракчалар қобиқ ичига тортиб киритади ва ротор брлан панжара- 
симон таглик орасидаги тирқишга силжитади. Айланаётган ротор 
гишлари ғаллани панжарасимон тагликнинг кўп киррали юзаси 
бўйлаб катта тезлик билан судраб ўтади. Таглик тирқишидан чиқ- 
қан ғалла ротор тишлари таъсирида узлуксиз орқага силжитилади. 
Қобиқ ичига ротор тишлари жойлашган винтга тёскари винт бўйлаб 
кобурғалар ўрнатилган бўлиб уларга бошоқ зарб билан урилганида, 
доннинг ажралиб чиқиши кучаяди. Шу билан бирга янчилаётган 
ғалланинг қобиқ бўйлаб силжиши секинлашиб донни тўлиқ ажра­
тиб олишга имконият туғилади. Тишлар таъсирида янчилаётган 
масса ротор билан биргаликда қобиқ ичида бир неча марта айла- 
ниб такроран панжарасимон таглик устидан судраб ўтилади. Нати- 
жада, янчилаётган ғаллага мазкур аппаратнинг таъсир йўли ва вақ- 
ги оддий аппаратларга нисбатан бир неча марта кўп бўлади. Шу 
сабабли, роторнинг зарб бериш тезлигини минимал, барабан ва таг­
лик орасидаги тирқишни эса максимал ўрнатиб, донларни шикает - 
лантирмасдан бошоқлардан тўлиқ ажратиб олиш имконини яра- 
тиш мумкин.

Янчилаётган ғалла роторли барабаннинг биринчи ярмидан 
ўтгандаёқ улардаги дон деярли тўлиқ бошбқцан ажралиб улгуради. 
Шу сабабли, роторнинг иккинчи ярмида янчиш ўрнига сомон эла- 
нади дон ва бошоқ қолдикдари ажратиб олинади. Бу жараён оддий 
комбайндаги сомонэлагич иши ўрнини босади. Ротор ва қобиқора- 
лиғидан майдаланиб чикаётган сомон, буюртмачининг хоҳишига 
қараб майдаланиб ерга сочилиши ёки сомонтўплагичда йиғилиши 
мумкин. Қобиқдаги тешиклардан пастга тушган дон ва майда ара- 
лашмалар шнек ёрдамида тозалаш қисмига, унинг юқори (чори) 
галвири устига етказиб беради. Тебраниб-титраниб ҳаракатланаёт- 
ган бу ғалвир кўзларидан тоза дон билан биргаликда майда ара- 
лашмалар пастки (дон) ғалвирига тушади ва эланади. Ғалвирлар 
остидан юқорига қараб узлуксиз таъсир қилаётган кучли ҳаво оқи- 
ми енгил ва пуч аралашмаларни орқа томонга учириб олиб кетади 
ва натижада дон тозаланади. Тозаланган соф дон пастки ғалвир 
кўзларидан ўтиб, дон шнегига тўпланиб тушади. Шнек эса уни дон 
элеваторига, сўнгра бункерга элтади. Ғалвир кўзларидан ўта олма- 
ган йирик ва оғир бошоқлар юқори ғалвир узайтиргичидан бошоқ 
шнегига, сўнг бошоқ элеватори ёрдамида такрорий янчиш учун ротор 
устига ташланади.
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Қисмларни ишга созлаш махсус электрик ёки гидравлик воси- 
талар ёрдамида амалга оширилади. Айрим созланишлар қўлда ба- 
жарилади.

Кабинадаги етмишдан ортиқ жиҳоз ва ўндан ортиқ бошқарув 
органлари комбайн ҳайдовчисига сифатли ишлашга, иш вақгида 
ҳамма қисмларнинг ҳолати, иши тўғрисида тўлиқ маълумотларни 
олиб, иш сифатини назорат қилишга, технологик жараённи опти- 
мал режимда бажарилишига^ замин яратади. Двигател иш тартиби, 
кабинадаги микроикдим, гидро ва электр система кўрсаткичлари- 
дан ташқари қуйидагиларни асбоблар ёрдамида назорат қилиб ту- 
риш мумкин: бункердаги дон миқдори; бункердаги донни бўша- 
тиш шнегининг ҳолати, комбайн тезлигига ротор айланиш тезли- 
гининг мутаносиблиги, ўрилган майдон катталиги, мотовило тезлиги, 
дала нотекисликларига ўргичнинг мосланиши (автоматик ва кўлда); 
ротор билан унинг таглиги орасида! и тирқиш оралиғи, тозалаш 
қисми вен~иляторининг тезлиги, роторнинг айланиш тезлиги, мо­
товило паррагитезлигининг комбайн тезлигига мутаносиблиги; қия 
грансг эртёрнинг ҳолати ва бошқалар.

Ко’ -байнга бошқа ўлчамдаги юриш ғилдираклари ўрнатилса, қия 
транспортёр тезлигини ҳам унга мос ҳолда ўзгартириш талаб қи- 
личади.

Янчилаётган экин турига қараб, роторнинг айланиш тезлиги 
300-1200 айл/мин оралиғида ўзгартирилиши мумкин. Барабан тез­
лиги меъёридан ортиқ бўлса, дон шикастланиши, кўпайиши мум­
кин, аксинча, кам бўлса — чала янчилади. Аммо роторнинг мини- 

•мал тезлиги янчилаётган маҳсулотнинг марказдан қочма кучлар 
таъсирида қобикдаги қўзғалмас қобирғаларга зарб билан урипи- 
шини таъминлайдиган миқдоридан кам бўлмаслиги керак. Ротор 
тезллгининг меъёридан ошиб кетганлигини донни бункерга ши­
кает ланиб тушишидан ташқари, с’омон майда бўлакларга бўлиниб 
чиқаётганлигидан ҳам билиш мумкин.

Янчилаётган маҳсулот турига қараб ротор сиртига турли сава- 
ғич (тўғри, винтсимон эгилган эговсимон брус, планка)лар ёки тиш- 
лар ўрнатилади. Винтсимон брус маккажўхорига мосланган, аммо 
буғдой учун ҳам ишлатилиши мумкин. Ротор қобиғидаги қўзғал- 
мас қобурғаларни турли ҳолатда қотириш ҳисобига ўзгартирилади: 
поялар силЖишини камайтириш учун, яъни тўлиқроқ янчиш учун, 
қобирғалар тикроқ ўрнатилади.

Барабан таглиги беш хил вариантда ўрнатилиши мумкин (пан­
жара чивиқларининг диаметри ўзгартирилса, тешиклар ўлчами ҳам 
ўзгаради). Таглик билан ротор орасидаги тирқиш меъёри кераги- 
дан ортиқ бўлса, роторнинг тагликни сидириб тозалаши пасаяди. 
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11атижада, таглик тешиклари тиқилиб қолиши мумкин. Таглик те- 
шиклари турли шаклда бўлиб, янчилаётган маҳсулотга мослаб ал- 
маштириб кўйилади. Чўзинчоқ тешикли таглик кучлироқ эзиб, со- 
монни кўпроқ майдалаб юборади. Шу сабабли фирмага кўпроқ 
шакли ҳар-хил бўлган таглик қисмларини тайёрлашга буюртма бе- 
риш керак.

Комбайн ишида айрим камчиликлар кузатилса, қуйидаги чора- 
лар кўрилади.

1. Дон кўп шикастланса: ротор тезлигини камайтириш, барабан 
гаглиги билан ротор орасидаги тирқишни катталаштириш, таглик 
панжарасидаги чивиқларнинг бир қисмини олиб ташлаш керак.

2. Дон чала янчилаётган бўлса: ротор тезлигини ошириш, бара­
бан таглиги билан ротор орасидаги тирқишни кичрайтириш, кўшим- 
ча қовурғалар ўрнатиш керак.

3. Сомон билан бирга дон қўшилиб Чиқиб кетаётган бўлса, бара­
бан таглиги тешиклари тиқилиб қолган (ўргич паст ўрнатилганли- 
ги сабабли, тупроқ донга аралашиб тешикларга тиқилиб қолади) 
бўлса, уни тозалаш, агар тешикларга дон тиқилиб қолаверса: ротор 
билан таглик орасидаги тирқишни, таглик панжарасидаги чивиқ- 
лар сонини, ротор тезлигини, камайтириш, қобиқ қовурғаларини 
ё гиқроқ ўрнатиш керак.

4. Устки ғалвирдан майда сомон билан қипиқ аралашиб дсп 
тушиши кузатилса: ҳаво оқимини кучайтириш, шу ғалвир кўзлари- 
ни катталаштириш, ротор тезлигини камайтириш керак..

5. Пастки ғалвир донни тозалаб улгурмаётгани кузатилса: устки 
(чори) ғалвирнинг кўзларини торайтириш; ҳаво оқимини кўпай- 
гириш, комбайн ва ротор тезлигини камайтириш керак.

1.9. КОМБАЙН ИШИДАГИ ДОН НОБУДГАРЧИЛИГИНИ 
КАМАЙТИРИШ

Галла хосилининг бир қисми уни йиғиштириб олиш жараёни- 
да нобуд бўлади. Нобудгарчилик биологик ва механик сабабларга 
кўра келиб чиқиши мумкин.

Биологик нобудгарчилик пишган доннинг бошокдан шамол 
таъсирида ерга тўкилиши туфайли юз беради. Шу сабабли, пишиб 
етилган ғаллани зудлик билан йиғиштириб олиш лозим. Илмий 
1адқиқот ишларининг натижасига кўра, дон тўлиқ пишган вактда 
пайкалнинг биринчи бўлагидан 29,5 ц/га, беш кундан сўнг шу пай- 
калдан 28,4 ц/га, ўн кундан сўнг 23,4 ц/га, ўн беш кундан сўнг 21,6 
ц/га, йигирма кундан сўнг 18,5 ц/га ҳосил олинган.
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Буғдой думбул даврида (дон намлиги 27—30%) ўрилганда эса, 
ҳосилдорлик 40,3 ц/га, чала пишган ҳолатида (дон намлиги 20,0%) - 
40,1 ц/га, тўлиқ пишган ҳолатида (дон намлиги 10,0%) - 36,4 ц/га 
бўлган. Демак, ҳосилдорлйк деярли 10% га камаяр экан. Думбул дав­
рида ўрилган буғдойда 12,7% оқсил бўлса, тўлиқ пишган даврида - 
11,8% га камайган. Думбул даврида ўриб олинган ғалланинг ҳоси- 
ли жойида туриб пишганига қараганда кўпроқ бўлади, чунки ўрил- 
ган поя қуриши жараёнида ундаги озиқни бошоқдаги дон ўзлаш- 
тириши натижасида унинг тўқроқ бўлиши аникданган.

Бу рақамлар ҳосилни йиғиштириш муддатини танлаш ўта катта 
ахамиятга эга эканлигини тасдикдайди ва пишган ҳосилни кдндай 
усул билан бўлмасин, тезроқ йиғиштириб олиш кераклигини кўрса- 
тади. Аммо, думбул давридаги бошоқлардан ўриш жараёнида дон 
деярли тўкилмаслигини эътиборга олиш лозим. Шу сабабли дон 
нобудгарчилигини камайтириш мақсадида дунёдаги кўп ғатлакор 
давлатларда буғдойни думбул вакдида ўриб олиб, куритилганидан 
сўнг уни янчиш усули кенг таркалган бўлиб, ўзини окдамоқда.

Механик нобудгарчилик комбайн қисмларининг бошоқни ури- 
ши, уқалаши, эзиши таъсиридан келиб чиқади. Механик нобудгар- 
чилик бевосита (ерга тўкилиш) ва билвосита (доннинг шикастла- 
ниши) кўринишида юз беради. Комбайн йиғиштирган доннинг би-; 
pop қисми синган, ёрилган, эзилган бўлади. Шикастланган дон 
кейинчалик ажратиб олинади ва бзиқа тайёрлашда ишлатилади. E'pra 
тўкилган донни териб олиш мумкин бўлмаганлиги сабабли нобуд- 
гарчиликка йўл қўйилади.

Пишган.ғаллани комбайн йиғиштираётганда ерга тўкилаётган 
доннинг қарийб 70—80%и унинг ўргичидан тўкилади. Ўргичдан ерга 
асосан бутун бошоқлар ва бошокдан ажратилган дон тўкилади.' 
Шунинг учун иш жараёнида ўргичнинг техник ҳолатига, гўғри соз-1 
ланганлигига эътибор бериш лозим. Ўргичдан ернинг ҳар квадрат- 
метр юзасига ҳатто биттадан бошоқтўкилса, (бошокда 20—30 дона- 
гача дон бўлади), гектарига 10—15 кг дон нобуд бўлади.

Ўргичдаги нобудгарчилик биринчи навбатда, ўриш баландлиги 
нотўғри ростланганлиги туфайли юз беради. Ўриш баландлиги ҳар 
бир пайкал шароитига (пояларнинг зич ўсиши, баландлиги, ернинг 
нотекислиги, тош ва кесакларнинг йириклиги, пояларнинг ётикди- 
ги ...) қараб ўрнатилади. Ўриш баландлиги 10 см бўлса, нобудгар­
чилик 0,9%, 20 см да 1,6%, 30 см да 3,3% ва 40 см ўрнатилса нобуд­
гарчилик 4,8% бўлиши аникданган.

Ўриш баландлиги катта бўлса, поянинг ўрилган қисми калта 
бўлади. Калта ўрилган поялар ўргич устида тўпланганда бир-бири- 
га камроқ айкашади ва боғланади. Шу сабабли, айрим бошокдар 
ўргичдагй тўпламдан ажралиб, ерга тушиб кетади..

60



Ўриш аппарати сегментлари ўтмас бўлиб қолса, поялар тўлиқ 
кирқилмай, бошоқлар ерда қолиб кетади.

Ўта ҳосилдор ерларда янчиш аппаратига тушаётган ғалла миқ- 
дорини камайтириш мақсадида айрим ҳайдовчилар комбайн ўрги- 
чининг қамров кенглигидан тўлиқ фойдаланмасдан, унинг бир бўла- 
гини бўш қолдириб ишлашади. Бу холда, ўрилган бошокдарнинг 
чстидагилари ерга тушиб кетади. Демак, янчиш аппаратига тушади- 
ган ғалла микдорини ўриш баландлигини ёки ўргичнинг қамров 
кенглигини камайтириш билан эмас, балки комбайннинг юриш 
тезлигини (мотор вали тезлигини ўзгартирмасдан) пасайтириш 
ҳисобига камайтирилади.

Дон нобудгарчилиги мотовилонинг тўғри созланишига ҳам 
боғликдир. Мотовилонинг айланиш тезлиги тўғри танланса, унинг 
парраклари пояларни ўриш аппарати томонига энгаштириб кел- 
тириши, қирқиш вакдида уларни суяб туриши, ўрилган пояларни 
ўргич туби ва шнегига ётқизиб бериши керак. Комбайн тезлиги vk 
қанчалик катта бўлса, мотовило паррагининг тезлиги vn шунчалик 
камроқ ўрнатилади. Аксинча, vk камайтирилса vn кўпайтирилади.

Пишган ғаллани йиғиштиришда мотовило парракларининг тез­
лигини тўғри тайинлашга эътибор бериш керак. Бунга илова қилиб 
2-жадвалдаги маълумотларни келтириш мумкин.

Дон побудгарчилигига ўргич ва мотовило тезликлг.рининг таъсири

2-жадвал

Комбайн ўргичи- 
нинг тезлиги Vk 

м/с (км/с)

Мотовило 
паррагининг 

тезлиги, Vn м/с

Vn нинг Vk га 
нисбати, X

Ургичдаги 
нобуд1арчилик, 

%
2,44 (8,78) 3,05 1,25 0,21
2,71 (9,75) 3,38 1,25 0,35
3,23 (11,62) 4,04 1,25 0,62
4,08 (14,68) 5,10 1,25 1,02

Паст бўйли ғалла ўримида мотовило тезроқ айлантирилиши 
керак, акс ҳолда, ўрилган калта пояли бошокдарни ўриш аппарати 
устидан ерга тўкилиши кўпаяди.

Мотовило баландлиги шундай ўрнатилиши керакки, парраклар 
пояларнинг оғирлик марказига тегсин. Агар мотовило вали меъё- 
ридан пастроқ ўрнатилса (паррак поянинг оғирлик марказидан 
пастроқ жойига урса), поя парракнинг олд томонига энгашиб, ерга 
тушиб кетиши мумкин. Агар мотовило вали меъёридан юқорироқ 
ўрнатилса, паррак бевосита бошоқни уриб, унинг донини ерга кўплаб 
гўкади.
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Паст бўйли ғаллани ўришда мотовило валини энг қуйи ҳолати- 
га тушириб ишлатиш, парракларга эни 120—150 см бўлган резина 
тасмалар ўрнатиб, уларни кенгайтириш керак. Айқашиб ёч'иб қол- 
ган ғаллани ўришда мотовило вали ўриш аппаратига нисбатан ол- 
динга 60—70 мм га суриб ўрнатилади. Комбайннинг тезлиги қанча- 
лик катта бўлса, мотовилони ўриш аппаратига нисбатан кўпроқ ол­
динга суриш лозим.

Дон нобудгарчилиги комбайннинг янчиш ва тозалаш қисмла- 
рида ҳам содир бўлади. Янчиш аппарати донни шикастлантириши 
ҳамда бошокдарни тўлиқ янчмасдан ҳосилнинг бир қисмини со- 
монда қолдириши мумкин.

Янчиш аппаратини созлаш барабаннинг айланиш тезлигини 
тайинлашдан бошланади. Чунки янчилаётган доннинг шикастла- 
ниш даражаси биринчи навбатда барабаннинг айланиш тезлигига, 
янчилаётган ғалла турига, ҳолати (намлиги, бегона ўтларнинг кўплиги, 
сомон микдори)га боғлиқбўлади. Комбайнларда янчиш барабани- 
нинг диаметри бир хил бўлмаганлиги учун, улардаги барабаннинг 
айланиш сони ҳам бир-биридан фарқ қилади, аммо бир ҳил шаро- 
итда барабан тишларининг чизикли тезликлари ўзаро тенг қилиб 
созланади.

Ўргичда содир бўладиган нобудғарчиликларнинг сабаблари 3- 
жадвалда умумлаштирилган кўринишда келтирилган.

Ўргичдаги нобудгарчилик сабаблари

З-жадвал

Нобудгарчилик турлари Нобудгарчилик сабаблари

Дон тўкилиши

1 .Мотовило тезлиги меъёридан кўп бўлса.
2. Мотовило меъёридан баланд ўрнатилган бўлса.
3. Ўриш баландлиги юкори ўрнатилса.
4. Мотовило вали ўриш аппаратига нисбатан кўпроқ 
олдинга сурилса.

Бошоклар тўкилиши

] .Мотовило паст ўрнатилган бўлса.
2. Мотовило тезлиги меъёридан катта бўлса.
3. Комбайн тезлиги катта бўлса.
4. Ўриш баландлиги меъёридан ортиқбўлса.
б.Шнекбилан ўргич кор’пусининг оралиги капа бўлса.

Бошокдарнинг ўрилмасдан 
қолиши

1. Мотовило тезлиги оз бўлганлиги сабабли,унинг 
парраклари пояларни олдинга энгаштирса.
2. Сегментлар синган бўлса.
3. Ўриш баландлиги юқори ўрнатилган бўлса.
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Барабаннинг айланиш тезлиги ғалланинг янчилувчанлигига 
қараб, комбайнга ёпиштирилган жадвалга биноан танлаб ўрнати- 
лади. Бу ишни бажаришда умумий қоидага риоя қилиш керак: осон 
янчиладиган ғалла (нўхат) учун озроқ (350—500 айл/мин), қийин 
янчиладиган ғалла (июли) учун кўпроқ (900—1100 айл/мин) тез- 
лик тайинланади.

Барабаннинг тезлиги ўрнатилгандан сўнг, иккинчи навбатда, 
барабан ва унинг таглиги орасидаги тирқиш ростланади. Тирқиш 
иложи борича ғаллани тўлиқ янчадиган қилиб, катгароқ қолдири- 
лади. Комбайнни оз вакд ишлатиб, янчилмаган бошокдар сомонда 
қолган-қолмаганлиги текширилади. Агар айрим бошокдар чада ян- 
чилиб ўтаётган бўлса, тирқиш кичрайтирилади. Агар бошокдар тўлиқ 
янчилаётган бўлса-ю, бункерга меъёридан кўпроқ шикастланаётган 
дон тушса, барабаннинг тезлиги камайтирилади.

Аксиал роторли янчиш аппаратида ғалла турига мое тузилма- 
ли барабан танланади ва тезлиги созланади.

Икки барабанли аппарат ўрнатилган бўлса, биринчиси иккин- 
чисига нисбатан кичик 200—300 айл/мин тезликда ишлатилади. 
Биринчи барабан билан унинг таглиги орасидаги тирқиш иккин- 
чи.сига нисбатан 3—4 мм га каттароқ ўрнатилади.

Ҳосилнинг 70—80%и барабан таглиги орқали ажратиб олинади 
ва тозалаш қисмига узатилади. Ҳосилнинг қолган 20—30%и сомон 
билан биргаликда сомонэлагичга бориб тушади. Донни сомондан 
тўлиқ ажратиб олиш учун сомонэлагич ма-хсус созланмайди. Аммо 
сомонэлагич устига ўрнатилган фартукларнинг бор-йўкдигига катта 
аҳамият бериш керак. Фартук сомоннинг элагич бўйлаб силжиши- 
ни тўгиб, унинг тезлигини камайтиради ва элаш вақтини оширади. 
Натижада дон тўлиқроқ ажратиб олинади. Фартук ўрнатилмаса, со­
мон билан биргаликда ўтиб кетадиган дон микдори 1,5 баравар 
кўпаяди. Сомонэлагич клавишидаги тешиклар тиқилиб қолган нар- 
салардан тез-тез тозаланиб туриши керак. Сомонэлагични ҳара- 
катлантирувчи тирсакли вал тезлиги камайтирилса, доннинг сомон- 
тўплагичга ўтиб кетиши кескин ортади. Шу сабабли, комбайн дви- 
гателини доимо номинал тезликда айлантириб ишлатиш керак.

Комбайннинг дон тозалаш қисми ҳам нобудгарчиликка таъсир 
кўрсатади. Бунингучун биринчи навбатда, вентилятордан чиқаёт- 
ган ҳаво оқими тўқдонларни ҳам учириб юбормайдиган максимал 
даражадаги шамол ҳосил қиладигандек созланади. Кейин, юқориги 
ғалвир кўзларини 50% га, пастки ғалвир кўзларини 75% га очиб, 
юқориги ғалвир узайтиргичининг энгашиш бурчагини минимал 
ўрнатиб, унинг жалюзи кўзларини 30% га очи.6 қўйилади.
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Кейин комбайнни 10—15 м масофагача ишлатиб, тўхтатилади. 
Унинг сомонтўплагичидаги сомой таркиби текширилади. Агар со- 
монга дон аралашган бўлса, вентиляторга тегмасдан, юқориги ғал- 
вир кўзларини кенгайтириб, тозаланаётган аралашмадаги дон ғал- 
вир узунлигининг дастлабки 2/3 қисмида тўлиқ пастга ўтиб кети- 
шини таъминлаш керак ва ғалвир узайтиргичининг жалюзилари 
кўпроқ очилади. Агар чала янчилган бошокдар сомонга аралашиб 
чиқаверса, ғалвир узайтиргичининг энгашиш бурчаги катталашти- 
рилади. Сомонтўплагичга чала янчилган бошоқтушмаса, доннинг 
чиқиб кетиши ҳам тўхташи керак. Акс ҳолда, вентиляторнинг ша- 
мол кучи бирмунча камайтирилади.

Асосан пастки ғалвир тўғри созланса, бункерга тушаётган дон 
тоза бўлади. Пастки ғалвир кўзларини тўлиқ очиш тавсия этилмай- 
ди. Агар бошоқ элеваторига трза дон тушаверса, пастки ғалвирнинг 
кўзларини тўлиқ очиш ўрнига, унинг энгашиш бурчагини ўзгарти- 
риш маъқулроқ бўлади.

Комбайн қисмларининг зич ёпилмаган қопқоқлари, турли тир- 
қишлари оркали хам дон ерга тўкилиши мумкин. Шу сабабли, ҳамма 
элеваторлардаги, шнеклардаги ва бошка дон ўтадиган жойларнинг 
тирқишларини зич ёпиш талаб қилинади.



И БОБ. ДОН ТОЗАЛАШ МАШИНАЛАРИ

Комбайндан хирмонга келтирилган донни омборга жойлашдан 
олдин унинг сифатига таъсир қиладиган ҳар хил аралашмалардан 
тозалаш керак*.

Дон икки мақсад учун тозаланади:
1. Озиқ овқат учун дон асосан бегона ўтларнинг аччиқ ва захар- 

ли уруғидан, пуч синган донлардан ажратилади.
2. Уруғлик тайёрлаш учун махсус етиштирилган ғалла ҳосили- 

ни аввал тозалаб, кейин уруғлик учун сараланади.

2.1. ДОННИ ТОЗАЛАШ ВА САРАЛАШ УСУЛЛАРИ

Донни тозалаш ва саралаш усуллари уларнинг физик-механик 
хусусиятларига боғлиқ ҳолда танланади. Буларга доннинг ўлчамлари 
аэродинамик хусусиятлари, зичлиги ва бошкалар киради.

Донни аэродинамик хусусиятларидан фойдаланган ҳолда хаво 
оқими ёрдамида енгил қўшиндилардан ажратилади (31-раем). Дон 
аралашмасига вентилятор 1 ҳосил қилаётган ҳаво оқими (шамо- 
ли) йўналтирилса, пуч ва енгил қўшиндилар (учувчанлиги кўп 
бўлганлиги сабабли) узоқроқ жойга учиб ўтади ва 4-новга тушади. 
Тўқ ва оғир донлар яқинрокдаги 3-новга тушади*

Дон учта ўлчами билан тавсифланади: бўйи /, эни b, калинлиги 
б (32,а-расм). Дон эни бўйича юмалоқ кўзли (32,в-расм) ва калин­
лиги бўйича кўзлари тўртбурчак шаклидаги (32,6-расм) ғалвир- 
ларда тозаланиб, узунлиги бўйича эса, триерларда сараланади.

Донни ғалвир ёрдамида тозалаш учун, унинг устша тушаётган 
аралашма ғалвир юзасига нисбатан силжиб ҳаракатланиши керак, 
акс холда, дон ғалвир кўзидан тушмайди. Шу сабабли, ғалвир албат- 
га тебранма ҳаракат қилиши керак. Дон узунлиги бўйича цилиндр- 
симон триерларда сараланади. Триерлар ич томонида уячалари 
бўлган узлуксиз айланувчан цилиндрдан иборат (33-расм).

Айланаётган цилиндрнинг бош кисмидан унинг ичига сарала- 
наётган дон тушади. Агар доннинг узунлиги уяча диаметридан ки- 
чик бўлса, у уяча ичига тушган ҳолда цилиндр билан биргаликда 
маълум баландликка кўтарилиб, кейин ўз оғирлиги билан пастга, 
яъни, нов 3 га тушади. Уячага сиғмаган дон эса, цилиндр қия ўрна- 
тилгани сабабли, унинг куйи томонига силжиб бориб тушиб кетади. 
Кўпинча, машиналарга икки хил: узун ва калта аралашмаларни аж- 
ратадиган триерлар биргаликда ўрнатилади. Биринчисининг уяча­
лари дон уруғлари узунлиги бўйича тўлиқ сиғадиган диаметрда 
ўйилган. Триер айланганда доннинг ҳаммаси кўтарилиб новга таш- 
ланса, сули уруғи ва бошқа узун аралашмалар цилиндрнинг иккин- 
чи четигача силжиб бориб чиқиб кетади.
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31-расм. Донни аэродинамик хусусиятига қараб тозалаш: 1- 
вентилятор; 2-дон идиши; 3-тўқ ва огир донлар тушадиган нов; 
4-учувчанлиги катта бўлган кўшиндилар тушадиган нов.:

Тозаланаётган доннинг таркибидаги заррачалар ҳар хил аэро­
динамик хусусиятга эга бўлгани сабабли, улар махсус аспирацион 
каналларида вентилятор ҳосил қилаётган ҳаво оқими таъсйрида 
бўлакларга ажратилиб тозаланади.

Дон шакли бўйича қўзлари учбурчак кўринишида бўлган ғал- 
вирда (34-расм), винтсимон сепараторларда (35-расм) қия ўрна- 
тилган турли шаклдаги новларда тозаланади (36-расм).

Баъзи экинларнинг уруғларига одатда аралашиб қоладиган бе­
тона ўтларнинг уруғи ўзининг ўлчамлари, шамолда учувчанлиги ва 
бошқа хусусиятлари бўйича асосий экин уруғларидан деярли фарқ 
қилмайди. Бундай ҳолларда дон сиртининг ғадир-будурлигидан фой- 
даланиб тозаланади. Масалан, беда уруғидан сариқ печак уруғини 
ажратиш учун тозаланадиган уруғлар аралашмасига магнитга тор- 
тиладиган металл кукун қориштирилса, сариқ печак уруғи ғадир- 
будур бўлганлиги сабабли, унга металл кукуни ёпишиб қолади ва 
тагига магнит 1 ўрнатилган тасмасимон транспортёр 2 да харакат- 
лантирилса, магнит томонига бурилиб ажралади (37-расм).

Уруғлик дон солиштирма оғирлиги бўйича пневматик саралаш 
столида-сараланади. Ғалвир ва триерда тозалангдн уруғлик ичидан
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32-расм. Донни ўлчамига караб ажратиш схемаси: а-дон ўлчамларини белги- 
лаш; б-донни қалинлиги бўйича тозалайдиган ғалвир; в-донни эни бўйича тоза- 
чайдиган ғалвир.

сифати пастроқ (қисман пучроқ) бўлган дон саралаш столида аж- 
ратилади (38-расм). Столнинг диагонали бўйича қия ўрнатилган 
галвирсимон юза тебранма ҳаракатланади, унинг устига солинган 
уруғлик тагидан (стол юзасидаги тсшиклардан) вентилятор орка­
ми қаво пуфланиб уруғларни сакратади. Тебраниш ва сакраш таъ- 
сирида солиштирма оғирлиги камроқ бўлган уруғлар қалқиб дон 
қатламининг устига чиқиб 2- ва 3-новга тушади. Энг тўқ донлар 
гагида қолиб 4-новга тушади.
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33-расм.  Триер схемаси: а-донни қисқа аралашмадан ажратиш; б-донни узун 
аралашмадан ажратиш; 1-уячали цилиндр; 2-нов; 3-шнек.

АДА

34-расм.  Донни шакли бўйича тозалайдигаи ғалвир 
схемаси.
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35-расм.  Донни винтсимон сепараторда то- 
заланиши: 1-доннинг юмалок шаклли кисми; 
2-доннинг ясси шаклли кисми.

36-расм.  Донни қия ўрнатилган транспортёрда тозалани- 
ши: 1-дрн бункери; 2-кия транспортёр; 3-доннинг юмалок 
шаклли кисми; 4-доннинг ясси шаклли кисми; 5-нов.
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2
аралашмаси

37-расм.  Дон сиртининг ғадир-будурлиги бўйича тозалаш: 1 -магнит; 
2-транспортёр.

38-расм.  Пневматик саралаш столининг ишлаш схемаси: 1-вентиля­
тор; 2-зичлиги катта бўлган донлар тушадиган нов; 3-зичлиги камроқ 
бўлган донлар тушадиган нов; 4-енгил дон тушадиган нов; 5-бўлгичлар; 
6-столнинг қия сирти.
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2.2. ДОН ТОЗАЛАШ МАШИНАЛАРИ

Дон тозалаш ва саралаш машиналарининг турлари жуда кўп 
бўлиб, куйида бевосита комбайндан чиққан ёки дастлабки тоза- 
лашдан ўтган дон маҳсулотларини тозалайдиган машинанинг иш 
тартиби келтирилган (39-расм).

ШАРТЛИ БЕЛГИЛАР' 
--------- тозаланаётган нау лот ;—6— ҳабо оқими;
--------- майда аролашмалар;
— *— йирик аролашмалар;
--------- узун аролашмалар;
— о— қисқа аролашмалар;

—к— енгил аролашмалар 
—□— луч дон;
—п— чанг-тдзон

39-расм.  Дон тозалаш ва саралаш мцшинасининг ишлаш схемаси: 1-гранс- 
иортёр-таъминлагич; 2-шнекдан тушадиган тирқишни ўзгартирадиган тўсиқ; 3- 
гақсимловчи шнек; 4-дон тўплагич; 5-биринчи аспирацион канал; 6,8-тиндир- 
гич; 7-вентиляторлар; 9-дон кўтариш элеватори; 10,11-триерлар; 12-иккинчи 
аспирацион канал; 13-майда чиқиндилар шнеги.

Машина асосан қирғичли.транспортёр-таъминлагич, ҳаво ёрда- 
мида тозалаш қисми, ғалвирлар тўплами, цилиндрик триерлар ва 
дон узатиш элеваторидан ташкил топтан.

Транспортёр-таъминлагич. 1 ўз қирғичлари билан хирмондаги 
дон уюмидан оз-оздан донни ердан юкорига машинанинг тақсим- 
повчи шнеги 3 устига кўтариб узлуксиз тўкиб туради. Шнек 3 дон­
ий машинанинг кенглиги бўйича бир текис тақсимлаб, ҳаво ёрда- 
мида тозалайдиган биринчи аспирацион канал 5 га туширади. То- 
тланаётган дон каналдан ўтаётганида вентилятор юқорига ҳайдаётган
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ҳаво оқими ёрдамида енгил бўлган қўшиндилар учиб тиндиргич 6 
га тушади. Ҳаво оқими тезлигини шароитга қараб тунука тўсиқча- 
лар ёрдамида ўзгартириш мумкин. Агар ҳаво тезлиги меъёридан 
кўпроқ бўлса, тиндиргичга пуч донлар билан биргаликда тўқ дон- 
лар ҳам учиб тушади, тезлик кичик бўлса ғалвирга енгил қўшин- 
дилар тушиб тозалаш сифати бузилади.

Аспирацион каналдан ўтиб енгил қўшиндилардан озод бўлган 
дон юқориги Б, ғалвирга тушади. Тебранаётган қия ўрнатилган Б( 
ғалвири келаётган донни ўзаро тенг икки бўлакка бўлади. Йирик 
қисми Б2 ғалвирга ўтиб, эланади.

Асосий дон ва майда, лекин оғир, кўшиндилар Б2 ғалвир кўзла- 
ридан ўтиб, унинг тагидаги Г ғалвирга тушади, йирик қўшиндилар 
эса, Б2 нинг юзасидан учинчи чиқиш новига тушади. Доннинг Б! 
ғалвирдан ўтган қисми пастдагИ В ғалвир устига тушиб эланади ва 
оғир майда қўшиндилардан тозаланиб Г ғалвирга узатилади. Г ғал- 
вирда Б2 ва В лардан келган маҳсулотлар қўшилиб биргаликда эла­
нади ва майда донлар ғалвир кўзидан ўтиб иккинчи чиқиш новига 
тушади. Г ғалвирда қолиб тозаланган йирик донлар иккинчи аспи­
рацион канал 12 га тушиб, такроран енгил қўшиндилардан холис 
бўлади ва элеватор ёрдамида цилиндрсимон триер 10 га юборила- 
ди. Агар дон уруғлик учун тайёрланаётган бўлса, триерларда кўшимча 
тозаланиб қисқа ва узун қўшиндилардан ажратилади. Озиқ-овқат 
учун тозаланаётган бўлса, триерлар ишлатилмайди.

2.3. ДОН ТОЗАЛАШНИНГ НАЗАРИЙ АСОСЛАРИ

Аралашмадан чҳаво оқими ердамида донни ажратиб олиш, унинг 
таркибидаги қўшиндилар ва доннинг аэродинамик хусусиятлари фар- 
қига асосланган бўлиб, бунда иккита кўрсаткич эътиборга олинади:

- доннинг муаллакдик (критик) тезлиги V ва
- уч'увчанлик (паруслик) коэффициента К.
Ҳаво вертикал окимининг тезлиги V* муаллакдик тезлик V* га 

тенг бўлса, оқим ичига ўрнатилган дон ёки бирор жисм, пастга ёки 
юқорига ҳаракатланмасдан жойида қалқиб туради. Дон аралашмаси- 
дан айрим қўшиндиларни учириб олиб кетиши учун уларнинг му­
аллакдик тезлиги Vm хавонинг Ухтезлигидан кичик бўлиши керак. 
Ҳаво оқимидаги жиемга шамолнинг босим кучи R таъсир этади:

R = qpxS(V -V)2, (42)
бу ерда,

q - хавонинг каршилик коэффициента, унинг микдори жиемни 
шакли, сирт холата ва Vx га боғлиқ бўлиб, тажриба асосида аникла- 
нади.
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(буғдой учун q = 0,18—0,26, сули учун q = 0,011—0,15)
рх - ҳавонинг зичлиги (Рх=1,2 кг/м3)
S - жисм Мидел кесимининг юзаси, м2 (Мидел кесими деганда, 

жисмнинг ҳаво оқимига перпендикуляр бўлган текисликка туши- 
рилган проекцияси тушунилади). Доннинг оғирлик кучи G аэро­
динамик босим R га тескари йўналган. Агар G>R бўлса, дон пастга 
туша бошлайди, G=R бўлса, дон муаллақ ҳолатда бўлади. G—R бўли- 
шини таъминлайдиган муаллакдик (критик) VM тезлик деб ата- 
лади ва қуйидаги ифода ердамида аниқланиши мумкин:

Ум=) ’̂ М/С <43>

Формуладаги q ва S миқцорларни етарли аниқликда топиш 
қийин бўлганлиги сабабли, амалда V ( микдор тажриба асосида ўлчаб 
аниқланади.

Учувчанлик (паруслик) коэффициента К эса ҳисоблаб топи- 
лад и:

К = 9,81У --- --
V’ м

(44)

Дон тозалашни кенг тарқалган усулларидан яна бири турли 
шаклдаги кўзга эга бўлган ғалвирларда элашдир. Ғалвир кўзидан 
дон эланиб ўтиши учун кўйидаги иккита шарт бажарилиши керак:

Г. Ғалвир кўзининг катталиги шундай танланиши кераккй, унга 
дон тегишли ўлчами бўйича (эни ёки калинлиги) бемалол сиғади- 
ган бўлиши керак.

2. Дон ғалвир юзасига нисбатан маълум тезликда ҳаракатлани- 
ши керак.

40-расм. Донни ғалвир юзасига нисбатан харакатланиш схемаси: 1-рал- 
вир; 2-тортқи; 3-кривошип; 4-шатун
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41-расм. Донни ғалвир кўзидан ўгиш схемаси.

Ғалвир 1 горизонтга а бурчаги оствда қия ўрнатилиб, (40-расм) 
тортқи 2 га осилган бўлади. ғалвирни кривошип 3 ва шатун 4 теб- 
ранма ҳаракатга келтиради. Технологик жараён давомида ғалвир 
устидаги донга оғирлик кучи G, ишқаланиш кучи Ғ ва инерция 
кучи Ри лар таъсир қилади. Ғалвирнинг энгашиш бурчаги а кичик 
бўлгани учун, а =0 деб кабул қилинса,

G =mg, Ғ = mgf ва Ри = та. га тенг бўлади.
Бу ерда

m - доннинг массаси, кг;
g - 9,81 м/с2;
f - дон ва ғалвир юзаси орасидаги ишқаланиш коэффициенти; 
а- доннинг нисбий харакатдаги тезланиши, м/с.
Дон ғалвир юзасида нисбий ҳаракатланиши учун Ри > Ғ ёки 

л^Гбўлиши керак. Демак, дон билан ғалвир орасида ишқаланиш 
камроқ бўлса, ғалвир юзасида доннинг ҳаракатланиши осонлашади. 
Шу сабабли, ғалвир сиртини занглашдан ва ёпишқоқ модда билан 
чиркланишдан доимо сакдамок зарур.

Шартга кўра <7=0 бўлса, ғалвир шатуннинг С нуқгасига ўхшаш 
ҳаракатланади. Кривошип радиуси г шатун узунлиги / дан 15—25 
марта кичик бўлганлиги ва кривошипни ю тезликда айланаётган- 
лигини эътиборга олинса, ғалвирдаги нуқта t вакт ичида Sz=r(l-cos£t) 
йўлини Vz = Sz= rwSinut тезлик ва а = S= raFCoswt тезланиш билан 
босиб ўтади. Ҳаво қаршилиги ҳисобга олинмаса, ғалвир сиртига 
нисбатан доннинг силжиши, юқорида қайд этилган шарт (ри>Ғ) 
ни вужудга келтириш учун, яъни ma>mgf бўлиши керак.

Тезланиш а нинг қиймати эътиборга олинса, rti2Cosu>t>g/ бўлади. 
Кривошипнинг <*>t=0 ёки <i>t=180e холатларида Cos«at=l га тенг 
бўлганлиги сабабли а, максимал қийматга эга бўлади.
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Демак, aZmax =го2 холатида гр2 > gf таъминлаш учун кривошип- 
нинг бурчак тезлиги ю > /gf /г, рад/с дан кам тайинланмаслиги 
керак. Ғалвирни ҳаракатга келтираётган кривошипнинг г ва в 
кўрсаткичлари бўйича аниқланадиган (гф2/ 9,81) — К ғалвир «ки- 
нематик режимининг кўрсаткичи» деб аталади. (К=0,12—0,18).

Кинематик режимнинг кўрсаткичини тайинлашда донни ғал- 
вир юзасидаги нисбий ҳаракат тезлиги VH маълум микдордан ош- 
маслигини кўзда тутиш керак. Дон қия ўрнатилганцғалвир устида 
(41-расм) ҳаракатланиб, унинг кўзига тўғри келганда, А нуқгадан 
бошланғич тезлик VH билан эркин туша бошлайди.

Агар VH меъёридан ортиқ бўлса, дон ғалвир кўзига туша олмас- 
дан, ундан сакраб ўтиб кетади, натижада эланмайди. Дон ғалвир кўзи- 
нинг В нуқгасидан юқорироқжойларига урилса, пастга тушмасдан 
орқасига қайтиб кетиши мумкин.ДЦу сабабли. В нуқга доннинг рал- 
вир кўзидан ўтишига жоиз бўлган чегара ҳисобланади.

Донни радиуси г га тенг бўлган юмалоқ жисм деб қабул қи- 
линса, ў эркин тушишида горизонтал йўналишда S, вертикал йўна- 
лишда h йўлларни босиб ўтади:^

S = lcosa - г = VHt,
h = /Sina + r = gt2/2 (45)

(45) тенгламадан

V < (Zcosa - г), I------- ------ , (46)
н y2(/Sina + r)

(46) формуладан кўзнинг узунлиги / қанчалик катта бўлса, VH 
ни кўпроқ тайинлаш мумкин. Дон йирикроқ бўлса VH ни камайти- 
риш керак (буғдой тозалашда VH= 0,35—0,45 М/с).

2.4. ЦИЛИНДРИК ТРИЕР ИШИ

Донни триерда сифатли саралаш жараёни қўйидаги уч босқич- 
ни ўз ичига олади:

1. Цилиндр ичига тушган дон аралашмасининг қисқа бўлакла- 
ри унинг уячаларига тўлиқ тушишини;

2. Айланаётган триер таъсирида дон цилиндр уячасидан чиқку- 
нича маълум баландликка кўтарилиб улгуришини;

3. Цилиндр уячалари ёрдамида кўтарилган дон триер ичидаги 
махсус новга тушишини.

Биринчи.босқичнинг бажарилишига триернинг айланиши таъ- 
сир кўрсатади: айланаётган цилиндрнинг ички сиртига бевосита 
гегибтурган пастки катламдаги донлар ишкаланиш ҳисобига юқори-
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га кўтарилишга интилади. Ammo, фақат уячаларга сиғиб ўрнашган 
майда донларгина юқорига цилиндр билан кўтарилади. Уячаларга 
сиғмаган донлар эса, ишқаланиш кучи таъсирида бироз кўтарилиб, 
кейин ўз оғирлигй таъсирида пастга тушади. Бу жараёнда триер 
ичидаги донлар узлуксйз аралашади, натижада эса, майда донлар- 
нинг ҳаммаси ажратиб олинади.

42-расм. Триер уяси билан бирга ҳаракатланаётган донга таъсир қилувчи куч- 
лар сҳемаси.

Иккинчи босқичдаги жараён уяча ичида кўтарилаётган донга 
таъсир этувчи кучларнинг микдорига боғлиқ (42-расм). Кўтарилаёт- 
ган m массали доннинг энг нокулай холати, унинг уяча четига кел- 
ган жойи Д нуқгадан X ва Y координат ўқлари (Х-уяча четига уринма, 
Y-унга перпендикуляр) ўтказилса, унга кўйидаги кучлар таъсир 
этади:

G = mg - доннинг оғирлик кучи;
р = mr<a2- марказдан қочма куч (бу ерда г - цилиндрнинг ра- 

диуси, ю -бурчактёзлиги);
Ғ = Nf - доннинг уячадан чиқиб кетишига карши йўналмаган 
ишқаланиш кучи (X ўқи бўйлаб).
N -доннинг ўзгарувчан босимга ақс таъсир кучи (Y ўқи бўйлаб);
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Дон мувозанатда бўлиши учун, кучларнинг X ва Y ўкдарига ту- 
ширилган проекцияларининг йиғиндиси нолга тенг бўлиши керак:

Рм Sinp - G Sin(wt - р) + F = О,

Рм cosp - G cos(o>t - р) + N - О,

(47)

(48)
бу ерда,

р - цилиндрнинг Д нуқгасидан ўтган г радиуси билан Y ўқи 
орасидаги ўзгарувчан бурчак.

(48) тенгламадан N = Рм cosp + G cos (o)t - р) ни топиб,
(47) тенгламага Рм ва Ғ кучларини қийматини қўйиб:

ru2(Sinp + /cosp) = 9,81 [Sin(u>t - p) - /cos (u>t - p)]

ифода ёзилади. Ишкаланиш коэффициентининг ўрнига ^=tgq,=(Sin(p/ 
costp) ва (гю2/9,81 — К шартли белгилари қўйилиб, триер кинема- 
гик режимининг коэффициента

гео Sin(o>t - р - <р)____  _ IZ _ ---- _-----—---
9,81 Sin(/? + p)

аникданади.

Амалда, р=п/2 эканлигини ҳисобга олиб, 0)1=90’ + а деб қабул 
қилинса,

Sin(a- <р) 

cos<p

кўринишга келади. (49) дан уячадаги доннинг кўтарилиш бурча- 
ги аникданади:

а = arcSin(KcoS(p) + ф

Демак, а нинг микдори дон билан уяча сирти орасидаги ишка­
ланиш бурчаги (р ва триернинг кинематик режими К микдорига 
боғлиқ. Агар триер ичидаги нов ўлчамлари, донни кўтарилиш бур­
чаги а ва ишқаланиш бурчаги ф маълум бўлса, кинематик режим К 
нинг керакли микдори (50) формула ёрдамида аникданиб, цилин­
дрнинг бурчак тезлиги топилади:

СО
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Амалда, ғалла тозалашда К=0,4—0,7 оралиғида тайинланади, са- 
баби К>0,8 бўлса (цилиндрнинг бурчак тезлиги ошса), дон нов ичига 
тушмасдан марказдан қочма куч таъсирида цилиндр сиртидан аж- 
ралмаган ҳолда ўтиб кетади. Триернинг пўлат сирти билан буғдой- 
нинг ишқаланиш бурчаги доимий (^=15—35° оралиғида) бўлма- 
ганлиги туфайли, триер уячасинингдонни кўтариш бурчаги ҳам 
“min =48’ Дан amax=62° гача ўзгаради. Триер цилиндрининг айланиш 
тезлиги ўзгарувчан k ва ф микдорига мослаб ҳисобланса, юқоридаги 
таҳлилдан триер тезлигини ўзгартириш мумкин бўлган чегаралари 
(и дан тпих гача) аникданади.

Ҳар қандай баландликда уячадан тушаётган донга таъсир этув- 
чи реакция кучи N=0 бўлиши керак. Агар N=0 бўлса, дон уячадан 
қандайдир бошланғич абсолют тезлик Va= юг билан улоқтирилган 
жисмга ўхшаб, парабола бўйича (43-расм) ҳаракатланиб новга ту- 
шади ва технологик жараён бажарилади.

Агар N>0 бўлса, уячадан чикқан дон цилиндрнинг ички сирти- 
га қараб ҳаракатланади. Натижада, у пастга туша бошлагунча нов 
устидан ўтиб кетади, демак технологик жараён бажарилмайди.
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Бошланғич абсолют тезлиги Va=mr билан уячадан отилиб чиқ- 
қан дон (43-расм) кўйидаги тенгламалар билан ифодаланган па­
рабола бўйлаб ҳаракатланади:

х =<jr t Sin

у=<»г t cosa
a;

gt2
(51)2

Уячалардан А парабола бўйлаб туша бошлаган дастлабки донлар 
билан биргаликда В парабола бўйича учаётган охирги донларни ҳам 
новнинг ичига тўлиқ йўналтириш учун, унинг ёнлари у = 41° —50° 
ва у2= 85°—88° бурчаклари билан чекланиши лозим.



П1 БОБ. ПАХТА ТЕРИШ МАШИНАЛАРИ

3.1. ПАХТА ҲОСИЛИНИ ЙИҒИШТИРИШ ТЕХНОЛОГИЯСИ

Маҳаллий тупроқ ва икдим шароитларига қараб, пахта ҳосили 
турли минтақаларда ҳар хил технология бўйича йиғиштирилади. 
Лекин Республикамизда қўлланиладиган технологияларнинг асо- 
сини куйидагилар ташкил этади:

1. Ҳосили пишиб етилган далаларнйнг четларида машина учун 
бурилиш йўлаклари қолдирилади, ўқариклар текисланади.

2. Ғўза барглари дефолиация қилинади.
3. Куриган барглар тўкилиб, ҳосил 60 % атрофида очилгандан 

сўнг, биринчи терим, қолган қисми очилгандан сўнг иккинчи те- 
рим бошланади. Пахта — шпинделли пахта териш машиналари ёрда- 
мида терилади.

4. Ҳосил қолдикдари махсус машиналарда ёппасига йиғилиб, 
Кисман тозаланади.

5. Икдим шароити пахтани тўлиқ очилишига имкон берадиган 
жойларда ҳосилни бир марта йиғиштириШ билан чекланилади.

3.2.ПАХТА  ҲОСИЛИНИ ЙИҒИШТИРАДИГАН 
МАШИНАЛАР ТУРИ

Пахта йиғим-теримида бажариладиган иши бўйича ишлатила- 
диган машиналар қуйидаги турларга бўлинади:

1. Очилган пахтани терадиган машиналар, яъни пахта териш 
машиналари.
2. Пахта ҳосили қолдикдарини йиғиштирадиган ва тозалайди- 

ган, ерга тўкилган пахтани йиғиштирадиган, кўсак терадиган ва кўсак 
чувийдиган машиналар.

3. Далани ғўзапоядан тозалайдиган машиналар - ғўзапояни су- 
ғуриб олиб дала, четига чиқарадиган ёки уни ўриб майдалаб далага 
сочиб кетадиган машиналар.

3.3. АГРОТЕХНИК ТАЛАБЛАР

Пахта териш машиналарининг ишига Давлат андозалари бўйи- 
ча қатор талаблар қўйилади, улардан асосийлари куйидагилар:

1. Бир теримда очилган пахта ҳосилининг 92—94 % гача йиғиш - 
тириши лозим.

2. Ҳосил машина ёрдамида терилаётганда унинг ерга тўкила- 
ётган микдори 3—4% дан ошмаслиги керак.
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3. Терилмасдан ва илиниб қолган пахта умумий ҳосилнинг 2—3% 
дан ошмаслиги керак.

4. Терилган пахтага аралашган барг, хас-чўп, чаноқ паллалари 
каби қўшиндилар 8% дан ошмаслиги керак.

5. Терилган пахтадаги шикастланган чигитлар 1% дан ошмас­
лиги керак.

6. Машина ўтгандан кейин ерга тўкилган хом кўсаклар сони ҳар 
3 м масофада 1 донадан ошмаслиги керак.

7. Терилган пахта толаси кўк шира, мой ва бошқа нарсалар би- 
лан ифлосланмаслиги керак.

8. Пахта толасини шикастланищи 0,5% дан ошмаслиги керак.

3.4. ОЧИЛГАН ПАХТАНИ ТЕРИШ МАШИНАЛАРИ

Бу машинйлар тузилиши ва технологик иш жараённинг бажа- 
рилиш тартибига караб, механик, пневматик, электрмеханик ва бошқа 
турларга бўлинади. Улардан кенг тарқалгани ва амалда ишлатила- 
ётганлари механик тури бўлиб, ўз навбатида вертикал ва горизон- 
тал шпинделли машиналар турига бўлинади.

3.5. ВЕРТИКАЛ ШПИНДЕЛЛИ ПАХТА ТЕРИШ 
МАШИНАСИНИНГ ТУЗИЛИШИ ВА ИШИ

Вертикал (тик) шпинделли пахта териш машиналари очилган 
чанокдардаги пахтани териш учун мўлжалланган. Пахта териш ма- 
шинасининг асосий қисмлари куйидагилардан иборат (44-расм).

Териш аппаратлари блоки 8, йиггич 7, рама 11, бункер 6, тоза- 
лагич 4, бошқариш майдончаси 12, машинани ювиш сиетемаси, 
электр жиҳозлари, гидросистема, уз^тиш ва юргизиш мосламалари.

Машинанинг ғўза тсгадиган қисмлари махсус тўсқичлар билан 
ёпилган бўлиб, очилган пахтани тўкилишдан сақлайди.

Ғўза шохларини барабанлар оралиғига йўналтириш учун, те­
риш аппарата шохларни кўтаргич ва йўналтиргичлар билан жи- 
хозланган. Машинанинг ишчи кисмларигатракторнингкувватолиш 
валидан тарқатиш редуктори оркали ҳаракат узатиЛади.

Териш аппарати воситасида терилган пахта ҳаво сўриш систе- 
маси ёрдамида бункерга ўтади. Машина бункери ағдарматипда бўлиб, 
терилган пахтани тиркама-аравага бўшатади.

Сув системаси машинанинг шпинделларини ювади ва бакка сув 
тўлдиради. Электр жихозлари трактор двигателини ищга тушириш, 
унинг ишини назорат килиш, тунги сменада иш жойини машина 
кием ва механизмларини ёритиш учун мўлжалланган. Машинани 
бошқарувчи барча қисмлар бошқариш майдончаСига ўрнатилган.

Машинанинг технологик иш жараёни куйидагича (44-расм):
Машина ғўза катор ораларида харакатланганда шох кўтаргич- 

нинг йўналтирувчи чивиклари ғўза тупини шпинделли барабанлар 
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44-расм. Пахта териш машинасининг тузилиши ва технологик иш жараёни- 
нинг схемаси: а-ён томонидан; б-уст томонидан кўриниши; 1-шпинделли бара- 
банлар; 2-шпинделлар; 3-вентилятор; 4-тозалаш барабани; 5-ажратиш барабани; 
6-бункер; 7-ерга тўкилган пахтани йиггич; 8-Териш аппаратлари блоки; 9-қабул 
камераси; IO-тўсқич; 11-рама; 12-бошқарув майдончаси; 13-ажраткич.

1 орасига (иш тирқишига) йўналтиради. Барабаннинг айланма тез- 
лиги-, машинанинг тезлигидан катта бўлганлиги учун, ғўза туплари 
синмайди ва ётиб қолмайди. Айланаётган барабан ғўза тупини кам- 
раб, иш тирқишига тортиб олади. Шпиндел ғалтаги иш зонасида 
ташқи қўзғалмас понасимон тасмалар бўйлаб юмаланиши натижа- 
сида барабан йўналишига тескари айланиб, очилган пахтани тиши 
билан илиб ўзига ўраб олади. Барабан айланишда давом этиб, шпин- 
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делни иш зонасидан ажратиш зонасига олиб боради. Шпиндел ғал- 
таги ич томондан қўйилган понасимон тасмалар бўйлаб юмалаб 
айланиб ўз йўналишини ўзгартиради ва ундаги пахтанинг асосий 
қисми инерция кучлари таъсирида ечилади. Ажраткич 13 чўткала- 
рини қиллари шпиндел тишларига 1,5 мм гача кириб турганлиги 
сабабли, чувитилган пахта толаларини шпинделлардан ажратиб олиб 
қабул камераси 9 га ташлайди ва шу билан бир вакдда шпиндел 
тишларини қисман чиркланишдан тозалайди. Қабул камерасидаги 
пахтани вентилятор 3 сўриш қувурлари орқали сўриб олиб, чиқа- 
риш қувури ёрдамида бункер 6 га ташлайди. Қабул камераси 9 нинг 
туби очиқ бўлганлиги учун, оғир жисмлар (кесак, тош, очилмаган 
кўсак ва бошқалар) бункерга ўтмасдан ерга тушади.

Териш аппаратининг орқа томонига тўкилган пахтани^кучли 
ҳаво оқими ёрдамида териб оладиган йиғгич 7 ўрнатилган. Йиғгич 
иккита соплодан иборат бўлиб, сўрувчи кувурга бириктирилган. Ба- 
рабанлар оралиғидан (иш тирқишидан) чиққан ғўзапоялар СИН- 
маслиги, улардаги хом кўсаклар узилмаслиги учун, шпинделли ба­
рабан билан йиғгич орасига девор йўналтиргич ўрнатилган. Йиғгич 
вентилятори пахтани ҳаво ёрдамида сўриб олиб, ҳайдаш трубаси 
воситасида кичик хажмли тозалагичга’ узатади. Тозалагич эса кор­
пус, арра тишли тозалаш барабани 4, чўткали ажратиш барабани 5, 
ифлосларни чиқариб юборадиган нов, чивиқлар, кўзғалмас чўтка' 
аррали диск ва қистирмалардан иборат. Тозалагичга пахта билан 
бирга тушган майда хас-чўплгрни ҳаво оқими бункердан ташқари- * 
га чиқариб ташлайди. Пахта эса, арра тишларига илинади ва айла- 
наётган дисклар уни сиқиш тўсиғига келтиради, бу ерда пахтадан 
чанокдар ва хас-чўплар ажралади, кисман тозаланган пахта чивик- 
лар зонасига келтирилади, чивиқлар эса пахтадаги қолган ҳас- 
чўпларни силкитиб туширади. Тўсиқ ва чивиқлар ажратган чаноқ 
ва'хас-чўплар қаторлар орасига’сепилади. Чўткали ажраткич тоза­
ланган пахтани аррали барабандан ечиб, машина бункерининг ки­
чик кисмига ташлайди.

Машиианинг асосий қисми териш апггаратлари бўлиб, унинг бло- 
кига каркас, шпинделли барабанлар, ажраткичлар, уларнинг юрит- 
маси, редукторлар, шпинделлар юритмаси, туп кўтаргичлар, қабул 
камералари киради.

Аппаратларнинг барча узеллари иккита каркасга ўрнатилган 
бўлиб, ҳар қайси каркас иккита аппаратни бирлаштиради. Аппа- 
ратда ички ва ташқи секциялар бор. Ички секциялар каркасга бикр, 
ташки секциялар эса кўзғалувчан қилиб бириктирилади. Ташқи сек- 
цияларни қўзғалмас сскцияларга нисбатан 40е га кериш мумкин.

Шпинделли барабан (х45-расм) машиианинг асосий узели бўлиб, 
сочилган пахтани териш ва ажраткичларга келтириш учун хизмат 
килади. Ҳар қайси катордаги ғўзаларнинг пахтасини териш учун 
апнаратга тўртта (иккита ўнг ва иккита чап) барабан ўрнатилган.
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45-расм. Шпинделли барабан схемаси: а-ён кўринишининркеси.ми; б-уст кўри- 
ниши; в- шпинделнниг кўндаланг кесйми. 1,2-юкориги ва пастки подшипниклар; 
3,4-юқориги ва пастки дисклар; 5-сикиш барабани; 6-шпиндел; 7-шпиндел тиш- 
лари; 8-юритиш ғалтаги; 9-шпинделнинг юқориги подшипниги; 10-шпинделнинг 
куйи подшипниги; 11-бармок; 12-ташки тасма; 13-ички тасма.

Барабанлар юкориги 1 ва пастки 2 подшипникларнинг корпуси 
воситасида аппарат каркасининг рамкаларига махкамланган Паст­
ки 4 ва юқориги’3 дисклар барабанга ўрнатилган шпинделларнинг 

84



таянчидир. Дисклар орасига си киш барабани 5 ўрнатилган. Бу бара­
бан шпинделлар орасига шох, кўсаклар киришига тўсқинлик кида­
ли ва шпинделга пахта ўралишига ёрдам беради.

Шпиндел 6 сиртига тишлар 7 кертилган маълум узунлик ва ди- 
аметрга эга бўлган қувурчадан иборатдир. Унинг юқори учига юри- 
тиш ғалтаги 8 пресслаб ўрнатилган. ғалтакнинг қуйи қисмига кий- 
дирилган подшипник 9, қопқоғи билан биргаликда шпинделнинг 
юқориги таянчини ташкил этади. Шпинделнинг пастки таянч вази- 
фасини эса, қувур тешигига кўйилган металл-сополли втулка 10 ва 
унинг ичига киргизилган пастки диск бармоғи 11 бажаради.

Тишларининг учи қайси томонга қаратилганига қараб, шпин­
дел ўнг ва чап турга бўлинади. Ўнг шпинделдаги тиш соат мили 
йўналишида, чапдагисида эса, соат милига тескари йўналган бўлади 
(45, в-расм). Шпинделли барабанни пахтани териш, яъни, ишчи зо- 
насида (ИЗ) шпинделлар ташқари томондан қўйилган понасимон 
тасма 12 ёрдамида айлантирилади. Бу тасмалар каркас рамкаларига 
бириктирилган бўлиб, шпинделлар ғалтагига ҳамиша тегиб туради.

Шпинделга ўралган пахтани ажратиб олиш зонасида (АЗ) тасма­
лар шпинделларнинг ички томонидан кўйилган бўлади. (45, б-расм).

Ажраткич шпинделда ечилмасдан қолган пахтани ажратиб олиб, 
қабул камерасига ташлаш учун ва шпиндел тишларини чиркла- 
нишдан қисман тозалаш учун хизмат қилади (46-расм).

Ажраткичнинг ишчи қисми чўткали барабанни ташкил этувчи 
чўткалар 1 дан иборат. Чўткали барабан аппаратнинг юқориги ва 
пастки панелларига ўрнатилган подшипниклар 2 да айланади. Чўтка- 
лар сепаратор 3 нинг тутқичлари орқали вал 4 га маҳкамланган. 
Ажраткич шестерна 5 воситасида айлантирилади. Барабанни паст­
ки қисмига қўйилган тишли планкалар қилларни юлинишдан сақ- 
лайди. Чўтканинг пастки қисми одатда тезроқейилади, шунинг учун 
чўткаларнинг хизмат муддатини оширйш мақсадида, уларнинг ейил- 
ган қисмини юқорига ўгириб қўйиш мумкин.

Аппаратларни осиш механизми, уларни машина рамасига бирйк- 
тириш, иш ва транспорт холатига тушириш ҳамда кўтариш учун 
ҳизмат қилади.

Шарнирли вал тарқатиш редукторидан аппарат редукторига ай- 
ланма ҳаракат узатади. Шарнирли валда сақлаш муфтаси бўлиб, у 
аппаратга бегона нарсалар тушиш ёки бирор нуқсон оқибатида 
зўриқиш пайдо бўлганда аппарат шпинделлари ва бошкд деталлар- 
нинг синишини олдини олади.

Пахта териш машинасининг пневмосистемаси марказдай қоч- 
ма типдаги ўнг ва чап вентилятор, ҳаво сўриш ва ҳайдаш қувурла- 
ридан ташкил топган. Узатилаётган пахтанинг чигити синмаслиги 
ёки эзилиб ёрилмаслиги учун, қувурларнинг эгилиш шакли ва вен- 
тиляторнинг тузилиши, пахтани уларга зарб билан урилмаслигини 
таъминлаши керак. Бунинг учун, айрим машиналардаги пахтани
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■ 46-расм. Ажраткич схемаси: 1-чўткалар; 2-подшипниклар; 
3-сепаратор; 4-вал; 5-шестерня.
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узатиш системней, уни вентилятор ичидан ўтказмасдан эжекция 
асосида ишлаши шарт.

3.5.1. Пахта териш машинасини ишга тайёрлаш

Машинами ишга тайёрлашда қуйидаги созланишларга эътибор 
бериш керак.

1. Ғилдирак шинасидаги босимнинг меъёри. Бу пахта териш 
машинаси бункери бўш бўлганда манометр ёрдамида ўлчанади.

2. Ғилдиракларга суйри тўсиклар ўрнатиш.
3. Териш аппаратный бўйлама ва кўндалангига горизонтам ўрна- 

тиш. Аппаратлар текис майдончада ердан 100 мм баландликда ўрна- 
тилганда, уни тортқиларининг узунлиги рамкалар горизонталлиги- 
ни таъминлаши керак. Қўшни аппаратларнинг баландлиги бир-би- 
ридан 15 мм дан ортиқ фарқ қилмаслиги керак. Аппаратни кўндаланг 
ва бўйлама ўқ бўйича горизонтга нисбатан параллелЛикка рост-

47-расм. Териш аппарати осиш механизмининг схемаси: 1-териш аппарати; 2- 
созловчи тортқи; 3-аппарат илмоғи; 4-созловчи винт; 5-гидроцилиндр.
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лаш, осиш механизмини ростлаш винти 4 ва аппарат орқасидаги 
тортқи 2 нинг узунлигини ўзгартириш билан бажарилади. (47-расм).

4. Қарама-карши барабан шпинделларини «шахмат» тартибида' 
ўрнатиш. Шарнирли вални харакат узатиш йўналиши бўйича кўлда 
айлантириб, иш тирқишининг пастки ва юқори томонига махсус 
шчуп киритилиб, шпинделларни «шахмат» ҳолати текширилади. Агар 
«шахмат» ҳолати бузилган бўлса, барабанни ҳаракатлантирувчи 
шестернанинг тишлашиш ҳолати ўзгартирилибтўғриланади. Шпин- 
деллар «шахмат» ҳолатига ўрнатилаётган вақтда иш тирқиши ми- 
нимал бўлиши керак.

5. Қарама-қарши барабанларорасидаги иш тирқишини танлаш.| 
Иш тирқиши ҳосилдорлик ва ғўза тупларининг қалинлигига қараб 
танланади. Уни созлаш учун ташқарига чикэрилган винт 1 (48-расм) ; 
буралади. Винтнинг тўла бир айланиши иш тирқишини 1 мм га| 
ўзгартиради. Керакли тирқиш ўрнатилгандан кейин, винт бурал-1 
майдиган ҳблатга келтирилади. Олдинги барабанлар орасидаги ишчи

48-расм. Шпинделли барабанлар орасидаги иш тирқишларни созлаш мсханиз- 
мининг схемаси:

1-созловчи винт; 2-шпинделли барабан; 3-шпиндел; 4-барабаили секцияларии бир- 
биригатортувчи пружиыалар; 5-винтсимон муфта; 6-сурувчи'тирак; 7-кўзғалмас рама; 8- 
кўзғалувчан рама; врв,-шпинделли барабанларорасидаги иштиркишларининг кенглиги.
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тирқиши орқа барабанларга қараганда 2 мм кенг бўлади. Зарур 
бўлганда, олдинги ва орқа барабанлар орасидаги иш тирқишининг 
фарқи винтсимон муфта 5 ёрдамида ўзгартирилади.

Иш тирқиши кенглиги тўғри ўрнатилганда, пахта териш жараё- 
нида очилмаган кўсаклар сиртига шпиндел тишларининг изи қо- 
либ, кдторнинг 2-3 м узунлигида ерга тўкилган хом кўсаклар сони 
биттадан ошмаслиги керак. Биринчи теримда иш тирқиши 28-36 мм, 
иккинчи теримда эса 22-28 мм оралиғида бўлиши маъкул (49-расм).

6. Териш аппаратларини машина ғилдираклари симметрия ўқига 
нисбатан жойлаштириш. Шаблон чизикдари 50-расмда кўсатилга- 
нидек, текис майдончага чизилади. Майдондаги шаблонга ғилди- 
рак симметрия ва аппарат бўйлама ўқлари, орқа ғилдираклар кўнда- 
ланг ўқи 1-1 бўёқ билан кўрсатилган бўлади.

Ғилдиракларнинг ҳаво босими меъёрига етказилган машина, 
шаблон устига чиқарилиб, аппаратлар эса чизмадаги тегишли чи- 
зиқлар устига тушадигаНдек қилиб жойлаштирилади.

49-расм. Қўшни барабанлар шпинделларини шахмат тартибида ўрнатиш ва иш 
тирқишини ўлчаш схемасй.
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50-расм. Териш 
аппаратини машин; 
ғилдираклариг; 
нисбатан жойлаш- 
тириш схемаси.

7. Аппаратни ерга нисбатан баландликка ўрнатиш. Текис май- 
донча устида аппаратни тўлиқ кўтарганда, у билан ер орасидаги 
масрфа 250± 10 мм бўлиши керак. Буни осиш механизмининг рост- 
лаш винти 4 ёрдамида бажарилади (47-раем).

8. Ажраткични шпинделга нисбатан ростлаш. Ажраткич чўткаси- 
нинг қиллари шпиндел узунлиги бўйича унинг тишларига 1—1,5 мм 
гача ботиб туриши керак. Агар чутка қили шпинделга тегмасдан қолса, 
биринчидан, пахта шпивделдан тўлиқажралмайди, иккинчидан, чирк- 
дан тозаланмайди. Қиллар шпинделларга 1,5 мм дан ортиқ ботиб 
турса, чўткалар ейилиб тез ишдан чиқади. Бу ростлашни бажарищда 
териш аппарати шарнирли валини қўлда буриб, шпиндел, ажраткич 
ва барабаннинг ўқлари бир текислик (0а—0ш—06) да ётадиган (51- 
расм) ҳолатига келтирилади. Ажраткичнинг юқори қисмини шпин­
делга яқинлаштириш учун, юқори подшипнигининг корпуси мах 
сус ўйиқ бўйлаб бурилади. Куйи қисми эса, пастки подшипник кор 
пусини панелдаги ўйиқ бўйича суриб ростланади.

Чўтканинг пастки қиллари кўпроқ ейилгани учун кўпинча улар 
ни ўгириб қўйилади.

9. Кдбул камераси эшигини созлаш. Қабул камераси эшиги би 
лан олдинги ажраткич қиллари орасидаги тирқиш 5—7 мм атро
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фвда бўлиши керак. Бунинг учун болт 4 ни (51-расм) узунлиги 
ўзгартирилади.

1О.Аппаратга нисбатан пневматик йиғгични ўрнатиш. Аппарат иш 
тирқиши ва йиғгич иш коридори ўқ чизикдари устма-усг ётиши керак.

52-расм. Вентиляторга харакат узатувчи тасмалар таранглигини созлаш меха- 
низмининг схемаси: *

1-редуктор шкиви; 2-тасма; 3,7-таранглаштирувчи талтаклар; 4,6-созлаш винтля- 
ри; 5-контр юритма шкиви; 8-вентилятор шкиви; 9-вентилятор.
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11. Йиғгич карнайи оғзини аппарат рамкасига нисбатан ўрна- 
тиш. Карнай оғзининг пастки қирраси аппарат рамкаларининг па- 
стки четидан 4,0 мм юқорида ўрнатилиши керак.

12. Вентиляторга ҳаракат узатувчи тасмалар таранглигини соз- 
лаш. Тасмалар таранглиги ўртасига маълум миқдордаги куч билан 
босиб аниқланади. Бунда тасманинг эгилиши 52-расмда кўрсатил- 
ган қийматларга тўғри келиши керак. Тасмалар таранглигини рост- 
лаётган пайтда ҳаракат узатиш шкивлари ва таранглаштириш ғал- 
таклари битта текисликда ётиши керак. Агар тасма таранглашмаган 
бўлса, иш жараёнида сирпаниш туфайли тасма қизиб, хусусияти 
ўзгаради. Таранглигини ошириб юборилса, подшипник ва валлар- 
даги зўриқиш ортади.

3.5.2. Шпинделли барабан ўлчамлари

Шпинделли барабан диаметри Дб пахтани ерга тўкмасдан ва 
чанокдарда қолдирмасдан теришга бевосита таъсир кўрсатади. Диа- 
метрнинг катта-кичиклиги ғўзапояни иш тирқишига тортиб кири- 
тиш имкониятини, шпинделга очилган кўсакдаги пахтага етарли 
таъсир вақгини, шпинделга ўралган пахтани тўкмасдан ажраткичга 
элитиб, уни бегона жисмлардан қисман тозалашни таъминлаб бе- 
риши керак. Юқоридаги талаблар бажарилиши учун, барабан диа­
метри каттароқ бўлгани маъқул. Аммо, унинг вазнини камайтириш 
мақсадида диаметр кичикроқ олинади.

Барабандаги шпинделлар сонини танлашда, бир барабандаги 
ёнма-ён жойлашган икки шпинделга пишиб очилган кўсакнинг 
баробар тегиб туриши инобатга 'олинади. Шпинделлар оралиғи 
меъёридан кичик бўлса, қўшни шпиНделлардан бирига ўралган пах­
тани иккинчиси ҳам илиб олиши ва тортиб узиши мумкин. Чаноқ- 
даги пахтани илинтириб олиш учун, шпиндел тишлари .пахтага д 
чуқурликкача ботиши керак. Қарама-қарши турган барабанлардаги 
шпинделлар «шахмат» тартибида Жойлаштирилган бўлса, бир бара­
бандаги шпинделлар оралиғи:

4‘ш = (r,„ +Д)2-r (5 + Г,„ + д --у-)2 ,ММ. (52)

Шпинделли барабаннинг диаметри маълум бўлса, унинг бурчак 
тезлиги, ғўзапоянгГаппаратнинг иш тирқишига тортиб олишни таъ- 
минлайдиган даражада қабул’қилинади. Шохлари ёйилиб эркин 
турган ғўзапоя аппаратнинг иш тирқишига киришдан олдин 
(53-расм) пассив шох йўналтиргичлар 1 таъсирида кучли сиқилиб 
бир неча марта кичрайтирилади. Шунинг учун шпиндел ғўзапоя- 
лар билан А ҳолатидан кейингина учрашади. Барабан ғўзапояларни 
иш тирқишига актив тортиб олиши. учун А нуқтанинг абсолют

93



33-расм. Иш тирқишига ғўзапояларни тортиб олиниш схсмаси: 
1-пассиа шох йўналтиргич; 2-шпинделли барабанлар.

тезлиги Va машина тезлигига қарши йўналган бўлиши керак. Акс 
ҳолда, ғўзапоя иш тирқишига тортиб олинмайди.

Ғўзапояни_иш тирқишига тортиб олишга имкон берадиган аб­
солют тезлик V„ йўналишининг чегараси машина харакат йўнали- 
ши V га перпендикуляр бўлиши керак, бунда албатта ишқаланиш 
бурчаги ф_ни ҳисобга олиш лозим. Шу сабабли, К_йўналишининг 
чегараси У_'я гача ўзгаради. V'a вектори берилган V,, ва барабанга 
уринма V'6 йўналишларига тақсимланса мухим хулоса чикдди: 
хатто чегаравий V',, йўналишини таъминлаш учун V. > V, бўлиши 
керак. V6 = o>f,R6 (бу ерда Шб — барабаннинг бурчак тезлиги, R6 — 
барабан радиуси) эканлиги маълум бўлса,®бКб > VM бўлиши керак. 
Барабаннинг шпиндел марказлари бўйича чизикли тезлиги V6 ни 
машинанинг илгариланма ҳаракатдаги тезлиги VM га нисбати « К» 
барабаннинг ўзиш коэффициента дейилади:
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Албатта К>1,0 бўлиши лозим, амалда К= 1,3—1,6 деб қабул 
қилинади. Пахта териш машинаси осилган тракторнинг тезлиги 
Vm маълум бўлса, барабаннинг бурчак тезлиги

KV 
юб=—рад/с. (54)

К6
Барабаннинг узиш коэффициента К ни муайян шароит учун 

кўллашда профессорлар А.Садриддинов ва М.А. Исманов таклйф 
этган формуладан фойдаланиш мумкин:

К_ R6(a,+«2)_______
R6 (SinoTj + Sina2) - (AN + AS) ’

бу ерда:
ар а2 — расмда кўрсатилганидек, шпинделли барабан пахтани 

тегиши мумкин бўлган жойини билдирувчи марказий бурчаклар 
(радианда кўйилади);

R6 — барабан радиуси, мм;
aN — ғўзапоянинг шох йўналтиргич таъсирида энгашиши, мм; 
aS — барабан таъсирида ғўзапоянинг энгашиши, мм.

3.5.3. Териш аппарата иш тирқишининг кенглиги

Пахта териш аппарата иш тирқиши кенглигини созлашда хоси- 
ли терилаётган пахтазорнинг агрофонига (ҳосилдорлиги, кўсаклар- 
нинг йириклиги, очилиш даражаси, ғўза шохларининг қалинлиги 
ва бошқалар) қараб", кенглиги 22—36 мм ўрнатилади. Агар тирқиш 
тўғри ўрнатилган бўлса, машинанинг иш унуми ошади. Иш тар- 
қишининг кенглиги В очилган кўсаклар ўртача диаметри бокбилан 
қуйидагича боғланган:.

Bmin=doK-(8-10)> ММ

Демак, қўшни барабандаги «шахмат» тартибида жойлаштирил- 
ган учта шпиндел бир вақтнинг ўзида битта очилган кўсакка тегиб 
туриши, пахтани илинтириб олиши учун шпиндел тиши уни 0,10—0,15 
Ньютон куч билан сиқиши, яъни кўсаклар иш тирқишида 8— 
10 мм гача деформацияланиши керак.

Териш аппарата иш тирқишининг кенглигини агрофонга мос- 
лаб танлашни проф. А. Садриддинов тавсия этган номограмма ёр- 
дамида бажариш аниқроқ натижа беради. Шу мақсад учун берил- 
ган N (ҳар гектардаги ғўза тўпларининг сони), n (тупдаги кўсаклар 
сони) ва m (пишиб очилган кўсакдаги пахта массаси) каби кўрсат- 
кичларга мос келадиган ҳосилдорлик Уаникданади:
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Nnm
10000

ц/га, (55)

бу ерда, m граммда ифодаланади.
54-расмдаги номограмма ўзгартирилмасдан кўчирилади ва кўрса- 

тилган тартибда берилган У, m пахтанинг очилиш даражаси кўк 
кўсаклар ўртача диаметри бкк ва унинг ўзгарувчанлигини кўрсатув- 
чи ўртача квадратик оғиш а ва шпиндел диаметри d ларни кет- 
ма-кет бирлаштириш натижасида ўрнатилиши керак бўлган иш 
тирқиши кенглиги «В» топилади.

3.5.4. Шпиндел ўлчамлари

Чаноқдан суғурилиб олинган пахта шпинделга ўралган ҳолда 
ерга тўкилмасдан ажратиш зонасига олиб борилиши керак. Агар 
шпинделнинг диаметри кичик бўлса, чанокдан пилта кўринишида 
суғурилиб олинган пахта палласи шпинделга бир неча марта ўра- 
либ яхши ўрнашади. Шу сабабли, пахта пилтасини шпинделдан тўлиқ 
ажратиб олиш қийинлашади. Натижада, пахтанинг бир қисми шпин­
делдан тўлиқ ажратилмасдан иш тирқиши томонига ўтиб кетиш 
ҳоллари кўпаяди. Агар шпиндел йўғон бўлса, унга пахта етарли да- 
ражада'ўралмайди, ажраткичга етиб боргунча шпиндел тишидан 
ажралиб чикиб тўкилиши мумкин. Аммо, шпинделдаги пахта тўлиқ- 
роқ ажратилади. Шундай қилиб, шпиндел пахтани тўкмасдан етар­
ли куч билан ушлаб туриши ва керакли жойда уни ўзидан осон 
ажратиши учун, унинг диаметри чанокдан суғурилиб олинган пах­
та палласидан ҳосил бўлган пилтанинг узунлигига боғлиқ ҳолда 
аниқланади (55-расм). М.В. Сабликов шпиндел диаметрини куйи- 
дагича аникдашни тавсия этган:

1(\ + е)
dul = ---------- - - А, мм,

я
(56)

55-расм. Чанок палласидан суғуриб 
олинган пахта пилтасининг шпинделда 
жойлашиши: 1-шпиндел; 2-ўралган пах­
та пилтаси.
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1 — чанокдаги пахта палласининг дастлабки узунлиги, мм;
Е — чанокдан суғурилиб олинаётган пахта палласининг пилта- 

симон чўзилишдаги нисбий узайиши;
д — шпинделга ўралган пахта пйлтасининг қалинлиги, мм.
Ғўза навига кзраб, /=45—80 мм; Е=0,5—1,1; д=6—20 мм деб 

кабул қилиш мумкин.

56-расм. Шпиндел тиши геометрик параметраларини тасвирловчи схема.

Шпиндел тишининг баландлиги h (56-расм) иш давомида пах- 
тани илинтириб олиши ва уни тушириб юбормаслиги керак. Пахта 
палласидаги кўпроқтолаларни тиш илинтириб олиши учун, унинг 
олдида етарли микдорда пахта бўлиши керак. Бунинг учун, ҳар қан- 
дай диаметрдаги шпинделга S=5,5—6,0 мм кенгликдаги токча (раф) 
бўлиши лозим (56-расм). Керакли S ни таъминлашда тиш баландлиги

d И2h = — - . — - S2 , мм бўлади. (57)
2 Ч 4

Кдтордаги тишлар «қадами» терилаётган пахтанинг микдорига, 
шпинделга ўралган -пахтанинг тўкилмаслигига, тишларнинг шира 
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босиб чиркланишига кучли таъсир кўрсатади. Тадқиқотлар нати- 
жасида олимлар тишлар «қадами» ни аниқлаш бўйича куйидаги 
ифодани тавсия қилганлар: •

(58) t= (3 — 4) h, мм.
Чанокдаги пахта палласита бир вақгда шпинделнинг икки кўшни 

тиш кдторлари таъсир этса, пахта териш нисбатан кўпаяди, чунки 
чаноқдан пилтага айланиб суғуриладиган пахта палласи узилмай- 
ди, тўлиқтерилади.

Шпиндел узунлиги ғўзапоя баландлигига боғликдир. Респуб- 
ликамизда етиштирилаётган навларнинг баландлиги Нғ=80—120см. 
Ҳозирги замонавий машиналарнинг ишчи камерасига кирастганда 
ғўзапоя машина ҳаракати томонига а=35° —50°энгашади. Шу са- 
бабли шпинделнинг зарур узунлиги қўйидагича аниқланади:

(59) Ьш=Нғсо5 а, мм.

3.5.5. Шпинделни ғўзапоя орасидаги ҳаракатланиш траекторияси

'Пахта теришга бевосита таъсир кўрсатадиган омиллар, яъни ғў- 
запояни барабан яхши қамраб олиши, уни иш тирқишига йўналти- 
риши, шпинделни очилган кўсакка таъсир кўрсатиш вақти ва бош- 
қалар шпиндел траекториясининг кўринишига боғликдир.

Шпиндел маркази, машина билан илгарилама (кўчирма) ва бара­
бан ўқи атрофида айланма (нисбий), ҳаракатлар қилади. Кўчирма 
тезлик VM пахта териш машинасининг илгарилама тезлиги бўлиб, 
нисбий тезлик эса, У6=Ш6К6 га тенгдир.

Пахта териш таъминланиши учун V6 > VM бўлиши ксрак. Бу 
холда, шпиндел марказининг траекторияси узайтирилган циклои­
да кўринишида бўлади (57,а-расм), Шпиндел ғўзапоя билан учра- 
ша бошлаган жойидан, яъни траектория сиртмоғининг А, дан кейин- 
ги холатларида V6 ва Умтезликларининг йиғиндисини харакат йўна- 
лишига проекцияси машина тезлигининг йўналишига тескари 
бўлади. Натижада, шпиндел ғўзапояни иш тирқишига мажбуран 
тортиб олади. Траектория сиртмоғи ва очилган пахтани чаноклар- 
дан тўликроқ, суғуриб олишга имкон яратилади. Аммо, сиртмокни кен- 
гайтириш мақсадида Шб ўз меъсридан ошириб юборилса, ғўзапояни 
сидириш кучайиб, кўк кўсакларнинг кўпи узилиб ерга тушади.

Демак, доимо V6>VM, яъни, (У6/Ум)>1,0 бўлиши керак. Аввал 
ёзилганидек (V6/Vv|)=K деб бслгилаганда, хар доим К> 1,0 бўлиши 
талаб қилинади. Шунинг учун, амалда, К = 1,3—1,6 деб кабул кили- 
нади. Агар К= 1,0 яъни V6=VM бўлса, (57,6-расм), траектория оддий 
циклоида кўринишида бўлади. Бу холда, шпинделни ғўзапоя билан
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57-расм. Шпинделни ғўзапоя орасидаги харакатланиш траекторияси:■

а) - V >V учун (узайтирилган циклоида); -W
б? - Х«=Ум учун (оддий циклоида);
в) - V6<VM учун (қисқартирилган циклоида); 
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учрашиш вақги қисқа бўлиб, уни иш тирқишига тортиб ололмайди, 
натижада пахта терилмайди. Arap К<1,0, яъни V6<VM, бўлса, (57,в- 
расм), траектория қисқартирилган циклоида шаклида бўлади. 
Шпиндел ғўзапояни тортиб иш тирқишига киритиш ўрнига, ак- 
синча, уни суриб чиқариб юборади.

Траекторияни чизиш тартиби қуйидагича: шпинделли барабан 
тўлиқ бир айлангандаги вакт (t—30/лпД ичида машина босиб ўта- 
диган йўл (SM=VMt) аникданади ва 57,а-расмда кўрсатилганидек, 
0 ва 02 марказларидан R6 радиуси билан барабаннинг дастлабки ва 
тулиқбир айлангандан кейинги ҳолати чизилади. Шпиндел А нуқ- 
тада жойлашган деб фараз қилиб, биринчи айлана тенг 0,1,2,3,—n, 
Sm эса 0,1, И,III, — n бўлакларга бўлинади. Айланадаги 1-нукдадан 
горизонтал чизиқ бўйлаб 0, -I йўлини, 2-нуқгадан 0, -П йўлини 3- 
нуктадан 0 -III йўлини ва ҳ.к. кўйиб, шпиндел марказининг кетма- 
кет эгаллаидиган Ар А^, А,, А4... жойлари топилади. Ао, А,, А2, А3... 
нукталарни бирлаштириб марказ траекторияси чизилади.

Барабан тўлиқ бир айланганда, ундаги хдр бир шпиндел, аппарат 
иш тирқишига бир мартадан кириб чикэди. Ҳамма шпиндел траек- 
ториялари чизилганда, барабанда ёнма—ён жойлашган шпиндел 
сиртмокдари оралиғи (58-расм) /қ куйидагича аникданади:

2ttR
I =--------, мм
қ Kz LU (60)

бу ерда:
Rfi - барабан радиуси, мм;
К - барабаннинг ўзиш коэффициента;
z - барабандаги шпинделлар сони.
Юқорида аникданган /қ шпинделларнинг ғўзапояга таъсир қа- 

дамидир, унинг масофаси пахта терилишига катта таъсир кўрса- 
т'ади. I очилган кўсакларнинг катталигига мослаб қўйилади. Мар­
каз траекториясига г (шпиндел радиуси) узокдигидаги ўхшаш, 
эквидистант эгри чизиқ-ЭД топилса, барабандаги шпинделлар со- 
нини асослаш мумкин.

Кўшни барабандаги шпинделлар «шахмат» тартибида жойлаш­
ган бўлса, очилган кўсакка бир вақтда учта шпиндел (масалан, ик- 
кита шпиндел ўнг барабанда, биттаси чап барабанда) таъсир эти- 
ши мақсадга мувофикдир. Демак, / масофаси, албатта очилган кўсак 
диаметри dK дан кичик бўлиши лозим (/қ<б ).

Очилган кўсак диаметри тахминан dK = 50—60 мм, барабан ди­
аметри Д6 = 2R6 = 292 мм, ўзиш коэффициента K=l,5 бўлса, шпин­
деллар сони:

2»R6 2 3,14 146
Z.„ =--------  =------ ----- -  -13-14 бўлиши керак

. -К/ ’ 1,5 50К ’
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58-расм. Барабандаги қўшни шпинделларни ғўза каторига таъсири: 1-шпиндел 
марказининг траекторияси; 2-шпиндел сирти хосил қилган эквидистанта чизиқ.

3.5.6. Шпинделнинг айланиш тезлиги

Ҳаракатланаётган шпиндел очилган пахтани А ҳолатида ўзига. 
ўрай бошлайди (53-расм). Териш аппарата тузилишига биноан, 
шпиндел С ҳолатига ўтганда пахта билан учрашувини, тугатади. Де­
мак, шпиндел А холатидан С холатга ўтгандаги вакт ичида чанокда- 
ги пахтани тўлиқ еуғуриб олиб, 1п узунликдаги пилтасимон пахтани 
ўзига ўраб олишга улгуриши керак. Шу сабабли, шпиндел барабан- 
нинг иш зонасида ўз ўқи атрофида 3-4 марта айланиб улгуриши 
керак. Аммо, ўта қисқа t вақт ичида шпиндел керагидан кўпроқ 
айланса, унинг чанокдаги пахтани суғуриб олиш тезлиги ортади. 
Агар суғуриш тезлиги | VTH1U] > 1,5 м/с бўлса, чанокдан пилтала- 
ниб чиқаётган пахта узилади ва бир-икки чигитли пахта жойида 
қолиб кетади. Юқоридаги талабларга жавоб берадиган бурчак тез- 
ликни қуйидаги формула ёрдамида аникдаш мумкин:

K.V /п 
со=--------- ---------, рад/с,

шт 2(cr+<z)rR х 1 2 ' ш б
(61)

бу ерда,
К - барабаннинг ўзиш коэффициента;
VM - машина ҳаракатининг тезлиги, м/с;
/ - чанокдан суғурилаётган пахтанинг пилтасимон узунлиги, мм; 
а + а, - шпиндел пахтани учратадиган марказий бурчак (53-расм); 
гш, R6'- шпиндел ва барабан радиуслари, м.
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Шпинделга ҳаракат узатадиган махсус фрикцион юритма (таш­
ки тасма) унта керак бўлган тезликни таъминлаб бериши керак 
(59-расм).

Айланаётган барабандаги шпиндел ғалтаги кўзғалмас тасма ус- 
тида юмалаши натижасида шпинделга ҳаракат узатилади, шу са- 
бабли узатиш нисбати:

Rr +г Rj _ 6 ют _ 6

ГЮТ Гют
(62)

бу ерда, гют - ғалтакни пахта териш зонасидаги юмалаш радиуси 
(60-расм) шпиндел ўқидан тасманинг ишқаланаётган қисми оғир- 
лик марказигача бўлган масофа. Ҳаракат узатиш нисбатини бара­
бан бурчак тезлиги орқали ифодалаб i = (Шшт/Шб) ва (62) форму- 
лани эътиборга олиб ўнг томонлари тенглаштирилади:

59-расм. Шпинделга харакат узатадиган фрикцион юритманинг схемаси. 
I-шпиндел; 2-галтак.
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бу ердан,

Гют=7 /6 А 1’ ёКИ гют=~т- (63)
(бОшт/«6)-1 1 + 1

Ғалтак гют радиусига тенг бўлганда, Юб бурчак тезлиги билан 
айланаётган, радиуси R6 га тенг бўлган барабандаги шпинделга пах- 
тани териш зонасида Ю[11Т бурчак тезлигини беради.

Юқорида ёзилганидек, териш зонасида шпинделга керакЛи тез- 
ликни таъминлайдиган тасма ғалтаклар ташқарисига ўрнатилади. 
Пахтани шпинделдан ажратиш зонасида эса,шпинделни тескари 
айлантириш учун тасма, ғалтаклар ичкарисига ўрнатилади. Шу са- 
бабли, ғалтак йўлаги ўлчамлари ўзгармаса хам, унинг юмалаш. ради­
уси ўзгаради:

R6 -----,мм 
i-1

(64)

60-расм. Тасманинг шпиндел ғалтагига таъсири: а-шпинделни айлантирувчи 
ва унта қаршилик кучлари; б-ғалтакнинг юмаланиш радиусини тушунтнрувчи схема.

3.5.7. Шпиндел ҳаракат юритмаси ўлчамлари

Барабан ўқи атрофида айланаётган шпинделлар ғалтаги пахта 
териш зонасида ташқи томондан ўрнатилган тасмалар сиртида 
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юмаланиши натижасида ўз ўқи атрофида ҳам айланади (59-расм) 
ва пахта пилтасини ўз устига ўраб олади. Ўралган пахтани шпин- 
делдан ечиб олиш учун ғалтакни тескари айлантириш керак. Шу 
мақсадда, ажратиш зонасида ғалтакларга ичкари томонидан тегиб 
турадиган қўзғалмас тасмалар ўрнатилади. Демак, барабан бир мар­
та айланганда унинг устидаги шпиндел айланишининг йўналиши 
икки марта ўзгаради. Пахтани тўлиқроқ териш учун шпиндел тез- 
лигини кўзда тутилган микдорда ўзгартирмасдан ушлаб туриш ке­
рак. Ғўзапоя барабанлар шпиндели орасида максимал сиқилганда 
(В ҳолат), тишларга ғўза шохлари кўпроқ илинади. Натижада, ўз ўқи 
атрофида айланаётган шпиндел қаршилик Рқ кучларининг энг катта 
момента Мқ нинг таъсирига учрайди (60-расм). Ғалтак билан тас­
малар орасидаги ишкдланиш кучи Ғ шпиндел ўқига нисбатан ай- 
лантирувчи момент Ма ни ҳосил қилади. Агар М < Мқ бўлса, шпин­
дел айланмасдан қолади ва унинг иши кескин ёмонлашади.

Айлантирувчи момент: .
м с н (65)М =Fr„. Н мм,

бу ерда,
г.о - ғалтакнинг тасмалар бўйлаб юмаланиш радиуси, мм; 
Ғ- ғалтак билан тасмалар орасидаГИ ишқаланиш кучи, Н. 
Тадқиқотлар натижасида, қаршил и к кучларининг моменти 

М = 1,2 Нм гача бўлиши аниқланган. Мамоментини кўпайтириш 
учун ишқаланиш кучини кўпайтириш керак. Ўз навбатида:

ғ = -^-,н (66)
Sin [’>

бу ерда,
Q - тасмадан ғалтакка тушадиган босим, Н;
f - ғалтак билан тасма орасидаги ишқаланиш коэффициента; 
р- ғалтак йўлакчасининг нишаб бурчаги (60, б-расм).
Демак, Ғ кучини кўпайтириш учун тасмалар ишкаланиш коэф­

фициента кўпроқ бўлган материалдан ясалиши керак. Ундан таш- 
қари нишаб бурчагини камайтириш ва Q кучини ошириш хам 'мак- 
садга мувофикдир. Q кучининг микдори тасманинг таранглигига 
боғлиқ:

I---------------------- ' (67)Q = 7p,+p2+2p>p3cosr, н

бу ерда,
Р, - тасмани ғалтак юмалаб босиб ўтиши керак бўлган.қисми- 

нингтаранглиги, Н;
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Р2 - тасмани ғалтак юмалаб босиб ўтган қисмининг таранглиги, Н;
Y - тасманинг ғалтакни кдмраш бурчаги (шпинделлар сони ZM 

габоғлиқ), у=-2л/7ш.
F кучи миқдори аникданиб, у ҳосил қиладиган айлантирувчи 

момент Ма топилади. Кўпинча битга тасмадаги Ғ кучи етарлй бўлмай- 
ди. Уни ошириш учун Q ни ёки тасмалар сонини кўпайтириш ке­
рак. Q миқдори меъёридан кўп бўлса, шпиндел ғалтаги эгилиши 
мумкин. Шу сабабли, тасмалар сонини кўпайтиришади. Тасмалар 
сони ZT > M /Ma га тент.

а>6 бурчак тезлиги билан айланаётган R6 радиусли барабандаги 
шпинделга териш технологиясини бажаришга имкон берадиган wm 
бурчак тезлигини ҳосил қилиш учун, тасма устида юмалаётган рал- 
так радиуси

R
г =--------------- , мм бўлиши керак. (68)

(®ш/ю6)-1

Тасма юритмали шпиндел териш зонасида барабан айланиши- 
га тескари, ажратиш зонасида эса, барабан айланиши бўйича ҳара- 
катланади. Шпиндел ҳаракатини қуйидаги бўлакларга ажратиш 
мумкин (61-раем):

- LA оралиғида пахтасидан ажралган шпиндел барабан айла­
ниши йўналишида ўз инерцияси бўйича айланади;

- А ҳолатида шпиндел ғалтаги тасмага тегади ва тормозланади; 
унинг тезлиги камайиб, В ҳолатидаўта қисқа вакдга тўхтайди; кей- 
ин эса, шпиндел тескари томонга катта тезланиш билан айлана 
бошлайди ва с ҳолатида мўлжалланган тезликка эга бўлади; шун- 
дай қилиб, а, бурчаги ичида шпиндел тормозланиб тўхтайди ва 
тескари томонга айланади;

- CD рралиғида, ёки d2 бурчагида шпиндел бир текис айланиб 
пахта теради;

- DE оралиғида ташки тасмадан чиқкдн шпиндел устига ўрал- 
ган пахтаси билан ажраткич томон силжийди;

- Е ҳолатида ғалтак ички тасмаларга тегиб, тормозланиб, 
Ғ ҳолатида тўхтаб, кейин тескари айланиб, К ҳолатида мўлжаллан- 
ган тезликни олади.

- ЕҒ оралиғида шпинделнинг тормозланиши натижасида унга 
ўралган пахта пилталаринингасосий қисми (80-85%) инерция .кучи 
таъсирида ечилиб ажраткич чўткаси таъсирисиз тўкилади.

Ташқи тасманинг лозим бўлган ишчи узунлигини топиш учун 
АВ, ВС ва CD ёйларининг узунлигини аникдаш керак.

Илмий тадқиқотлар шуни кўрсатадики, диаметри 24 мм бўлган 
шпиндел ғалтаги А ҳолатидан мўлжалланган ишчи тезликка эга
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61-расм. Шпинделнинг барабан бўйлаб харакатланиши.

бўладиган С гача tt =0,04—0,06 с вақт ичида етиб борса, пахтани 
териш технологик жараёни тўлиқ бажарилишини кўрсатади.

Тасманинг ғалтакка сиқилиши кучайтирилса, t, вақти камаяди, 
ишқаланиш кучи эса кўпаяди. Ammo, тасманинг АС қисми тез ейи- 
лади. Аксинча, t, к-ўлайиб кетса, яъни ғалтакнинг тасма билан ишка- 
ланиши етарли бўлмаса, шпиндел пахта билан дастлабки тўқнаша- 
диган жойига камроқ бурчак тезлиги билан етиб боради ва техно­
логик жараён таъминланмайди.

Шпиндел тиши учратган чанокдаги пахтасини пилтага ўхша- 
тиб, чўзиб суғуриб, ўз устига ўраб олади. Диаметри бшбўлган шпин­
дел чанокдаги дастлабки узунлиги /бўлган пахта палласини узмас-
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дан тўлиқ, қолдиқсиз, суғуриб ва ўзига ўраб олиши t2 вақг ичида 
давом этади:

/(1 + ғ)
с’ли ш

(69)

бу ерда,
s - пахта палласининг чанокдан суғуриб олинаётганида даст- 

лабки / узунлигига нисбатан узайиши (Е = 0,5—1,1).
Агар R6 радиусли барабаннинг бурчак тезлиги Юб маълум бўлса, 

ташқи тасмаларнинг CD узунлиги кўйидагича топилади:

CD= w/2(R6 + гю), мм

Тасма ишчи қисмининг узунлиги

AD>AC+CD;
AD > w6t, (R6 + rj + O6t2 (R6 + гю), ёки, 

AD > O6R6 (tj + t2), мм бўлиши керак.

3.5.8. Шпиндел тишининг пахтани илинтириб олиши

Шпиндел тиши икки ёнли пона каби ишлайди. У пахтани ча­
нокдан суғуриб олиши учун, толалар орасини очиб, маълум масо- 
фагача кириб, бир нечта толани ўзига илинтириши керак, лекин 
тиш пахтани учратган билан ҳар доим уни илинтира олмайди. Пах­
тани илинтириб олиш имкониятига эга бўлган тишлар жойлашган 
шпиндел сиртининг бўлаги, унинг фаол қисми ҳисобланади. Фаол 
қисмини аниклаш учун шпиндел тишларининг бир нечта нуқга- 
ларидаги абсолют тезликлари график усулда топилади.

Масштабда (62-расм) барабан радиуси билан айлана чизилиб, 
шпинделнинг иш зонасидаги бир нечта кетма-кетҳолатлари, А,В,С, 
... кўрсатилади. Шпиндел сирти маълум тенг бўлакларга бўлиниб 
1,2,3, ... n нуқталар белгиланади ва уларда шпиндел тиши жойлаш­
ган деб фараз қилиниб, тишлар абсолют тезликларининг йўнали- 
ши ва микдори аникданади.

Дастлаб, шпиндел марказининг абсолют тезлиги топилади. Бу 
марказ машина билан илгарилама (кўчма) ва барабан ўқи атро- 
фида айланма (нисбий) ҳаракат қилади. А,В,С,Д... ҳолатларидан 
уринма V= mfiR6 нисбий тезлиги вектори масштабда қўйилади. 
Уларнинг учларидан машина тезлиги v вектори чизилиб, унинг 
учи марказ билан бирлаштирилади ва v ,V ,V ,... абсолют тезлик­
лари топилади. «вс
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Шпиндел сиртида жойлашган 1,2,3, ..., n нуқгаларнинг абсо­
лют тезликлари марказнинг энди кўчирма бўлган y,,VB,V , ... ва 
тишнинг шпиндел марказита нисбатан тезлиги Viu=tOujru] йиғинди- 
ларига тенгдир. Шу сабабли 1,2,3,... п нукдалариданУшуринма век- 
тори учларидан Y, (ёки VB •••) векторлари чизилади. ва тишнинг 
жойи бўлган нукталар билан бирлаштирилиб V2’••• v„ аб­
солют тезликлари топилади.

Шпиндел тишларида жойлашган нукталар абсолют тезликла- 
рининг микдори ва йўналиши ўзгарувчандир. Тишнинг пахтани 
илинтириб олиш қобилияти абсолют тезликлар йўналишига боғ- 
ликдир. Илинтириш қобилиятини аникдаш учун шаффоф қоғоз 
(калка) га чизилган 63-расмдаги шаблондан фойдаланилади. Агар 
тиш абсолют тезлигининг вектори р бурчаги ичида жойлашса, бун- 
дай тиш учраган пахтани илинтириб олади. р бурчагидан ташқари- 
да жойлашган абсолют тезликлар бундай имкониятга эга эмас.

63-рисм. Шпиндел тиши абсолют тезлигининг қия бурчакли проекпиясини 
аниклайдиган шаблон чизмаси.
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Исталган тишнинг пахтага ботиш қобилиятини аникдаш учун 
шпиндел сиртида жойлашган нуқталарни абсолют тезликлари 
векторларининг кия бурчакли проекциялари эпюраларини ку­
рит керак.

Шпинделнинг А ҳолати учун эпюра курит куйидаги тартибда 
бажарилади. Калкадаги шаблон чизмадаги шпинделга устма-уст 
қўйилади. Шаблондаги Ош марказ ва тиш учи Т чизмадаги шпин­
дел маркази А керакли, масалан, 4-нукда устига қўйилади. Калка 
тагиДан кўриниб турган 4-нукда абсолют тезлиги V учидан бис­
сектриса чизиғи устига р бурчакдаги ўтказилган нурларнинг бири- 
га параллел чизиқ туширилиб кесиштирилади ва унинг қия бур­
чакли проекцияси V4' нинг учи F нукдаси топилади. 4-нукда ат- 
рофида циркул ёрдамида У4'узунлиги ОШТ радиусининг давомига 
кўчирилади ва У4- нукдаси белгиланади. У4> нукдаси калка тагидаги 
асосий чизмага калкани тешиб кўчирилади ва У4- нукдаси топила­
ди. (Қолган тезликлар векторларининг қия бурчакли проекцияла­
ри шу тартибда топилади). У,, У2, У3,... нукдалари кетма-кет охиста 
ўзгарадиган эгри чизикдар билан бирлаштирилиб излаётган эпю- 
ралар курилади (64-расм). р бурчаги чегарасидан ташқарида ётган 
абсолют тезлик векторлари учун эпюра курилмайди.

Шпиндел сиртининг е бурчаги билан чегараланган маълум бир 
қисми фаол ҳисобланади. Чунки шпиндел сиртининг фақат шу 
кисмида жойлашган тиш абсолют тезлигининг йўналиши, унта пахта 
ичига кириб бориш, демак, пахтани илинтириб олиш имконини 
беради.

Эпюра қурилган қисмининг марказий бурчаги е ёки шпиндел 
сиртининг фаол қисми Фқ, аникланади:

ф = А (70)
к 2п

Агар барабан ичкарисига ўрнатилган сикувчи цилиндр уячала- 
ри шпинделлар сиртининг деярли ярмини ёпиб туриши эътиборга 
олинса, амалдаги оа бурчаги о нинг шпинделли барабан айланасига 
нисбатан ташқи қисмига тент қабул қилинади:

е ва еа бурчаклари 64-расмдан ўлчаб олинади.
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3.5.9. Пахта териш аппарата ажраткичининг иш кўрсаткичлари

Пахта ажраткичининг вазифаси,’ шпиндел сиртини ширадан 
тозалаш ва шпинделга ўралган пахта пилтасини ечиб, қабул каме- 
расига узатишдан иборатдир.

Пахта териш жараёнида ўсимлик шираси ва чанг ўтириши на- 
тижасида шпиндел сирти тез чиркланади, тишнинг пахта толасини 
ушлабтуриши пасаяди. Пахта ерга кўпроқтўкилади. Шпиндел сир­
ти чиркланишини камайтириш йўлларидан бири ажраткич чўтка- 
ларини тишларга нисбатан тўғри созлашдир. Ажраткич шпиндел 
сиртига ўралган пахта пилтасини ўта қисқа вакд ичида ечиб туши- 
ради ва бунта кўшимча, шпиндел сиртига ёпишган ширали чиркни 
бир қисмини чўткалари билан сидириб олади. Шу сабабли, ажрат- 
кични шпиндел сиртига ва ўралган пахтага бўлган таъсир коэффи- 
циснтлари К ва К, аникланади.

Барабан билан айланаётган шпинделга ўралган пахта пилтаси 
ўзининг А ҳолатида ажраткич билан учраша бошлайди (65-расм). В 
ҳолатида бевосита шпиндел сирти билан учраша бошлайди, С ҳола- 
тида чўтка кили шпиндел тишига максимал кириб туради, D ҳола- 
тида шпиндел учрашувдан чиқади.

Ажраткичнинг шпиндел сиртига таъсирини баҳолаш учун, унинг 
шпинделга таъсир вакди t, шпиндел сиртйнинг тозаланадиган кис- 
ми т ва бир учрашувдаги чўткаларнинг шпиндел сиртига урилиш 
сони п аникланади.

Масалани ечиш учун 65-расмдаги чизма М 1:1 масштабида чи- 
зилади. Чизмадан аб бурчаги ўлчаб олинади ва ажраткичнинг шпин­
делга таъсир вакти аникланади:

о

Шпиндел сиртининг ажраткич таъсирида тозаланадиган кис- 
ми ва чўткаларнинг урилиш сони п аналитик тарзда аникланади:

Й Г (г +7 )S ' a in ' ч— , ------------------ , рад
гн;у у 2R(R + г + г )

2Zr f n 
П =------- —

Tt \ П
и Г (r.+I'J^

r + r )\i2R(R + r + r ) а ш V ' a in '

(71)

(72)

Бу ерда,
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R, га, гш - шпинделли барабан, ажраткич ва шпиндел радиусла- 
ри, мм;

гю - шпиндел ғалтагининг юмалаш радиуси, мм;
5 - ажраткич чўткасининг шпиндел тишига максимал ботиши, мм;
Z4 - ажраткичдаги чўткалар сони.
Шпиндел сирти чирк бўлишини камайтириш учун «t», «т» ва 

«п» кўрсаткичларни кўпайтириш керак. Бунга R, га, гш, na, n6, Z4 
ва 5 ларни ўзгартириш билан эришилади. Пахта даласида ишлаёт- 
ган машинада факат «5» ни ўзгартириш мумкин, шу сабабли, шпин- 
дсл сиртини ажраткич яхши тозалаши учун, чўткаларнинг тишга 
богиб туриш ҳолатини узлуксиз назорат қилиш лозим. Ажраткич 
ишини кўпинча унинг шпиндел сиртига таъсир коэффициента К 
ёрдамида аникданади:

К=—; (73)
2л-

Шпиндел сиртига ўралган д қалинликдаги пахта пилтасига 
нисбатан ажраткичнинг таъсир коэффициента К, топилади:

Бу срда, Т|=у + a/R/rJ, рад; У] ва И| бурчаклари чизмадан ўлчаб 
аникданади.

3.5.10. Териш аппаратами кўтараётган механизмдаги кучлар

Аппаратам кўтариб туриш учун 66-расмда кўрсатилган меха­
низм хизмат қилади. Унинг гидроцилиндри 7-9 га ёки бошқа қисм- 
ларига тушадиган каршилик кучларини аникдаш учун масштаб 
бўйича чизилган схемада аппарат массаси Мм марказда унингкучи 
Ga векторини вертикал йўналишда кўрсатиш керак.

Изланаётган гидроцилиндр штогидаги каршилик кучи Рштни 
аникдаш учун Н Е. Жуковский усули (тезликлар планини куриш- 
дан фойдаланиш қулайроқдир. Шу мақсадда чизманинг ёнида 90’ 
га бурилган тезликлар плани курилади. План қутб нуқтаси 0 дан, 
масалан’ 3-4 торткига параллсл, ихтиёрий узунликда, кўтарилаётган 
3-нуқтанинг чизикди тезлиги (У3=Шз4. r3 4) V. вектори чизилади. 0 
дан 6-5 га _параллсл ва V, нинг учидан_3-5 га параллел чизикдар 
ўтказилиб, V, топилади. Кутбдан 6-7 га,У5 нинг учидан 5-7 га парал­
лел қилиб ўтказилган чизиклинг 9-7 йўналиши билан кесишган
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жойи 7-нуқтанинг тезлиги V7 ни беради. Кутбдан 1-2 га, V3 нинг 
учидан 3-2 га параллел қилиб ўтказилган чизиқлар 4-3 йўналиши 
билан кесишиб 2-нуқганинг тезлигиУ ҳосил бўладиУ3 ва V2 учла- 
ридан 3-Мм ва 2-Мм ларга параллел учрашган жойга аппарат оғир- 
лик кучи Ga вектори кўрсатилади. У7учига гидро цилиндр штогида- 
ги қаршилик кучиРшт чизилади.

Қутбга нисбатан моментлар йиғиндиси нолга тенглаштирилиб 
изланаётган Ршткучининг микдори аникданади:

р _ Ga/(; н 
Ршт - —----- , Н

‘ШТ

Шу тартибда 2,3,5 - нуқгалардаги кучларни аниқлаш мумкин.
Агар қўзғалмас нукдалардаги кучларни аниқлаш керак бўлса, 

шу нуқгалар атрофида айланаётган нукдалардаги кучларни юқори- 
даги тартибда аникдаб, уларнинг йиғиндиси топилади. Масалан^б- 
нукдадаги PG кучини топиш учун масштабда қўйилганРшт ва Р5 
векторларининг ўзаро кесишган жойини 6-нукда билан бирлашти- 
риб, шу йўналишларда параллелограмм қурилади ва унинг диаго­
нали PG узунлигини ўлчаб масштаб бўйича унинг микдори аникда- 
нади.

3.5.11. Бункерни кўтариш механизми ишининг таҳлили

Бункердаги пахтани баланд транспорт воситасига тўкиш учун, 
унга махсус ағдариш механизми ўрнатилган. Бункернинг ҳажми 
кичик бўлса, уни тез-тез бўшатиш учун кўп вақт сарфланади. Шу 
сабабли, бункер имкони борича катга ҳажмли қилинади. Аммо кат- 
та бункер тўлганида, унинг оғирлиги ортиб, машинанинг ҳаракат- 
лантирувчи қисмлари зўрикади, ғилдираклари тупроқни кўпроқзич- 
лайди, ёқилғи сарфи ошади, машинанинг юриши қийинлашади ва 
энг муҳими машинанинг турғунлиги ёмонлашади.

Пахтанинг ҳажм зичлиги оз (50—60 кг/м3) бўлганлиги сабабли, 
бункернинг ўлчамлари катта бўлса (14—15 м’) ҳам, унга бир тонна- 
дан камроқ пахта сиғади.

Бункер икки бўлакдан, HNOP асоси (67-расм) ва HKLM қоп- 
коғидан иборатдир. Пахтани тўкиш учун бункерни кўтариш ва унинг 
копқоғини очиш учун махсус механизмлар ўрнатилган. С гидроци- 
лнндри штогининг ҳаракати натижасида, бунксрга кўзғалмас қи- 
либ бириктирилган АВ звеноси бурила бошлайди. Бункер ва унинг 
қопқоғи А шарнири атрофида айланади. Н шарнири бункер асоси- 
да жойлашганлиги сабабли АВНҒ қаттиқ звено хисобланади. НҒ 
звеиоси DEFH механизмига тегишлидир. Бункер кўтарилаётган
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67-расм. Бункер копқоғини очадиган механизм кинематикаси.
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вақтда, у билан бирга Н ва Ғ шарнирлари ҳам А нуқта атрофида 
айланади. Натижада, Н ва Ғ шарнирлари ҳам D дан узокдаша бош- 
лайди. Ғ шарнири D дан узоқлашган вақгда DEF синиқ занжири 
таранглашиб, тўғри чизиқ кўринишидаги бир звенога айланади. Шу 
вақтдан бошлаб, Ғ шарнири атрофида айланишини тўхтатиб, D 
шарнир атрофида айлана бошлайди. FNK бурчаги ўзгармас бўлган- 
лиги учун Ғ нуқгаси у билан боғланган НК звеноси ва HKLM қоп- 
қоғи Н атрофида айланишга мажбур бўлади.

Гидроцилиндр штогининг силжиб чиқиш йўлини шундай тан- 
лаш керакки, HD масофаси DE, ЕҒ ва ҒН узунликларининг йиғин- 
дисидан кам бўлиши керак. Акс ҳолда, юқоридаги учта звенодан 
ташкил топтан занжир узилиб кетади. Гидроцилиндр штоги мак- 
симал чиққанида бункернинг NO ёни янги N'O’ ҳолатини эгаллаб, 
унинг а энгашиш бурчаги пахтанинг пўлат билан ишқаланиш бурча­
ги ф дан катта бўлиб қолади. Натижада, бункердаги пахта N'O’ бўйлаб 
очиқ томонга силжиб чиқа бошлайди. Бу вақгда қопқоқ H'K'L'M’ 
холатини эгаллаб, бункерга нисбатан р бурчагига бурилади ва пах­
та тўпламининг чиқиб кетишига тўсиқ бўлмасдан қолади.

Пахта тўлдирилган бункер массаси ва оғирлик маркази аниқ 
бўлса, звенолар ва уларнинг таянч қурилмаларининг мустаҳкамли- 
гини хисоблаш учун, уларга таъсир қиладиган кучларни аникдаш 
мумкин. Бунинг учун 90° га бурилган тезликлар планини қуриб, 
таъсир этадиган кучларни керакли вскторлари учига ўзларига па- 
раллсл ҳолатда кўрсатиш лозим. Мисол тариқасида, бункерни кўта- 
pacTian гидроцилиндрга қдршилик кучи р ни аникдаш қўйидаги- 
чабўлади. Бункер оғирлиги С#унинг оғирлик маркази Сбга, коп- 
кок. оғирлиги GK ўз оғирлик маркази Сқ га таъсир қилади 
(67,6-расм). Тезликлар плани қутбига нисбатан Р, G6 ва GK кучла- 
ри моментларининг йиғиндиси нолга тенглаштирилади:

G h +G hгч бб UK
s M=O; G h - G h - Ph =0; P =-------7--------’ б б к К P ’• ]-j

p

Кўтарилаётгандаги бункерни бир неча ҳолатлари учун, Р куч- 
лари аникланади ва уларнинг энг катта қиймати бўйича гидроци­
линдр тури танланади.

3.6. ГОРИЗОНТАЛ ШПИНДЕЛЛИ ПАХТА ТЕРИШ МАШИ- 
НАСИ Н ИНГ ТУЗИЛ ИШ И ВА ИШЛАШИ

Горизонтал шпинделли пахта териш машинаси ҳам вертикал 
шпинделлига ўхшаб, шпинделли барабанлар, ажраткичлар, терилган 
пахтан.и узатиш мосламаси, бункер каби қисмлардан иборат бўлиб,
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очилган пахта ҳосилини теришга мўлжалланган. Бу машина верти­
кал шпинделли машинадан шпинделли барабани, ажраткичи ва 
шпинделларни ювиб тозалаш мосламасининг тузилиши билан туб- 
дан фарқ қилади.

Машина аппаратининг технологик иш жараёнида (68-расм) эр- 
кин турган ғўзапоя шохлари йўналтиргич 1 ёрдамида 70—100 мм 
қалинликкача кучли сиқилиб, териш камераси 2 га мажбуран тор- 
тиб киритилади.

Кассета 3 шпинделлари 4 йўлакча 6 таъсирида ишчи камерага 
деярли перпендикуляр йўналишда А жойида киритилади ва ғўза- 
поянинг бир жойида айланиб туради, чунки машинанинг силжиш 
тезлиги VM ва кассетанинг барабан билан биргаликда оладиган чи- 
зикди тезлиги Vg ўзаро тенг. Шу сабабли, ўз ўқи атрофида айла- 
наётган шпиндел, ғўза ор.алиғига кираётганида, учратган пахтани 
тишлари билан илинтириб, ўз устига ҳалқа кўринишида ўраб олади. 
Пахтани ўраб олган шпинделларни ғўза шохлари орасидан тик 
йўналишда (В жойда) суғуриб олган кассета, ВС оралиғида илгари 
томон кескин бурилиб, шпинделларнинг айланишини тезлатади. 
Марказдан қочма кучлар ортиши сабабйи пахтага илинган хас- 
чўплар дарча 5 дан ташқарига чиқариб юборилади, демак пахта қис- 
ман тозаланади. Бу кескин бурилиш хисобига кассетадаги шпин­
дел учлари ажраткич ликопчалари 7 билан тезроқ учрашади. Шпин­
дел ажраткичга теккан вакддан бошлаб, барабан билан бирга 
айланаётган кассета тескари томонга, яъни орқасига бурилиши хисо­
бига, шпинделни ажраткич билан мулоқотини узоқроқ сақлаб (кас­
сетанинг СД йўлида) қолади.

. Кассета ўзининг СД йўлида оркдга бурилиб, биринчидан, шпин­
делни ажраткич ликопчалари устида узокроқ ушлашиб, иккинчи- 
дан, шпинделнинг айланиш тезлиги сезиларли камайиши ҳисобига 
ўралган пахта ҳалқаси инерция кучи таъсирида қисман ечилиб ул- 
гуради, шу сабабли уни шпинделдан ажратиб олиш енгиллашади. 
Шпиндел кичик ва конуссимон сиртга эга бўлгани учун, ажраткич 
пахта ҳалқаларининг бир қисмини шпиндел устидан тўлиқ ечмас- 
дан, тугунча кўринишида сидириб туширади. Кейинчалик, пахтани 
тозалаш жараёнида бундай тугунчалар толани кўп шикастлантира- 
ди. Ажратилиб олинган пахта қабул камераси 8 га тушиб, у ердан 
ҳаво оқими ёрдамида бункерга узатилади. Ажраткичдан сўнг, шпин­
дел намлагич ёстиқчаси 9 га келиб урилади ва унинг намланган 
юмшоқ ва серкирра сирти бўйлаб юмалаб ўтади. Ёстикчанинг узун- 
лиги шпиндел сиртини тўлиқтозалашга етарли қилиб ўрнатилган. 
Ёстиқча таъсирида шпиндел сиртига ёпишиб қолган ўсимлик ши- 
раси, чанг-тўзон ва бошқа чирк бўладиган моддалар ювилиб туши- 
рилади. Тозаланган шпиндел навбатдаги иш циклини бажариш учун 
яна териш камерасига кириб кстади.
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68-расм. Горизонтам шпинделли пахта териш машина аппаратининг техно­
логик иш жараёни: 1-шох йўналтиргич; 2-териш камераси; 3-кассета; 4-шпин- 
деллар; 5-дарча; 6-йўлакча; 7-ажраткич; 8-қабул камераси; 9-намлагич; 10- 
шпинделли барабан; 11-панжарасимон тўсиқ; 12-яхлит тўсиқ-.
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3.6.1. Горизонтал шпинделли аппаратнинг тузилиши

Шпинделли барабан 10 нинг сирти бўйлаб 10—12 тадан кассе- 
талар тенг жойлаштирилган (69-расм). Ҳар бир кассетага 12—16 
гача, конуссимон, узунлиги 70—120 мм атрофида бўлган шпиндел 
12 ўрнатилган. Шпинделнинг бир томони кассетага қотирилган 
бўлиб, иккинчи томони консол тарзида жойлашган. Шпиндел сир- 
тида баландлиги 0,5 мм гача бўлган бир неча қатор тишлар ҳосил 
қилинган.

Кассета 1 пастки 13 ва юқориги 2 таянч подшипниклари атро­
фида айлана оладиган қилиб ўрнатилган (67-расм). Шпинделни ба­
рабан радиусига нисбатан керакли ҳолатда ушлаб туриш учун, ҳар 
бир кассетанинг устига кривошип 3 кийдирилган, унинг галтаги 4 
йўналтирувчи йўлакча 5 ичида жойлаштирилган. Двигателдан ке- 
лаётган ҳаракат z, шестернаси орқали барабан вали 6 ни айланти- 
ради. Барабан билан биргаликда кассета ҳам унинг вали 6 атрофида 
айланиб туради. Кўзғалмас йўналтирувчи йўлакча 5 мураккаб шакл- 
га эга бўлиб, тухумсимон кўринишдадир. Шу сабабли, унинг ичида 
силжиб ҳаракатланаётган ғалтак айланаётган барабаннинг сиртига 
гох яқинлашиб, гоҳ узокдашиб, кривошип орқали кассетани вақг- 
вақти билан-ўз ўқи атрофида ўнг ёқи чапга буради. Йўналтирувчи 
йўлакчанинг шаклини танлашда ғўзапояга шпинделни деярли тик 
ҳолда киритиб, бир жойда айлантириб туриш кўзда тутилади. Агар 
бу шарт бажарилмаса кассетадаги шпиндел қўзғалмас ғўзапояга 
нисбатан олдига ёки орқага силжийдиган бўлиб, ғўза шохларини 
синдириб кетади. Шундай қилиб, териш зонасидаги 4-5 кассета­
нинг шпинделлари бир-бирига деярли параллел ҳолатда бўлади.

Барабаннинг айланма ҳаракати Z, шестернадан Z2, Z3, Z4, Z5, ва 
Z6 шестерналари орқали кассета ичидаги Z7 ва Z8 конуссимон 
шестерналарга узатилади.

Шпиндел ўз навбатида Z, дан келаётган ҳаракатни Z7ea Z8 ко­
нуссимон шестерналари оркали олиб, бир йўналишда узлуксиз ай­
ланиб туради. Аммо, кассета йўлакча таъсирида ўз ўқи атрофида ўнг 
томонга бурилса, Z8 шестернаси ўзгармас тезликда айланаётган Z7 
тишлари бўйлаб шпиндел айланаётган томонга юмаланиб ўтади. 
Натижада, шпинделнинг айланиши тезлашади, агарда кассета чап 
томонга бурилса, шпиндел тезлиги камаяди. Z7 ўзгармас тезликда 
айланса хам, кассетанинг тебраниши хисобига шпиндел ўзгарув- 
чан тезлик билан айланади. Шпиндел айланиш тезлигининг ўртача 
қиймати 2100—2400 айл/мин атрофидадир.

Териш зонасидан пахтани ўраб чиқаётган шпинделнинг айла- 
нищ тезлиги йўлакча таъсирида кассетанинг бур ил иши хисобига 
ортади ва унинг тишлари пахтага яхшироқ ўрнашиб камроқ тў-
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69-расм. Горизонтал шпинделли машина териш аппаратининг схемаси: I-кассета- 
лар; 2,13-кассетанинг усгки ва пастки подшипниклари; 3-кассета кривошипи; 4-кри- 
вошип ғалтаги; 5-йўлакча; 6-барабан вали; 7-ажраткичга харакат узатувчи шестернялар; 
В-намлагич ёстиқчаси; 10-ажраткич ликопчалари; 11-ажраткич вали; 12-шпинделлар.

килади. Шпинделга ўралган пахтани ажраткич 10 ёрдамида ечиб 
олишни енгиллаштириш учун, биринчидан, ажратиш зонасида 
шпиндел тезлиги бироз камаяди, иккинчидан, йўлакча ёрдамида
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кассетанинг қисман бурилиши ҳисобига шпиндел ажраткич ли- 
копчаларига узоқроқ тегиб туради. Ажраткич валига резинадан ясал- 
ган бўртикли ликопчалар 10 кийдирилган бўлиб, улар кассетадаги 
шпинделлар сонига тенгдир.

Тикўрнатилган вал 11 атрофида айланаётган ликопчалар шпин­
дел ишчи узунлигини тўлиқ тозалаши учуй, кассетага шпиндел 
шундай жойлаштирилганки, унинг конуссимон сиртининг устки 
ясовчиси горизонталдир. Шпинделнинг симметрия ўқи кассета ўқига 
перпендикуляр эмас (70-расм). Шпинделнинг кассетага бундай жой- 
лаштирилиши, унинг сиртини чирк бўлишдан ювиб тозалайди ва 
махсус юмшоқ резинадан ясалган намлагич ёстиқчасининг устига 
тўлиқ тегиб туришига имкон беради. Намлагич ёстиқчаларига най- 
чалар оркали маҳсус суюкдик узлуксиз келиб, доимо уларни нам 
ҳолатда бўлишини таъминлаб туради. Бу суюкдик шпинделнинг ўта 
силлиқ ва хромланган сиртида томчилар кўринишида эмас, бачки 
юпқа парда бўлиб қоплаш хусусиятига эга. Шу сабабли шпиндел 
сиртини тўлиқ тозалаш керак бўлади. Шпиндел сиртининг очил-
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I ан чаноқ билан учрашиш эхтимолини ошириш мақсадида ғўзапо- 
яни барабанга сиқиб турувчи яхлит тўсиқ 12, пахтани ўзига ўраб 
чиқаётган шпинделдан ғўзапоя шохларини ажратиб қолиш мақса- 
дида эса панжарасимон тўсиқ 11 ўрнатилган. Шу иккала тўсик ора- 
лиғи териш камераси дейилади (68-расм).

3.6.2. Горизонтал шпинделли пахта териш аппаратики 
ишга тайёрлаш

Горизонтал шпинделли аппарат ниҳоятда мураккаб тузилган- 
iiii и учун иш кўрсаткичларининг сифати унинг қисмларини тўғри 

I озланганлигига боғлиқдир.
Нахтанинг тўлиқроқ терилиши териш камераси кенглигининг 

I у 1ЛИОЯ шохларини калинлигига мое қўйилишига сезиларли дара- 
*лда боғлиқ. Яхлит тўсиқни панжарасимон тўсиққа (барабанга) 
■и ннлаштириб ёки узокдаштириб, териш камерасининг кенглиги- 
|||| созлаш мумкин. Шпинделлар учидан яхлит тўсиққача 2—5 мм 
i'\ iinin ксрак. Барабандаги кассеталар бир хил баландликда ўрна- 
1ИЛИ1ПИ лозим. Барча кассеталарнинг бир хил ярусдаги (қаторда- 
|и) шпинделлар устки ясовчиларининг баландликлари бир-бири- 
IIIIH ±0,2 мм дан кўп фарқ қилмаслиги керак. Бунине учун кассета- 
'inp гагидаги юпқа қистирмалар сонини ўзгартириш керак. Бу 
' о I I.шиш ўта мухим хисобланади, сабаби шпинделларга нисбатан 
.iAp.iiкич ликопчаларини ва намлагич ёстиқчаларини ўрнатишга 
iH ii.x iiia таъсир кўрсатади. Бир ярусдаги шпинделлар ажраткич 
пи . шчаси гагидан 0,1—1,0 мм масофада ўтиши лозим, тирқиш катга 

in и .I, шпинделга пахтаўралибқолади. Намлагич ёстиқчаларининг 
niMiiioK қирралари бўлган пастки бетига шпиндел сирти 0,5—0,8 
мм nouiii ўгиши ксрак, акс ҳолда, шпиндел етарли даражада тоза- 
|.шма< inn гсз чиркланиб, пахта ерга кўп тўкилиши мумкин.

I» иосига шпинделни ҳаракатлантирувчи Z7 ва Z8 конуссимон 
ни . н ри.I i.ipiiiiin гишлари орасидаги тирқиш шпинделнинг айла- 
iiiiiii и niiiiiiia купли таъсир кўрсатади. Бу тиркиш кассета ва шпин- 
н I орасига қўйиладиган қалинлиги 0,2 мм бўлган қистирмалар 

1141111111 ўзгартириш билан созланади. Тирқиш тўғри кўйилса, шпин- 
лсц узунлиги бўйича 0,2—0,8 мм люфт сезилиши керак.

Юқоридаги катта (0,1—1,0мм) аникдикда бажариладиган созла- 
iiiiiii iap барабандаги деярли 300 та шпинделларнинг ҳар бири учун 
илоҳида бажарилиши керак, акс холда, пахта ерга меъёридан кўпроқ 
1УКИЛИШИ мумкин.

Горизонтал шпинделли машина учун, кўк кўсаклари камроқ 
nv и .hi далаларни ажратиш керак, чунки шпиндел териш камера- 
I h i.I гўзапоя шохларига сикилиб турган кўк кўсакларга учи билан
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санчилиб, унинг ичидаги хом толани суғуриб олиши мумкин. Нати- 
жада терилаётган пахта толасининг сифати пасаяди. Шу сабабли, 
горизонтал шпинделли машинани ҳосили тўлиқ очилган пахта- 
зорларда ишлатиш мақсадга мувофикдир.

3.6.3. «Кейс» 2022 русумли пахта териш 
машинасининг асосий созланишлари

Горизонтал шпинделли пахта териш машинаси иш кўрсаткич ла­
ри асосан унинг маҳаллий шароитга мосланиб созланишига боғ- 
ликдир. Машина ишлаётганида унинг териш аппаратидаги шохкў- 
таргичнинг учи орқадаги шпинделли барабан рамкасидан 25-51 мм 
(1-2 дюйм) пастроқ ўрнатилади. Акс ҳолда, иш тирқишига хас- 
чўплар тиқилиб қолиши мумкин. Бунинг учун аппарат устида жой- 
лашган тортқи узунлигини ўзгартириш керак.

Шпинделли барабанни жўяк пуштасига нисбатан 25-51 мм ба- 
ланддикка ўрнатиб ишлатилиши лозим. Бунга шохкўтаргич тагида- 
ги сирпаниб юрувчи таянч бошмоғини охири барабан рамасининг 
пастига нисбатан 25-51 мм пастроқ қилиб ўрнатиш керак. Бошмоқ 
ерга ботиб кетмаслиги ва аппарат ўрнатилган баландликда автома­
тик равишда юриши учун, шохкўтаргич илинган занжир узунлиги 
ўрнатилади. Бунда шохкўтаргичнинг аппаратга нисбатан пастга 
силжиш имконияти сакданиб қолиши керак, акс ҳолда, аппарат 
пушта рельефига автоматик мосланиб ишлай олмайди. Умуман 
олганда гидроцилиндрни блокировка қилмасдан аппарат тағида 
созлаш май этилади.

Ғўза тупини шпинделли барабанга сиқиб турадиган сиқувчи 
тўсиқ 4 (71-расм) шпиндел учларидан 6-7 мм узокдикда ўрнати- 
лиши керак. Бунга тўсиқни чеклаб турувчи пастки ва устки созлов- 
чи винтлар ёрдамида эришилади. Мазкур тўсиқни чекловчи винт- 
ларга сиқиб турувчи пружиналар таранглигини (тўсиқнинг сезув- 
чанлигини) шароитга мослаб ўрнатиш лозим. Биринчидан, айрим 
жойларда катта ҳажмли шохлар учраб қолса, уларни шикастлан- 
тирмаслик учун, пружиналар шохлар қаршилигини енгиб, орқага 
қайта олиши керак. Иккинчидан, пишмаган кўк кўсаклар кўп бўлса, 
уларнинг ичидан хом толани шпиндел суғуриб олмаслиги учун 
юқоридаги пружинанинг таранглиги камайтирилади. Энг муҳим 
созланишлардан бири — ажратгич 2 ни кассетадаги шпинделларга 
нисбатан тўғри ўрнатиш керак.-Чунки у пахтани ерга тўкилишига 
катта таъсир кўрсатади. Нормал ҳолатда ажраткичнинг ҳамма ли- 
копчалари кассетанинг шпинделларига бир хил тегиб туриши ло­
зим. Агар ликопча тишлари ейилиб, шпинделга тегмасдан қолса, 
ажраткич валининг устки подшипниги таянч стаканини яъни бу- 
тунлай ажраткични пастга силжитиб, унинг Нормал иши тиклана- 
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ди. Бу ишни бажариш учун аппаратнинг устки панелидаги стопор- 
ланган махсус калит дастаси билан созловчи винтни айлантириш 
керак. Тўғри созланган ажраткич тишлари шпинделларга тегиб, уни 
айлантиришга сезиларли қаршилик кўрсатиши керак. Тишлари 
қисман ейилган ликопчаларни узоқроқ ишлатиш мақсадида (улар- 
ни тескари айланадиган қилиб ишлатиш учун) олдинги ва орқада- 
ги ажраткич жойларини алмаштириш лозим.

Агар ажраткичдаги ликопчаларнинг биронтаси шикастланса 
гсзда алмаштирилади, акс ҳолда ерга пахта кўп тўкилиб кетади. 
Ажраткичнинг биронта ликопчаси алмаштирилса, ликопчалар ора- 
сидаги қистирмалар ўзгартирилиб, ҳамма ликопчаларни ўз шпин- 
дслларига тегиб туришини таъминлаш керак (71-раем).

Шпинделли барабан (ротор) вал ига уни ҳаракатга келтирувчи 
махсус муфта-сакдагич ўрнатилган. Агар шпинделли барабан (ро- 
юр)га бирон нарса тиқилиб қолса, муфта ҳаракатни узиб, шпин- 
ш-нларнинг шикастланишини олдини олади. Мазкур муфта ишга 
Iушиб қолса, чирсиллаган овоз чиқаради, ҳайдовчи уни эшитиб ёки 
оу гўгридаги маълумотни (хабарни) олдидаги мониторда кўриб, 
пирров машинани тўхтатади. Тиқилиб қолган нарсани олиб таш- 
1.ПП учун, мотор ёрдамида ёки қўл билан махсус мослама (узун 
ричагии калит) ёрдамида бурчакка буриб тескари томонга айлан- 
Iприпади. Машинани орқа томонга (мотор ёрдамида) юритилса 
хам нарабанлар тескари айланади. Шу сабабли, машинани орқага 
юр| а поила барабанлар юритмасини ўчириб қўйиш маъқул бўлади. 
bvinpiмачининг ҳоҳиши бўйича, фирма барабанларни фақат бир 
iomkiii а личантирадиган кардан вали билан таъминлаб бериши мум- 
кии.

К,лк фирмасининг пахта териш машинаси аппаратлари ора­
нии 96,5 мм (38 дюйм) ёки 101,6 мм (40 дюйм) қилиб ўрнатили- 
iiio мумкио Гсрим жараёнида бир каторга ишлов берадиган икка- 

1.1 барабан хам бир хил баландликда бўлиши.,керак. ♦
Шпинделларни узлуксиз тозалаб туриш учун, намлагич ёстиқ- 

•Iа лари хизмат қилади. Ёстиқчаларга юборилаётган эритмадаги ювиш 
щи игасипинг микдори (концентрацияси) пахтага томган мой том- 
миирини эритадиган даражада бўлиши маъқул. Намлагичга сувли 
>рц|ма 1,35-1,70 КПа босим остида юборилса, ёстиқчалар етарли 
аара I a la намланиб шпинделларни тозалаб улгуради. Агар эритма 
шн I им остида юборилса, ёстикчаларнинг намлиги кам бўлиб, 
Шинн в-li . ирги тўлик тозаланмайди, у ёпишқоқ холатга келиб ко- 
la in >ри1манйнг босими меъёридан ортиқ бўлса, ёстикчалардан 
iHM iii up .i/кралиб чикади ва айланаётган шпинделлар таъсирида 
ним i n нч нрофига сачрайди, аппарат кирланади. Ёстиқчалар ҳамма 
lilOhoiK ri.ipra бир тскис тегиб туриши учун, намлагич 3 блокини 
шн h i .... •рига силжитиш билан созланади (винт ёрдамида).
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71-расм. Териш аппаратидаги созлаш жойлари: 1,6-кабул камераси; 2-ажрат- 
кич; 3-намлагич; 4-сиқувчи тўсиқ; 5-панжарасимон тўсиқ; 7-чикиндилар дарчаси; 
8-шпиндел учининг траекторияси.

«Кейс» фирмаси машиналарида терилаётган пахта ўзига ёпи- 
шиб қолган барглар, чаноқ бўлаклари, тупроқ ва бошқалардан уз- 
луксиз тозаланиб туради. Маълумки, иш тирқишига пахтани ўраб 
олган шпинделдан унинг ерга тўкилишини камайтириш мақсади- 
да, яьни, тезроқ ажраткичга етиб бориши учун, кассета шпиндел- 
ларни барабан айланаётган йўналишда қўшимча тезлик билан бу- 
рилтиради. Шу жараёнда шпиндсл мусбат бурчак тезланиши билан 
ўзининг айланиш тезлигини 25-30% га оширади. Шу жадаллашиш 
натижасида пахтага илашган ифлосликлар марказдан қочма куч- 
лар таъсирида толадан ажралиб махсус дарча 7 орқали ташқарига 
отилиб чиқиб кетади. Шпинделлардаги пахта тугунчаларини аж- 
раткич сидириб туширганида, уларни ҳаво оқими учириб бунқерга 
етказиб беради. Шу жараёнда, оғир жисмлар сўриш қувурининг та­
ги га пахтадан ажралиб тушади. Пахтани сўнгги марта бункер усти- 
даги чивикди панжараларда тозаланади. Шпинделли барабанлар- 
нинг айланиш тезлиги машинанинг ҳаракатланиш тезлигига мос- 
лаб тайинланган. Шу сабабли, машина ёғингарчилик вақтида 
ишлатилса, ғилдиракларнинг тойиши ортиб, илгарилама тезлик ка- 
маяди ва шпинделлар кўпроқ кўсакларни ерга тўкиб кетади. Бун- 
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дай холат ғилдирак камерасидаги ҳаво босими меъёридан камайиб 
кстса ҳам содир бўлади.

3.6.4. Горизонтал шпинделли пахта териш аппаратининг 
асосий ўлчамлари

Горизонтал шпинделли барабанда шпинделлар сони кўп бўлиб, 
улар териш камерасида сиқилган ғўзапоя қисмларига интенсив 
таьсир кўрсатади. Натижада, бундай аппаратлар юқори ҳосилли да­
на нарда хам бемалол ишлай олади. Аппаратнинг ишлаш қобилияти 
унинг ўлчамларини тўғри тайинланганлигига боғлиқ.

I узапояни териш камерасига кучли сиқиб мажбуран киритишда 
у олд томонга кўп энгашиб қолса, пастки чаноқлардаги пахта терил- 
масдан қолади. Ғўзапоя билан унинг кўтаргичи ва йўналтиргичи 
орасидаги ишкаланиш бурчакларининг қийматига қараб, териш ка­
мерасига киритиш бурчаги 50°—60° дан ошмайди. Шу сабабли, ғўза- 
поя йўналтиргичини узун қилиб тайёрлашга тўғри келади.

Шпиндел ингичка бўлса, пахтани ўзига тез ва тўлиқўраб олиш 
қобилияти ошади, лекин ундан пахтани ажратиб олиш қийинла- 
шади, Тажрибага асосланиб, шпинделни конуссимон қисмининг 
ўртача диамсгри diu=9,5—10,0 мм, конуслиги 6°—8° қабул қилин- 
ian Шпиндел узунлиги териш камерасининг кенглйгига боғлиқ 
бўлиб, lu ==70 90 мм бўлади.

Горизотал шпиндел тишининг чанокдаги пахтани суғуриб 
олиш гезлиги хам вертикал шпинделники каби 1,5 м/сданошмас- 
лиги керак Горизонтал шпиндел вертикал шпинделга нисбатан 
ингичка бў/п niii сабабли чанокдаги пахтани узунроқ пилта кўри- 
niiiiiiiaa (I К) -250 мм) суғуриб олади ва уни ўз устига 3—5 мар- 
la ўрайди Ьундай устма-уст ўралган пахтанинг бир қисмини юқо- 
pn.ia кайл I iruiiiiанидск, шпинделдан тўлиқ ечиб элиш имкони 
бўлмаиди ita уни халқасимон тугунча кўринишида ажратиб олишга 
тўғри КСЛИЛИ

IIIiihh и I ii piiin камерасида t секунд ичида пахтани тўлиқўраб 
ОЛ1Н11И ксрак, >1Ы1И,

t = л d|"n'" с (74)
1000 V,,, ’

бу ерда,
<1 - шпинделнинг ўртача диамстри, мм;
и ' шпинделнинг териш камерасидаги айланиш тезлиги, 

айл/мин;
V - шпиндел ўрта кссимидаги тишнинг чизикди тезлиги, м/с.
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Тўлиқ очилган кўсак диаметри 50—60 мм, чала очилганиники 
27—40 мм ва кўк кўсак диаметри 20—35 мм бўлишини эътиборга 
олиб, кассетадаги шпинделлар оралиғи /=40—42 мм қилиб олинади.

/ оралиқни танлашда очилган кўсак чанокдаридаги пахтани, 
ёнма-ён жойлашган икки шпиндел бир вактда териши кўзда тути- 
лади ва меъёридан кичик кўйилса, шпинделлар кўк кўсакларни эзи- 
ши ҳамда терилаётган пахта шпинделлар орасида узилиб ерга тўки- 
лиши мумкин.

Териш камерасига кирган шПиндел машина ҳаракати бўйлаб 
ёки унга тескари йўналишда минимал силжиши керак, акс ҳолда 
ғўзапоя шохлари шикастланиши мумкин. Шу мақсадда, шпиндел 
учи ва асосидаги нуқгалар камера узунаси бўйлаб минимал силжи­
ши керак (72-расм).

Шпиндел асосидаги. А нуқта барабан билан нисбий айланма 
(V6 тезликда) ва машина билан илгарилама (VM тезликда) кўчма 
ҳаракатда бўлиб, унинг абсолют ҳаракат траекторияси АВСДЕ узай- 
тирилган циклоида шаклида бўлади. Бу траекториянинг кўрини- 
ши У6нинг Vm га нисбати, яъни барабаннинг ўзиш коэффициенти 
К нинг микдорига боғлиқ.

72-расм. Ғўзапоя орасидаги шпиндёл харакатининг траекторияси
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Шпиндел ғўзапоя шохларини синдирмаслиги учун, А нуқтада 
панжарасимон тўсиқдан ўтиб, териш камерасига кира бошлаган 
шпиндел траекториясидаги сиртмоқнинг ДВ кенглиги, шпиндел- 
нинг машина билан биргаликда илгари сурилган АЕ масофасига 
тенг бўлиши керак. Ушбу шартни бажариш учун К нинг микдори:

3(тГ — 2 (р а )К° 90+ ------------- ". <75)
4 (cos—-— - +cos^a)

бу ерда:
<р - териш камерасига шпинделлари кира бошлаган кассетанинг 

бараёандаги жойини белгилайдиган бурчак. (фаграфик усулда аниқ- 
ланади). V.

Амадда К=1,10—1,25 кдбул қилиниб, кейин V6-KVM, яъни/о6 = —- 
аникданади. Re

3.6.5. Горизонтал шпиндел тезлигининг ўзгарувчаилиги

Горизонтал шпинделни шестернали юритма ҳаракатга келтир- 
гани сабабли, аслида шпиндел ўзгармас бурчак тезлиги билан ай- 
ланиши керак. Лекин 69-расмда кўрсатилган кривошип, йўналти- 
рувчи йўлакча таъсирида бурилиб, бевосита шпинделни харакат- 
лантирувчи z шестернасининг кассета ўқидаги / шестерня бўйлаб 
юмаланиши хисобига кўшимча тезлик олади. Шунинг учун гори­
зонтал шпиндел тезлиги 73-расмда кўрсатилгандек ўзгариб туради 
(айланиш йўналиши ўзгармаган ҳолда). Шпинделли барабан тўлиқ 
бир айланганда тезлиги ўзгаришини А,В,...Е зоналарга бўлиш мум- 
кин. А зонада шпиндел териш камерасига киришдан олдинги тез­
лиги унинг ўртача бурчак тезлиги ш дан кам бўлади. В зонасида 
шпиндел (пахтани териш жараёнида) деярли ўзгармас тезликда 
айланади. С зонада шпиндел териш камерасидан пахтани ўзига ўраб 
чиққанда тезлиги ошади, Д зонада шпиндслдаги пахта ўрами бўша- 
шиб уни ажратиш осонлашиши учун шпиндел тезлиги кескин ка- 
маяди. Е зонада намлагичда тозаланган шпинделни териш камера­
сига киритиш учун, кассета бурилади, натижада, шпинделнинг тез­
лиги беихтиёр ортади.

z, шестерняси Ш| бурчак тезлиги билан айланса, г5шестерняси z2, 
z3, z4, оркали 

тезликка эга бўлади. г1шестернядан шпиндел z(i, z7, z8, оркали соат 
мили бўйича
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®Ш5
z5z7
ZsZg

тезлигини олади. Ammo 0)(5 тезлиги билан барабан ўқи атрофида 
юмаланиб, шпинделга соат милига тескари (а>6=Ю1), z6 шестерняси 
z5 атрофида юмаланиб, шпинделга соат милига тескари

й>Шб а>с,
7^1
ZgZe

тезлик ҳосил қилади. Демак, шпинделнинг ўртача тезлиги (криво­
шип тебранишини эътиборга олмаганда)

- — ^TTT г ^тттшУр Ш5 ш<> ZfiZ8
га тенг бўлади.Z5Z7

73-расм. Горизонтам шпиндел айланиш тезлиги микдорининг ўзгариши
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Ш V»

Кривошип тебраниши ҳисобига Z8 шестернаси Z7 устида соат 
мили бўйича юмаланиб, шпинделга аш_ га нисбатан қўшимча 
+дЮш га кўпайтиради, гоҳ унгатескари йўналишда юмаланиб, шпин- 
делнинг ўртача тезлигини -дЮшга камайтиради. Демак, шпиндел- 
нинг оний тезлиги

Шур (ci>5 0>§)
z5z7
z.z. +дсй ш гатенг. (76)

Мисол учун, 73-расмдаги С зонада +дЩш бўлгани учун тезлик 
ортади, Д зонада эса, -диш ҳисобига тезлик камаяди. 

5-шестерня бурчак тезлигининг қиймати
z,z, ае----

6Z2Z4
z,z

CD. = CD, ------
5 ' Z2Z

ни (76) формулага кўйилса, шпинделнинг ўртача тезлиги

(77)

®uryp = <°6
z,z3 
z2z4 ®

■ ZsZ7
7 -7 ±Дш ш — <Уб 
Д6Д8

z,z;i ZsZ7 (78)
±ДшшZfiZs

келиб чиқади.

3.6.6. Кассетанинг бурилиши ҳисобига шпинделга бериладиган 
қўшимча тезлик

Шпинделнинг оний тезлигини топиш учун, юқорида кўрсатил- 
ганидек, дЮщ ни аникдаш лозим. дЮш нинг микдори ва ишорасини 
аналитик ёки график усулда аникдаш мумкин.

Аналитик усул.
Барабандаги кассеталарнинг йўналтирувчи йўлакчага нисбатан 

ҳолатлари маълум масштабда чизилиб (74-расм), у ерда барабан- 
нинг маркази О6 ва радиуси R6, кассета ўқи Ок, кривошипнинг ра- 
диуси гкр, йўналтирувчи йўлакчанинг кривошип родиги жойлашган 
бўлагининг эгрилик маркази О. ва радиуси р, Ой ва О6 оралиғи / 
кўрсатилади. Барабаннинг бурчак тезлиги Юбни унинг радиуси (1- 
звено) нинг энгашган бурчаги а нинг вақт бўйича ўзгариши яъни, 
W|-(o6=(da/dt) Деб кабул қилиш мумкин. Кассета, демак кривошип­
нинг, (2-звено), барабанга нисбатан бурилиш тезлиги w2,=(dp/dt), 
йўналтирувчи йўлакча радиуси (3-звено) нинг бурчак тезлиги 
<o,=(d<|>/dt), кривошип (2-звено) нинг йўЬакча 3 га нисбатан бури­
лиш тезлиги ю =(dY/dt) кўринишларида аникданиши мумкин. дШщ 
ни A<oli=a>2l-(Z7/Z8) деб ҳисоблаш учун у бурчагининг қийматини
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аникдаш керак. Ўз навбатида у ни аниқлаш учун О6ОкВО4 тўртбур- 
чагининг а, р, <р бурчакларининг қиймати белгили бўлиши керак. 
Демак, Ш(5бур’чак тезлиги билан айланаётган барабанда берилган а 
бурчаги остида жойлашган кассетадаги шпинделнинг Шщоний тез- 
лигини топиш учун О6ОкВО4 тўртбурчакдаги а га мое келадиган рд 
ва ф бурчаклари аникданиши керак. Шу мақсадда О6КВ диагонали- 
ни ўтказиб ҳосил бўлган дО6ОкВ дан косинуслар теоремаси ёрда- 
мида р бурчаги аникданади:

Шу тарзда яна дО6ВОй дан О6В = р2+Р- 2p/cos ф топилади. Бу- 
ларнинг чап томонлари тенг бўлганлиги сабабли, кўйидагини ёзиш

О-В - R2 + г2 - 2R,k cos р б ч б кр б кр Р

мумкин:

R26 + г2кр - 2R6rKpcos Р = Р2 + р - 2P/C0S Ф
бу срдан

(R2+ г2р)-(/?2+/2) pl
COS (D - + COS (D

1 4 RJkp

аникданади. Юқоридаги биринчи ва иккинчи касрларни С, Д деб 
белгилаб

cos р = С + Д cos ф

косил килинади. дОйВОк ва дОйОкО6 лардан юқоридаги тартибда

(R>P )-(R>/2) RJ 
cos у =-----------------------------------+----- cos a

2 r p r pкр г кр ~

топилиб, бу ердаги касрларни Е ва Ғ орқали белгилаб

cos у = E+Fcos а (79)

хосил килинади.
u бурчагини берилгани эътиборга олиниб, у = aCos(E+FCosa) 

аникданади. Тўртбурчакли геометрик шакл ички бурчаклари йи- 
гиндисининг хусусиятига кўра,

а + Р + у + (р = 2л 
134

(80)



га тенгдир. а ва у бурчаклари аникдангандан кейин, (79) ва (80) 
лардан

74-расм. Кассета кривошипи ОКВ нинг йўлакча шакли бўйлаб ҳаракатланиши- 
ни шпивдел тезлигига та-ъсири.
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75-расм. Кривошип ОКВ ни йўлакча таъсирида куши мча бурилиш бурчагини 
аниклаш схемаси.

икки номаълумли тенгламалар системасини ечиб, изланаётган р ва ф 
бурчаклари аникданади. (82) тенгламанинг вақг бўйича ҳосиласи:

Sin p й>2| = D®,Sin<p (83)

бу ерда<1»2|= (dB/dt) 2-звенонинг 1-звенога нисбатан бурилиш тез- 
лиги.

а>3 = (dip/dt) 3-звенонинг кўзғалмас О.О6 га нисбатан бури­
лиш тезлиги.

(83) дан <й21= Ho/Sinip/Sinp), (84)

(79) тенгламадан кривошипнинг йўлакчага нисбатан бурилиш
тезлиги
oj^Fto^Sina/Siny) топилади. (80) тенглама асосида
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da d/? dy dp

ёки
dt dt dt dt

to to 21 ~*~to2 j + to 3=0

(85) тенгламага (83) ва (84) ларни қўйиб
sinp si др

a>, + До>, —— + Fa,--------+ бу = О
sin/У sin/ 3

( sin см [ sin a')
tyj 1 + Ғй)3-—I + a 1+Д——

‘k sinyy 3k sin/V
= 0

1 + F(Sina / Siny)
1 l+fl(Sinp/Sin/?) булади.

(85)

(86)

(87)

(88)

Агарда щ, берилган бўлса, a га мое келадиган у> [ф; [р лар ҳисоб- 
лаб топилади. (84) тенглама асосида AtOlu=ffl21(Z7/Z8) (89) 
анийданади. Шпинделнинг бурчак тезланиши Еш аникдангандан 
кейин, унинг ишорасига караб дш ш нинг ишораси (+Еш бўлса, +Д(0 
агар -Еш бўлса, -Д(Ош қўйилади.

Агар тадқиқот килинаётган 4 звеноли механизмнинг 1 ва 3 то- 
монлари бир-бирини кесиб ўтса, а+р+?+<р=2л бўлмасдан, берилган a 
га мое р.гад, бурчаклари бошқача тартибда аниқланади (75-расм).

дО6ОкК ва дО..ОкК лардан

О К Rfisina 
tgd' = —=---- *------- ,

О,К /-R6cosa
бу срдан,

R.sina 
<5 = arctg---- -------- ,

I - R6cosa бўлади.

д(Э ,0.0кдан косинуслар теоремасига кўра
R6 + Г1 -(ОйОк)2

С os a =------------------------------
2К6/

бўлиб,

ундан

0 .0 = Jr3 +1г - 2R./cosaII К V б б топилади.
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дО.О В дан эса Cos у = —------------- — ва
2г«рР

г2+р2-(О ,Ок)2
у = arcCos = —---------- -—-— аникданади.

2г р крг'
дОкВЛ ва О.ОкВ лардан,

R sin/ R siny
tg(8 - ср) =----- --------- бу ердан, <р — 5 ~ arctg = Р----------

Р-КкрСО5Г P-^cos/

гатенг. Ниҳоят, р = 180° - {.,+[180° -(ф + а)]} топилади.
Ҳамма бурчаклар аникдангандан сўнг, юқоридаги (86) ва (88) 

каби щ21 аникданади.
Агар дм ш аналитик усулда аникданса, топилган тенгламалар- 

ни ечиш кўп вақт ва меҳнатни талаб қилади. Шу сабабли, дш ш ни 
90» га бурилган тезликлар планини қуриб, керакли аникдикда 
топиш мумкин.

, до ш ни график усулда топиш учун масштабда барабан айлана- 
си, унга нисбатан йўналтирувчи йўлакча, кассета ва кривошиплар- 
нинг ҳолати берилган ўлчамлар асосида чизилади. (76-расм). Чиз- 
мада барабан маркази О6, кассета маркази Ок, кассета кривошипи- 
нинг ролиги 13 жойлашган бўлагининг эгрилик маркази О. 
кўрсатилади. ОйОқ =?R6, ОкВ - гкр(кривошип радиуси), ОЙВ = р (йўлакча 
бўлагининг эгрилик радиуси), Ой06 = / (марказлараро масофа) деб 
белгиланади.

Агар кассетанинг бурилиш тезлиги Шқ бўйича шпинделнинг 
қўшимча бурчак тезлиги ±д<оЦ| = Wk(Z8/Z7) кўринишда ёзиш жоиз- 
лигини эътиборга олсак, кассетанинг берилган холати учун Юк ни 
аникдаш керак. Тезликлар плани учун р = (Щб/гк) га тенг бўлган 
масштаб қабул қилинади.

74-расмда кассетанинг С, Д, Е, ва Ғ холатлари учун тезликлар 
қўйидаги тартибда топилади.

С холатидаги кассета кривошипи йўлакчанинг С( бўлагида жой­
лашган (эгрилик маркази Ос). Барабан маркази О6дан ОсС1 йўна- 
лишига параллел чизиқўтказилиб, СС, нинг давоми билан кесиш- 
ган С2 нуктаси топилади. СС, =rkp кабул килинганлигини эътибор­
га олиб, СС, масофасини и масштабида Z7 нинг бурчак тезлиги 
СС2 ва СС, ларнинг фарқи ёки С С2 нинг узунлиги м масштабида 
Шқни билдиради. Агар С2 нуктаси С, га нисбатан Сдан С, га йўнал- 
ган чизиққа жойлашса, СОк мусбат қийматга эга, С2 нуктаси С, га 
нисбатан С, дан С га йўналган чизикда жойлашса (Ок манфий кий- 
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матга эга бўлади. Шу йўл билан С ҳолатдаги кассетанинг бурилиш 
тезлиги щк топилади.

Кассетанинг Д ҳолатидаги ғалтак йўналтирувчи йўлакчанинг 
Од маркази атрофида чизилган ёй устида бўлганлиги сабабли, тез- 
ликлар плани О дан ОД га параллел ОбД2 чизиғи ўтказилиб қу- 
рилади. Бу ерда Д2 нуктаси Д,Д йўналишда Д, дан кейин жойлаш- 
ганлиги сабабли Юк манфий бедгига эга бўлади.

Кассетанинг Е ҳолатида ғалтак йўналтирувчи йулакчанинг тўғ- 
ри чизикди бўлагида жойлашган. Демак, унингэгрилик маркаЗ^ Ое 
чексиз узокдикда бўлади, шу сабабли Е, нукдасида йўлакчага пер­
пендикуляр ОеЕ, чизиғи чизилиб, О6 дан ОЕ га параллел О6Е2 ўтка- 
зилади. Е,Е2 нингузунлиги юқорида қабул қилинган р масштабида 
Юк ни билдиради. Бу ерда Е2 нуктаси ЕеЕ( йўналиши давомида жой- 
лашганлиги сабабли Юк плюс ишорага эга бўлади.

Кассетанинг Ғ ҳолатида кривошип йўлакчанинг тўғри чизикди 
бўлагида жойлашганлиги сабабли О6Ғ2 чизиғи йўлакчага перпен­
дикуляр ўткаДилади ва Ғ,Ғ2 узунлиги бўйича и масштабида Шк нинг 
микдори минус ишораси билан топилади.

Келтирилган мисоллардан кўринибтурибдики, кассетанинг бу­
рилиш тезлиги Юк ни график усулда аникдаш осонрокдир.

Шпиндел сиртида жойлашган Т нукда (тиш) абсолют тезлиги- 
нинг миқдорини ҳам график усулда топиш мумкин. Шпиндел сир- 
тидаги ҳар қандай нукта мураккаб ҳаракатда иштирок этади:

1. Барабан билан биргаликда Об маркази атрофида Ш(.бурчак 
тезлиги билан О6Т (76-расм) масофада (радиусда) айланма ҳара- 
кат қилади ва Уб=Шб(О6Т) чизикди тезликка эга бўлади;

2. Т тиши кассета ўқи атрофида СТ, ДТ, ЕТ,.... масофада 0)к тезли­
ги билан айланма ҳаракатда иштирок этади ва Уқ=Шх(СТ) чизикди 
тезликка эга;

3. Т тиши шпиндел ўгуи атрофида ўзи жойлашган кесимнинг 
радиуси гш масофада бўрчак тезлиги билан айланма ҳаракатла- 
ниб Уш=Юшгшчизикди тезликка эга бўлади.

Тиш машина билан биргаликда илгарилама харакатда бўлгани 
сабабли, Умтезлигига ҳам эгадир.

Кўрсатилган У6, V , Уш ва Умтсзликлари вскторларининг йи- 
ғиндиси Т тишнинг абсолют тезлигини беради. Уни топиш учун:

1. Т нукдасидан уни маркази билан бирлаштирган чизиққа пер­
пендикуляр V. вектрри ц масштабида қўйилади;

2. У6векторига VK ни қўшиш учун V6 нинг учидан Т нуқтадан 
шпиндел ўқи (СТ, ДТ, ...) га перпендикуляр йўналишда VK чизила- 
ди. Юқ плюс ишорада бўлса, кассета ffle йўналишида бурилади, шу 
сабабли V йўналиши V.ra ўхшаш, агар минус бўлса, V йўналиши 
V. ға тескари бўлади.
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3. Тишнинг шпиндел ўқи айланиши ҳисобига олган V тезли- 
гининг горизонтал текисликка туширилган проекцияси Ушг нинг 
микдори ва йўналиши аниқланади. Шпиндел сиртининг устки ясов- 
чисидаги тиш тезлигининг проекцияси Ушг микдори VU]=toUIrUI га 
тенг бўлиб, векторининг йўналиши V6 га тескари бўлади. Пастки 
ясовчисидаги тишнинг тезлиги Ушг эса, Уб билан бир томонга 
йўналади. Бошқа ясовчилардаги тишнинг Ушг вектори ясовчининг 
горизонтал ўқка нисбатан энгашиш бурчагини эътиборга олиб аниқ- 
ланади.

4. Уб + V векторлари йиғиндисига Ушг ни қўшиш учун V учидан 
V6 бўйлаб, ёки тескари (75-расмдаги мисолда тескари) йўналиш-

да, Уш£_ вектори чизилади ва V6 + Ук + Ушг йиғиндиси Уй топилади. 
V. га V, қўшилиб, тишнинг абсолют тезлиги Утаникданади.

КЎСАК ТЕРИШ МАШИНАЛАРИ

Пахта ҳосилини йиғиштиришнинг Республикамизда ишлати- 
лаётган технологиясида пахта теримида чанокдарда қолиб кетган 
1-2 чигитли пахта қолдикдарини ва пишмасдан қолган кўсакларни 
хам териб олиш кўзда тутилган. Бу ишни кўсак териш машиналари 
бажаради. Кўсак теришда ғўза тупидан хамма кўсак, чаноқ, барг қол- 
дикдари ва бошқалар тўлиқ сидирилиб олйнади. Шу сабабли, те- 
рилган кўсакнинг ифлосланганлик даражаси ўта кўп бўлади.

Агар теридган маҳсулотнинг 10% гача қисми пахта бўлса — те- 
рилган аралашма ўта ифлос, 20% гача бўлса — ўрта ва 30-40% бўлса 
— аралашма «бой» ҳисобланади. Аммо «бой» аралашмани янада 
«бойитиш» учун, пахта миқдорини 60-70% гача етказиш мақсадга 
мувофикдир. Шу сабабли, кўсак териш машинасига «бойитиш» мос- 
ламаси ўрнатилади.

Ғўзапоядаги кўсакни сидириб олиш учун тароқсимон, шнекси- 
мон ёки жўвасимон териш аппаратларидан фойдаланилади. Тароқ- 
симон териш аппарата пассив бўлиб, бурчакка энгаштирилган ик- 
кита кўзғалмас брусдан иборатдир (77-расм).

Машина VM йўналишда ҳаракатланса ғўзапоя туп йўналтиргич 
1 ёрдамида тирқиш 2 га йўналтирилади. Тирқиш кенглиги шох би­
лан биргаликда кўсакларни ҳам ўтказмайдиган қилиб танланган- 
лиги сабабли, бруслар ғўза тупини пастдан юқорига қаратиб, улар- 
ни сидириб узиб олади (теради). Ерга нисбатан бруснинг учи 10-12 
см, охири эса 70-80 см баландликда ўрнатилади.

Шнексимон териш аппарати (78-расм) қия ўрнатилган қобиқ 
1 ичига ўрнатилган шнек 2 дан иборатдир. Қобикдаги узун паст ва 
устки тирқишларга киритилган ғўзапоядаги кўсаклар айланаётган 
шнек парраклари таъсирида узиб олинади ва юқори томонга чиқа- 
рилиб ташланади.
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4

77-расм. Тароқсимон териш аппаратининг схемаси: 1-шох йўналтиргич; 2-иш 
тирқиши; 3-ғўзапоя; 4-тароқ.

Амалда, жўвасимогпкўсак териш аппарата кенг таркдлган (79- 
расм). Аппарат иккита ўзаро деярли параллел ва қия ўрнатилган 
қовурғали жўва 1 дан ташкил топтан. Тирқиш 2 га кираётган ғўза 
шбхларидан айланаётган/жувалар таъсирида кўсак узиб олйнади ва 
шнек 3 га ташланади. Шнеклар кўсакларни тўплаб, ксракли жойга 
элтиб беради. Шнеклар ўрнатилган нов 4 йирик кўзли ғалвирси- 
мон ясалганлиги сабабли, силжитилаётган кўсакдан майда аралаш- 
малар ажратиб олинади. .

3.7.1. Кўсак териш машинасининг тузилиши, иш жараёни 
ва созланишлари

Кўсак териш машинасининг умумий тузилиши 79-расмда кўрса- 
тилган. Унинг асосий қисмлари териш аппарати 1, кўндаланг транс­
портёр (шнек) 2, тик транспортёр 3, бойитгич 7, бункер 8 дан иборат. 
Машина дала бўйлаб ҳаракатланса шохкўтаргич ғўза тупларини иш 
тиркишига йўналтиради. У ерда айланаётган жўвалар қирраси таъ­
сирида кўсак, чаноқ ва қисман шохларнинг бўлаклари узиб олинади 
ва аппарат шнекларига ташланади. Кўсак аралашмасини шнек ғал- 
вирсимон қобикдари бўйлаб, орқадаги кўндаланг шнек 2 га суриб 
беради. Натижада, аралашма майда минерал ва органик жисмлардан 
тозаланади. Кўндаланг шнек 2 ҳамма аппаратлардан келтирилган
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79-расм. Қовурғали жўвасимон териш аппаратининг схемаси: 1-жўва; 2-иш 
тирқиши; 3-шнек; 4-ғалвирсимон нов.

аралашмани бир томонга етказиб, ўзининг куракчаси билан уни 
тик транспортёр 3 га ташлайди. Тик транспортёр 3 эса аралашмани 
йўналтиргич 9 ёрдамида бойитгич 7 нинг керакли жойига ташлаб 
беради. Бойитгич 7 да қисман тозаланиб ифлослиги 30-40% гача 
камайиб «бойиган», демак, ҳажми кескин камайган аралашма, вен­
тилятор 10 оркали бункер 8 га ташланади,у

Бойитгичнинг технологик жараёни куТПТдагича бажарилади. 80- 
расмдаги тик транспортёр 3 кўсакни йўналтиргич 9 нинг устига 
келтириб ташлайди. Иўналтиргич 9 (81-расмдаги 1)нинг ҳолати 
кўсакни 2 йўналишга чақиш барабани 13 (81-расм) ёки юқориги 
чўткали барабан 2 устига юбориши мумкин. Агар йўналтиргич 1 
ўзининг С холатида (81-расмдагидек) ўрнатилса бойитгич «тоза- 
лаш» технологик схемаси бўйича ишлайди. Бундай холатда кўсак 
аралашмаси чақиш барабани 13 устига йўналтирилади. Бу барабан 
кўсакларни катта тезликда тишли дека 12 усти бўйлаб сидириб 
ўтаётганида кўсаклар майдаланади, чақилади. Чақилган кўсак, тўр 
тўсиқ 11 устидан олиб ўтилаётганида, ундан майда аралашмалар 
эланиб ташқарига чиқиб кетади.

144



80-расм. Кўсак териш машинаси тузилишининг схемаси: а-ёндан кўриниши; 
б-териш аппаратининг устлан кўриниши; в-аппарат кесими; 1-териш аппарата; 2- 
кўндаланг шнек (транспортёр); 3-тик транспортёр; 4-шох кўтаргич; 5-қовурғали 
жўвалар; 6-аппарат шнеги; -7-бойитгич; 8-бункер; 9-йўналтиргич; 10-вентилятор.
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Чувилаётган кўсакни чақиш барабани катта тезликда катта ар­
рали барабан устига ташлаб беради. Пахта толасининг илинувчан- ’ 
лиги юқори бўлганлиги сабабли соат милига қарши айланаётган 
катта аррали барабаннинг майда тишларига илиниб қолади. Ббшқа 
нарсалар (чаноқ, барг, шох синиқлари...) эса илина олмасдан паст- 
га, кичик аррали барабан 10 устига тушади. Уларга аралашиб бара- » t 
бан 10 устига пахтанинг ҳам бир қисми тушади. Катта аррали ба- 
рабанга илашган пахта қўзғалмас илинтирувчи чўтка 7 остидан 
ўтаётиб унинг тишларида яхшироқ ўрнашиб олади.

Кичик аррали барабан 10 ҳам толаларни ўз тишига илаштириб 
кетади, ифлосликларни эса чўтка қиллари ташқарига ирғитиб юбо- 
ради. Барабан 10 тишига илина олмаган пахта пастки кичик аррали 
барабанга етиб боради ва у ерда ажратиб олинади.

Пастки чўткали барабан 8 чўткалари бир вақгда кичик аррали 
барабанларнинг иккаласига ҳам тегиб турганлиги ва чўткалари- 
нинг чизикди тезликлари арра тишлариникидан катта бўлганлиги 
сабабли, пахтани улардан сидириб олиб аррали барабан 3 нинг ус­
тига ирғитиб юборад^к Ирғитилган пахта барабанга илгари илин- 
ганларига кўшилиб илинтирувчи чўтка 7 нинг остидан ўтаётиб арра 
тишларига янада тўлиқроқ илиниб олишади. 3-барабан пахтани пан- 
жарасимон тўсиқ устидан олиб ўтаётганида майда аралашмалар аж- 
ратилади. Юқориги' чўткали барабан 2 чўткалари катта аррали ба­
рабан 3 тишларининг орқасидан зарб бериб, пахтани юқориги ки­
чик аррали барабанга, кейин ундан ҳам счиб олиб шнек 8, а устига 
ташлайди. Чўткали барабан пахтани интенсив ирғитиши ҳисобига 
унинг толаларига илашган ифлосликлар ажралади.

Шнек 8,а деярли тозаланган, бойитилган аралашмани бир четга 
тўплаб 80-расмдаги вентилятор 10 га узатади, у эса бункерга таш­
лаб беради.

Агар терим ёғингарчилик бошлангандан сўнг бажарилса, бо- 
йитгич қисмларига тола ўралиб қолмаслиги учун у «нам кўсак то- 
залаш» схемасига созланади: тўсиқча 7а, панжарасимон тўсиқ 6, па­
стки чўтка 7 олиб ташланади. Кичик аррали барабанлардан счиб 
олинган пахта бирданига шнек 8 а устига ташланади.

Агар терим кеч кузда, узок, ёғингарчиликдан кейин бажарилса, 
терилган маҳсулотни тозалашдан олдин хирмонда куритиш лозим 
бўлади, бойитгични 3-схема — «кўсак териш»га созлаш керак. Бу 
мақсадда йўналтиргич 1 ни а холатига буриб ўрнатиш кифоя.

Агар терим вақтида хом кўсаклар кўп бўлса, бойитгич «кўсак- 
ларни чақиш» схемасига созланади, чақилган кўсакни кейинчалиК 
хирмонда куритиш енгиллашади. Бу схсмага бойитгични созлаш 
учун юқориги аррали ҳамда чўткали барабанлар максимал кўтари- 
либ, катта аррали барабан илгарига нисбатан тескари томонга ай- 
ланадиган қилиб қўйилади.
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81-расм. Бойитгич схемаси (кўсакни чакиб тозалашга созлаш ҳолати): 1 -кўсак 
йўналтиргич; 2-чўткали юқориги барабан; 3-аррали капа барабан; 4-ғилоф;.5-тўр 
тўсиқ; 6-панжарасимон тўсиқ; 7-илинтирувчи чўтка; 7, а-тўсиқча; 8-чўткали паст- 
ки барабан; 8, а-шнек; 9-илинтирувчи чўтка; 10-аррали кичик барабан; 11-хас-чўп 
ажратувчи тўр тўсиқ; 12-дека; 13-чақиш барабани; 14-чўткали йўналтиргич; 15- 
йўналтиргич.

f
Созланишлари. Ҳамма чўткали барабан чўткалари, илинтирувчи 

чўткалар аррали барабан тишларига 2 мм гача ботиб туриши (ка- 
мида тегиб туриши) лозим. Дека билан чақиш барабани орасидаги 
тирқиш 8-10 мм, катта аррали барабан билан панжарасимон тўсиқ 
орасидаги тирқиш эса 10-15 мм қилиб ўрнатилади.
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Қовурғали жўвалар орасидаги иш тирқиши шароитга' қарзб 
18-32 мм ўрнатилади. Агар айрим кўсаклар ғўзапояда қолиб кетса, 
тирқишни кичрайтириш лозим. Аммо тирқиш меъёридан кичик 
бўлса, ғўзапоя шохлари ҳам сидирилиб олицади, ҳатто ғўзапояни 
ердан суғуриб олиши мумкин.

, 3.8. КЎСАК ЧУВИШ ВА ТОЗАЛАШ МАШИНАЛАРИ

Республикамиз пахта экиб етиштирадиган давлатларнинг шй*- 
молида жойлашганлиги сабабли, кузда ҳосилнинг айрим қисми (10— 
15%) тўлиқ пишиб улгурмасдан кўсак ҳолатида қолади. Бундан 
ташқари, очилган пахтани машиналар ёрдамида териш жараёнида 
ҳосилнинг бир қисми (5—8%) ерга тўкилиб қолади. Кўсакларни 
ҳам, ерга тўкилган пахтани ҳам териб олиш мақсадга мувофиқ 
бўлганлиги сабабли, уларни тозалаш талаб қилинади. Дала шарои- 
тида -кўсак ва тўкилган пахтани тозалаш учун кўсак чувиш маши- 
наларидан фойдаланилади.

Кўсак чувиш машиналари намлиги 20% гача бўлган кўсакларга 
ишлов бериб, хас-чўпларнинг 85% гача бўлган қисмидан тозаЛаш 
қобилиятига эгадир. Бундай машиналарнинг соатига 700—900 кг 
гача кўсакни, 500 кг гача ерга тўкилган пахтани, 1500 кг гача маши- 
нада терилган пахтани тозалайдиган турлари кенг тарқалган. Бу 
машиналар хирмонда узлуксиз ишлатилиб, тракторнинг кувват уза- 
тиш валидан ёки махсус электрмоторлардан ҳаракатлантирилади.

Машинанинг тузилиши ва асосий қисмлари. Кўсак чувиш ма- 
шинасининг тузилиш схемаси 82-расмда келтирилган: у рама 32, 
кўсак аралашмасини сўргич 6, ҳаво сепаратори 3, таъминлагич 5, 
хас-чўпларни ажраткич 30, чақиш барабани 29, асосий сепаратор 20, 
чиқиндилар сепаратори 27, назорат сепаратори 10, барг ажраткич 
16 ва юклагич 13 дан тузилган. Машинанинг ҳамма қисмлари учта 
ғилдиракка таянган яхлит рамага ўрнатилган. Сўргич 6 ўз навбати- 
да карнай 22, вентилятор 1 ва кенгайтиргичлардан ташкил топган. 
Ҳаво сепараторига титувчи тишли барабан 3, вакуум-тўсқич 4, май- 
да кўзли тўр 2 к и ради. Таъминлагич иккита жўва 5 ва вариатордан 
иборатдир.

Хас-чўп ажратиш барабани 30 нинг ярим сирти махсус тўр 31 
билан қопланган, чақиш барабани 29 эса, тўр билан қисман ўралган.

Асосий сепаратор аррали барабан 22 ва тўрсимон тўсиқ 28 дан, 
чиқиндилар сепаратори кичик аррали барабан 27 ва сидириш чўтка- 
лари 25 дан ташкил топган. Назорат сепаратори катта аррали бара­
бан 11 ва қайтариш барабани 10 дан, барг ажраткич эса иккита 
қозиқчали барабйнлар 18 ва уларни деярли тўлиқ ўраб турадиган 
тўр 17 дан тузилган. Юклагич вентилятор, вакуум-тўсқич 16 ва кар­
най .13 лардан иборат.
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Кўсак чувиш машинасининг технологик жараёни куйидагича ба- 
жарилади. Сўргич 6 нинг карнайи кўсак аралашмаси ёки пахта уюми 
устига келтирилади ва вентилятор 1 ёрдамида уни сўриб, юқорига 
етказиб беради. Юмалоқ карнай юқориги қисмининг давомида эни 
машинанинг энига тенг, кўндаланг кесими тўртбурчак шаклидаги 
кенгайтиргич 6 ҳосил бўлади. Кенгайтиргичнинг устида созловчи 
тешик ясалган. Бу тешикдан қўшимча ҳаво сўриб олинади ва вен­
тилятор 1 томонига кетаётган аралашманинг энсиз оқимини усти- 
дан уриб, уларни машина кенглигига тенг қилиб бир текис сочиб 
беради. Тозаланаётган кўсак ёки пахта аралашмасининг хоссалари- 
га қараб, тешик кўзининг катталиги тажриба асосида ўрнатилади. 
Тешик меъёридан ортиқ очилса, кўсаклар ўртадан икки четга кўпроқ 
сурилиб тушади, яъни кейинчалик тозаловчи барабанларнинг икки 

четига қалинроқ кўсак оқими боради. Узунлиги бўйича бир текис 
юкланмаган барабанларнинг тозалаш сифати пасайиб кетади. Кўсак- 
ларнинг кенгайган оқими ҳаво сепараторининг титувчи барабани 
тишлари таъсирида титилаётиб, тўр 2 устидан судраб ўтказилади. 
Вентилятор 1 тўр кўзлари орқали титувчи барабан жойлашган то- 
мондан сўриб олинаётган ҳаво окими чанг-тўзон ва бошқа майда 
аралашмаларни ажратиб олади. Титувчи барабан кўсакни катта тез- 
ликда вакуум-тўсқич 4 га ирғитиб юборади. Вакуум-тўсқич паррак- 
лари эластик материалдан ясалган бўлиб, уларнинг камида иккита- 
си бир вақт ичида цилиндрсимон уя дсворларига тегиб туради. 
Шунингучун, вентилятор вакуум-тўсқич оркасидан хдво сўриб олол- 
майди. Шу сабабли, парраклар кўсакларни таъминлаш бункерига 
ташлаб бера оладилар.

Сўргич карнайига берилаётган кўсак аралашмасининг микдо- 
ри шундай бўлиши керакки, бункердаги маҳсулот сатҳи вакуум- 
тўсқичнинг пастки паррагигача кўтарилиб бормасин. Бункердаги 
маҳсулот аралашмаси бир-бирига тескари айланадиган таъминловчи 
жўвалар устига келиб тушади. Бу жўваларнинг айланиш тезлиГини 
ўзгартириб, тозаланаётган маҳсулотнинг берилаётган микдорини 
ўзгартириб узатиш мумкин. Дсмак, чувигичнинг иш унумдорлиги 
шу жўваларнинг тезлигига боғлик бўлиб, уни тайинлашда тозала­
наётган махсулотнингтури, намлиги, бегона аралашмаларнинг миқ- 
дори эътиборга олинади. Таъминловчи жўвалар меъёридан кўпроқ 
маҳсулотни кейинги барабанларга узатиб берса, тозалаш сифати 
пасаяди. Таъминловчи жўвалар узатаётган маҳсулот хас-чўп ажра- 
тувчи барабанга тушиб, унинг парраклари таъсирида титилади ва 
тўр тўсиқ 31 нинг сирти бўйлаб судраб ўтказилади. Натижада, тўрнинг 
кўзлари орқали хас-чўплар ташқарига ажралиб чиқади. Махсулот 
оқими ўз ҳаракатини давом эттириб, чақиш барабанига ўтади. Ча- 
киш барабани парраклари катта тезликда кўсакларга зарб бериб, 
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уларни ёради, чақади ёки майдалайди. Кўсакларни кўпроқ майда- 
лаш керак бўлса, чақиш барабанининг устига тишли дека ўрнатиш 
мумкин. Чақилган кўсакларнинг қовурғали кичик барабан 8 га ури- 
лиши натижасида тезлиги бирмунча камаяди. Шу сабабли, қовур- 
ғаларга илиниши қийинроқ бўлган хас-чўплар ажралиб пастга ту­
шади. Қисман тозаланган пахта асосий сепараторининг аррали ба­
рабани 20 устига ташланади. Толалар барабан сиртидаги олд томонга 
энгашган аррасимон тишларга илиниб, тўрсимон тўсиқ 28 нинг 
тагига олиб киритилади. Пахта толасига илашган чаноқ ва бошка 
оғир аралашмалар тўрсимон тўсиқнинг қиррасига зарб билан ури- 
лади ва айрим толалар билан бирга пастга тушади. Аррали барабан 
тишлари толаларни тўрсимон тўсиқ устидан судраб ўтиши ҳисо- 
бига уларни майда аралашмалардан тозалайди. Шундай қилиб, чўп- 
хас каби аралашмаларнинг деярли ҳаммаси асосий сепаратор таъ­
сирида пахтадан ажратилади.

Ажратиш барабани 23 чўткаларининг тезлиги пахтани судраб 
кетаётган аррача тишлари тезлигидан бирмунча катта бўлиши са­
бабли, чўткалар тишларга қараганда илгарилаб, сидириб туширади. 
Маҳсулотнинг асосий сепаратордан пастга тушаётган қисмининг 
тозаланиши, чиқиндилар сепараторининг кичик арралй барабани 
27 да ҳам давом этади. Бу барабанга тегиб турадиган чўткалар 25 
тозаланаётган маҳсулотни барабан сиртига сиқиб, толаларни тиш­
ларга илинтиради. Хас-чўплар эса тишга илина олмасдан (барабан­
га илашмасдан) пастга, чиқиндилар тўпламига тушади.

Ажратиш барабани 23 бир вақгнинг ўзида асосий ва чиқинди 
сепараторларининг аррали барабанларига тегиб туради. Шу сабаб­
ли, иккала аррали барабандаги толаларни унинг чўткалари ажратиб 
олади ва катта тезликда уларни назорат сепараторининг катта ар­
рали барабанига ташлаб беради. Бу ерда ҳам толалар тишларга или­
ниб, юқорига, навбатдаги тўрсимон тўсик остига олиб кетилади. 
Хас-чўплар хам барабан тишларига илина олмасдан пастга, тишли 
кичик барабан 19 нинг устига, айрим толалар билан биргаликда 
тушади. Барабан уларни тўр устидан судраб ўтиши хисобига тоза­
лайди, толаларни чўткали ажратиш барабанига узатади, толалар 
тозаланаётган маҳсулотнинг асосий оқимига кўшилиб кетади.

Катта аррали барабан тишлари толаларга илашган хас-чўплар 
марказдан қочирма кучлар таъсирида маҳсулотнинг устки қатла- 
мига жойлашади. Шу сабабли, улар қайтаргич барабан 10 нинг та- 
гидаги энсиз тирқишдан ўтиб кетаётиб, тескари харакатланаётган 
планкалар (парраклар) таъсирида орқага, асосий сепараторга так- 
роран тозалашга юборилади. Аррали катта барабанга илашиб ке­
таётган толалар ажратиш барабани 12 таъсирида тишлардан ажра­
тиб олинади ва барг тозалагичнинг қозиқчали барабанларига юбо- 
рйлади. Бу барабан қозиқчалари пахтани титкилаб, майда

151



аралашмаларни тўрсимон ғилофларидаги тешиклардан чиқиб ке- 
тишига ёрдам беради. Иккала қозиқчали барабанларда сўнггй мар­
та тозаланган пахтани ажратиш барабани 12 юклаш мосламасига 
узатиб беради.

Шундай қилиб, кўсақдан толани ажратиб олиш учун, чувиш ' 
машинасининг ишчи қисмлари аввалига кўсакларни эзиб чиқади. 
Кейин бу аралашмани бир неча марта аррали барабанлар устига 
ташлаб беради. Бу жараёнда тола аррача тишларига илиниб қоли- 
ши ҳисобига хас-чўпдан ажратилади. Демак, аррача тишлари чирк 
босиб ёки ўтмас бўлиб қолса, уларнинг илинтириш ёки тозалаш 
қобилияти пасайиб кетади.

Ажратиш барабанларининг чўткалари ёки тасмасимон паррак- 
лари аррача тишларига тегмай қолса, тишларга илинган толаларни 
тўлиқ ажратиб ололмайди. Толалардан тўлиқ тозаланмаган тиш- 
лар навбатдаги толаларни илинтириб олиши қийинлашади.

Чувиш машинасининг барабанлари тозаланаётган маҳсулотга 
маълум куч билан зарб бериши, маълум масофага ирғитиб юбори- 
ши, титиши, тўрсимон сирт бўйлаб судраб ўтиши каби таъсир кўрса- 
тиб толан и хас-чўплардан ажратиб беради. Демак, конструктор 
мўлжаллаган таъсирни пасайтирмаслик учун, барабанларни номи­
нал тезликда айлантириб ишлатиши керак.

Агар тозаланаётган маҳсулот намлиги меъёридан ортиқ бўлса, 
барабанлар тез чиркланиб, тола билан ўралиб қолишини эсда ту- 
тиш керак.



IV БОБ. КАРТОШКА ЙИҒИШТИРИШ 
МАШИНАЛАРИ

Картошка ҳосилини йиғиштириб олиш сермеҳнат иш’бўлиб, у 
етиштиришга сарфланган харажатларнинг 45-60% ни ташкил эта­
ли. Картошкани йиғиштирадиган комбайнлар ишини қийинлаш- 
тирадиган омиллардан бири ковлаб олинаётган картошка билан 
бирга кўп микдорда (98%) тупроқнинг бирга кўшилйб чиқиши- 
дир.

Картошка қатор оралиғи 70 см, уялар ораси 30 см қилиб экила- 
ди. Картошка ҳосили ҳар хил чукурликда жойлашади. Пастки ва 
устки тугунакларнинг чуқурлиги hp h2 ва картошкалар жойлашган 
уяларнинг кенглиги b ларга асосланиб, ковлагич қисмларининг 
ўлчамлари аникланади. Кўпинча, =14—24 см, h,=16—21 см, h2=l—5 
см бўлиши кузатилади. Тугунак узунлиги /т, кенглиги bT ва қалин- 
лиги Ст бўлган учта ўлчам билан тавсифланади. Тугунак массаси 
ттюқоридаги ўлчамларга қуйидагича боғланган:

mT = Е /Tb..CT, (90)

бу ерда,
е - 0,56—0,65 га тенг бўлган пропорционаллик коэффициента.
Бир туп картошкада 20 донагача тугунак бўлиб, массаси 1000 

граммгача бўлади тугунакларнинг ўзаро ишқаланиш коэффициен­
та /==0,5—0,6; резина билан /==0,70—0,75; пўлаттунука билан /=0,50— 
0,59; полиэтилен билан /=0,40—0,42 ва тупроқ билан /=0,98—1,03 
га тенг.

4.1. КАРТОШКА ЙИҒИШТИРИШ ТЕХНОЛОГИЯСИ

Машина картошка хосилини йиғиштиришда қуйидаги ишлар- 
ни кетма-кет бажаради: тугунакларни ковлаш, тугунакларни туп- 
рокдан тозалаш (сепарациялаш), тугунакларни картошка палаги- 
дан ажратиш, ажратилган палакни чиқариб ташлаш, тугунакларни 
тошлардан ажратиш, тозаланган тугунакларни тўплаб юклаш.

/Баъзан хосил йиғиштиришдан олдин палаклар ўрилиб олина- 
ди ва четга чиқариб ташланади.

Картошкани машина билан йиғиштиришнинг асосан уч усули 
мавжуд:
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1. Картошка ковлагичлар билан ковлаб олиниб, дала юзасига 
чиқариб ташланади, кейин эса қўлда териб олинади.

2. Картошка ковлагичларга тозалаш столлари билан жиҳозлан- 
ган тиркамалар тиркалиб, ковлаб олинган картошка тозаланиб, қоп- 
ланади.

3. Картошка комбайн ёрдамида қўл меҳнатисиз йиғиштирйлади.
Комбайн билан йиғиштириш усули, уч босқичдан иборат.
1. Комбайн ёрдамида бир йўла йиғиштириш.
2. Комбайн ёрдамида бўлаклаб (кўп фазали) йиғиштириш.
3. Қурама усулда комбайнлаш.
Картошкани бевосита комбайн ёрдамида йиғиштирганда ком­

байн бир йўла картошкани ковлаб, териб ва тозалаб тўплайди.
Комбайн билан бўлаклаб йиғиштиришда, аввалига картошка 

ковлагич ёрдамида тугунаклар ер юзасига уюмлаб ташланади. Туп- 
роқ қисман куригандан сўнг, уларни комбайн билан териб олинади. 
Бу усулдан тупроқ намлиги меъёридан ортиқ бўлган ерларда қўлла- 
нилади. Ушбу ишларни бажариш учун оддий ковлагичлар, ковлаб- 
элагичлар, ишчилар учун тозалаш столлари билан жиҳозланган, тир- 
камауланган ковлагичлар, картошкани ковлаб уюмлагичлар ва ни- 
хоят комбайнлардан фойдаланилади.

Йиғиштириш усули ва ишлатиладиган машина маҳаллий туп- 
роқ тури, унинг намлиги, пайкал ўлчамлари ва нотекислиги, тиш- 
лар микдори, хосилдорлик ва бошқаларни эътиборга олган ҳолда 
танлаб олинади. Масалан, қумлоқ ерлардаги картошкани комбайн 
ёрдамида йиғиштирилса самаралироқ бўлади.

Оддий ковлагичлар кўш қанотли ариқолгичларга ўхшаш бўлиб, 
тугунакларни ернинг устига чиқариб кетади. Кейин эса, ишчилар 
кўринган картошкани қўлда териб олишади. Бу усулни қўллаганда 
ҳосилнинг қарийб 30% гача бўлган қисми тупроқ остида қолиб 
кетиши мумкин.

4.2. АГРОТЕХНИК ТАЛАБЛАР

Ковлагичлар картошка қаторига 22 см чуқурликда ва 40 см 
кенгликда ишлов бериши керак. Улар ҳосилнинг камида 95% ини 
ер бетига чиқариб кетиши керак, оғирлиги 20 граммдан камроқ 
бўлган тугунаклар нобудгарчилик кўрсаткичларига кирмайди.

Шикастланган тугунаклар хосилнинг 3% идан ошмаслиги ло- 
зим. Жамланган картошкага аралашган бегона жисмлар массаси 
20% дан ошмаслиги шарт.

Ковлагич лемехлари пайкал рельефига мосланиб, тайинланган 
ковлаш чуқурлигидан ±2 см дан ортиқ фарқ қилмасдан юриши 
керак.

154



83-расм. Ирғиткич типидаги картошка ковлагич схемаси: 1-ғилди- 
рак; ^-редуктор; 3-бармокдар; 4-ковлагич лемехи.
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4.3. КАРТОШКА ЙИҒИШТИРИШ МАШИНАСИНИНГ 
ТУР ЛАРИ ВА УМУМИЙ ТУЗИЛИШИ

Картошка ҳосилини маҳаллий шароитга мослаб танланган тех- 
нологияни таъминлаш учун, оддцй ковлагич ёки комбайн ищлати- 
лади. Республикамиз шароитида асосан ковлагичлардан фойдала- 
нишади.

Улардан кенг тарқалганлари — ковлаб-ирғиткич ва ковлаб-эла- 
гичдир.

Ковлаб-ирғиткич (83-расм) нинг тиши 1 картошка тупини та- 
гидан қирқиб тугунакларни қисман юқорига кўтаради. Айланаёт- 
ган ротор 2 нинг бармоқлари тупроқка ботиб хдракатланади. Тиш 
тупроқни юмшатиб кўтараётганда унинг орасидан ўтаётган бар- 
мокдар тугунакларни четга, яъни ён томонга ирғитиб юборади ва 
картошкалар ер юзасига ёйилиб қолади, ишчилар уларни қўлда те- 
риб олишади. Бу усулда йиғиштирилган ҳосилнинг қарийб 20% гача 
бўлган қисми тупроқ орасида қолиб кетиши мумкин.

Ковлаб-ирғиткич намлиги юқори ва майда тошлари кўпроқ 
бўлган тупроқ шароитида ишлатилади.

Ковлаб-элагичлар (84-расм) картошка тупини тагидан ковлаб, 
тугунакларни тупроқ билан биргаликда ажратувчи (сепарациялов- 
чи) қисмларга узатади. У срда, тупроқ, майдаланиб картошкадаи 
ажратилади. Замонавий машиналарда ажратувчи қисмларининг икки 
тури мавжуд бўлиб, яъни чивикли элеваторлар ва тебранувчи кеп- 
чигичлардир.
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Ковлаб-элагич элеваторининг чивиқлари 2 (84-расм) ораси- 
. дан ёки ғалвирсимон кепчигич тешикларидан тупроқ ерга тўкилса, 

йирик тош-кесаклар аралаш тугунаклар ва картошка палаги эса, 
машина Орқасидан ер юзига сочилиб тушади. Кейинчалик, картош­
ка қўлда териб олинади.

85-расм. Тозалаш столлари ўрнатилган прицепни ковлаб-элагич билан ишла- 
’ тиш схемаси: 1-ковлагич лемехи; 2-кепчигич; 3-транспортёр-стол.

Оғир тупроқ шароитида картошкани етарли даражада тозалаш 
мақсадида, ковлаб-элагичларга иккита ёки учта кепчигич ўрнатилади.

Тозалаш столлари 3- билан жиҳозланган прицеп 4 уланган ков­
лаб-элагич (85-расм) картошкани лемехи 1 билан ковлаб, кепчигич 
2 ларга узатади. Кепчигичларда кисман тозаланган картошка, прицеп 
4 устидаги транспортёр столи 3 га сўнгги тозалаш учун тушади. Транс­
портёр столининг икки томонида ўгирган ишчилар картошкани те­
риб, махсус идишга солишадц, тош-кесаклар эса тўкилади.

86-расм. Комбайн схемаси: 1-чивикли элеватор; 2-кенчигич галвир; 3-палак 
ажраткичў4-тозаловчи барабан; 5-тозалаш столи; 6-транспортёр; 7-бункср.
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Бу усул билан уруғлик учун етиштирилган картошканийиғиш- 
тириш мақсадга мувофикдир.

Ковлаб-уюмлагич бир неча катордаи ковлаб олинган тугунак- 
ларни тўплаб, бир қаторга уюмлаб тўкиб кетади.

Комбайн (86-расм) энг мураккаб машина бўлиб, кам кўл меҳ- 
натини сарфлаб картошка ҳосилини йиғиштириб олиш имконини 
беради.

Комбайн ҳосилни ковлаб олади, тупроқ ва тошлардан тозалай- 
ди, палагини ажратади ва тугунакларни бункерга тўплайди. Ком­
байн устида 4-6 ишчи учун ўриндикдар ўрнатилган бўлиб, у ерда 
ўтирганлар тозалаш столидан ўтаётган тугунакларни саралаб, тош 
қолдикдаридан тозалашади. Оддий ковлагичга нисбатан меҳнат сар- 
фи 3-4 марта камаяди.

4.4. КАРТОШКА КОВЛАГИЧНИНГ ИШЧИ ҚИСМЛАРИ

Лемехлар. Лемех тугунаклар жойлашган тупроқ кдтламини таги- 
дан қирқиб ердан ажратади ва бироз кўтариб уни ажраткичга узатади.

87-расм. Ясси учбурчаксимон лемех.
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Иш жараёнига қараб лемехлар пассив, актив ва комбинация- 
ланган (қурама), шаклига қараб-ясси, бўлакланган ва новсимон тур- 
ларга бўлинади.

Учбурчак шаклидаги ясси лемех (87 ва 88,а-расмлар) тиғлари т 
бурчаги остида жойлаштирилган бўлиб, илдиз ва пояларни сирпа- 
ниб кесишини таъминлайди. Лемех 22 см чукурликкача, 40-41 см 
кенгликдаги илдиз ости тупроқни тугунаклари билан бирга кўчи- 
риб ажратиб олади.

88-расм. Лемех турлари: а-ясси тўртбурчаксимон; б-ясси учбурчаксимон; 
в-кўшимча лемехли; г-четларига дисклар ўрнатилган лемехлар тўплами; д- 
четлари новсимон эгилган лемехлар; l-тўртбурчаксимон лемех; 2-учбурчаксимон 
лемех; 3-кўшимча лемех; 4-диск; 5-нов.

Икки қаторли ковлагичларда, қаторлардаги тупроқ аралаш ту- 
гунакларни битта элеваторга ўтишини таъминлаш учуй, икки лемех 
ўртасига кўшимча кичик ўрта лемех ўрнатилади. (88,в-расм).

Ясси лемехнинг четларидан ту прок билан биргаликда тугунак- 
нинг ҳам тушиб кетйш ҳоллари рўй бериши мумкин. Бунта йўл 
қўймаслик учун лемехлар тўплами четларига айланувчан дискси- 
мон пичокдар ўрнатилади (88,г-расм) ёки новсимон лемех (88,д- 
расм) ишлатилади.

Пассив лемех кумлоқжойларда ишлатилганда, унингусти бўйлаб 
силжиётган тупроқ қатламининг яхлитлиги'тез бузилади ва юқо-
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рига силжиши қийинлашиб, тупроқ лемех олдида сурилиб уюм косил 
бўлиши мумкин. Шунинг учун кумлоқ ерларда комбинацияланган 
ёки актив (фаол) лемехлар ишлатилади. Масалан, комбинациялан­
ган (қурама) ковлагич (89-расм) пассив лемех 1, узатувч/ битер 4 
ва транспортёр 5-дан иборат. Лемех қирқиб ажратган тупроқ қатла- 
ми кўтарилаётиб, барабан ва лемех орасига сиқилганлиги тўфайли, 
майдаланиб четга тўкилмасдан, юқоридаги битерга етиб боради, битер 
тупроқни майдалаб транспортёрга узатади.

Оддий лемех кривошип-шатунли юритма ёрдамида тупроқ ичида 
ҳаракатлантирилса, у актив лемехга айланади (90-расм). Машина 
билан биргаликда VM йўналишида кўчирма ҳаракат қилаётган лс- 
мехни тиғи титраб ҳаракатланади, унинг траекторияси 8,6-расмда- 
гига ўхшаш бўлади.

89-расм. Комбинациялаштирилган ковлагич схемаси: I-пассив лемех; 2-эркин 
айлднувчи барабан; 3-дисклар; 4-узатувчи битер; 5-транспортёр.
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90-расм. Тебранадиган лемех схемаси: а-харакат юритмаси; б-лемех тиғининг 
тупроқ қатламидаги траекторияси. 1-кривошип; 2-шатун; 3-лемех учи.

Титраш натижасида лемехнинг тупроқкд ботиши енгиллашиб 
тупроқни кўчиришга сарфланадиган куч микдори камаяди. Криво- 
шипнинг айланма ва машинанинг илгариланма тезликлари нисба- 
тини тўғри танлаб, лемех тиғинйнг. ўзгарувчан абсолют тезлиги оний 
йўналишларидан бири VK (90,6-расм) лемех устидаги тупроқни кўта- 
риб ташлашга олиб келади. Натижада, тупроқ қатлами парчаланиб, 
картошкани 'тупрокдан ажралиши енгиллашади. Амалда лемехнинг 
тебраниш амплитудаси 25 мм, тебраниш сони минутига 500-700 га 
етади. Лемехнинг судрашга каршилиги 20-30% га камаяди.

4.5. ЛЕМЕХНИНГ АЙРИМ ЎЛЧАМЛАРИ

Пассив лемех (87-расм) энгашиш бурчаги а, узунлиги L ва суйри- 
ланиш бурчаги у билан таърифланади. Тупрок лемех бўйлаб юқори- 
га силжиши учун „ бурчаги пўлат билдн тупроқ орасидаги ишқа- 
ланиш бурчаги ф дан бироз кам бўлиши лозим, аммо а ўта кичик 
бўлса, лемехнинг узунлиги L катта бўлиб кетади. Амалда, а < 24?; 
L < 475 мм.

Картошка палаги лемех тиғлари бўйлаб узлуксиз силжиши 
натижасида кесилиб кетиши лозим, акс холда, у лемехга ўралиб 
қолади. Ишкаланиш бурчаги ф маълум бўлса, палак ўралмаслиги 
учун у/2< 90-ф кабул килинади (амалда у/2 =40—50 ). Пояларнинг
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кесиб улгурмаган қисми лемехдан тушиб кетиши учун, тиғнинг охири 
билан бошка қисмлар орасида камида 40 мм тирқиш қолдирилади.

4.6. КЕСАК ЭЗУВЧИ ҚИСМЛАР

Тупроқ тугунаклардан элаш ҳисобига ажратилишидануолдин, 
йирик кесакларни эзиб майдалаш талаб қилинади. Кесакларни эзиб 
майдалайдиган мослама, албатта тугунакларга зарар етказмаслиги 
керак. Бу талабга жавоб берадиган мосламаларнинг энг арзони рези- 
надан ясалган пневматик баллонлар ҳисобланади (91-расм). Бал­
лон ичидаги ҳаво босими 10-20 кПа бўлганлиги сабабли, улар жуф- 
ти орасидан ўтаётган юмшоқ ва йирик кесаклар эзилиб майдала- 
нади. Баллонлар орасидан ўтказилган тупроқ эланганда унинг 
ажраладиган қисми 1,5-2,5 баравар ортади.

91-расм. Кесак эзувчи резина баллонлар схемаси.

Кесакларни эзиб майдалаш учун ротор, битер каби мосламалар 
ҳам ишлатилиши мумкин.

4.7. ТУГУНАКЛАРНИ ТУПРОКДАН АЖРАТИШ УСУЛЛАРИ

Картошка тугунаклари билан тупрокнинг айрим физик-меха­
ник хоссаларининг кўрсаткичлари орасида катта фарк бор. Бу кўрсат- 
кичларга уларнинг ўлчамлари, сиртининг шакли, ишкаланиш ко­
эффициента, ҳажмий массаси (зичлиги) ва бошқалар^и киритиш 
мумкин. Картошкани тупрокдан тозалашда юқоридаги хоссалар 
фарқига асосланиб, машина иш жараёнининг кетма-кетлиги аниқ- 
ланади. Тугунакларни тупрокдан ажратиш машиналарини икки гу- 
рухга бўлиш мумкин:

1. Ғалвирсимон тузилмаларда элаш хисобига картошкани тўкилув- 
чан бўлган майда тупрокдан ажратувчи мосламалар, яъни элагичлар.
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2. Картошка тугунаклари катта-кичиклигига ўхшаш бўлган ке- 
сак, тош каби қаттиқ жисмлардан ажратадиган мосламалар.

Элагичлар ҳар қандай картошка йиғиштирувчи машинанинг 
энг мухим қисми ҳисобланади, чунки улар тугунакларни майда 
тўкилувчан тупрокдан ажратиб, технологик жараённинг кейинги

~$2-расм. Тугунакларни тупрокдан ажратиш тузилмаларининг схемаси: а-чис 
викл и) элеватор; б-ғалвирсимон кепчигич; в-жўвали ажраткич; l-чивиқ; 2-занжир; 
3-юдаузча; 4-эллипссимон юлдуэча; 5-ғалвир; 6-тортқи-илгак; 7-шатун; 8-криво­
шип; 9-ковурғали жўва.
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босқичларида ўрин олган мураккаб мосламаларнинг самарали иш- 
лашига замин тайёрлайди.

Элагичлардан кенг тарқалгани чивикди элеватор ва ғалвирси- 
мон кепчигичлардир (92-расм).

Чивикди элеватор (92,а-расм) чивикдари 1 нинг учла^и узлук- 
сиз занжирга маҳкамланган бўлиб, у бир неча юлдузчалар 3 ёрда- 
мида чивиқ тезлиги Vr йўналишида илгарилама ҳаракатга келти- 
рилади. Лемех ковлаб олган тугунакли тупроқ қатлами элеватор 
устига келиб тушганидан сўнг Vr йўналишида чивиқ билан бирга 
силжий бошлайди. Чивикдар ҳолати ўзгарувчан бўлганлиги ва 
эллипссимон юлдузчалар 4 ёрдамида кучли силкитилиши сабабли 
тупроқ қатлами тез майдаланади ва майда бўлаклари чивикдар ора- 
сидан ўтиб, пастга тушиб кетади (сепарацияланади). Тупрок ва йи- 
рик кесак-тошлар элеватордан А йўналиши бўйича навбатдаги то- 
заловчи қурилмага узатилади.

Чивиқпи элеватор ўта содда бўлишига қарамасдан иш сифати 
бўйича талабларга жавоб берганлиги учун, амалиётда кенг тарқал- 
ган. У горизонтга нисбатан а =20-25“ гача қия ўрнатилиб, тозала- 
наётган аралашмани юқорига бемалол силжита олади, натижада 
машинада узунлик базасини камайтириш имкони пайдо бўлади. 
Бошқа мосламалар эса а<20° бурчак остида ўрнатилсагина тугу- 
накларни юқорига силжитиб бера олади. Дала шароитида ишлаёт- 
ган машина турли томонга энгашиб турса ҳам, чивикди элеватор- 
нинг ишига деярли салбий таъсир кўрсатмайди.

Чивикди элеваторнинг қуйидаги камчиликлари мавжуд:
- элеватор умумий узунлигининг фақат бир қисми (40%) гина 
тозалашда иштирок этади;
- элеватор юзасининг фақат 70% га яқин қисмини тупроқ ўта- 

диган тешиклар ташкил қилганлиги сабабли, унинг элаш қобилия- 
ти чекланган;

- ишқаланишга дуч келадиган жойлари кўп бўлганлиги сабабли 
у тез ейилади, кўп қувват сарфлайди;

- элеватор чивиқларига лой ёпишиб қолиши эҳтимолдан ҳоли эмас;
- чивикдар оралиғи (тешикнинг кенглиги) ни маҳаллий шаро- 

итга мослаб созлашнинг имкони йўқ.
Кепчигич (92,6-расм) ясси ғалвир 5 дан иборат бўлиб, унинг 

четлари тортқи-илгак 6 ларга илиб қўйилган. Ғалвир кривошип- 
шатунли ёки дириллатиш(вибрацион) генератори каби мослама­
лар ёрдамида тебраниб туради. Унинг устидаги жисмлар В ва С йўна- 
лишида харакатга келтирилади. Натижада, кесаклар майдаланиб эла- 
нади, йирик жисмлар тугунаклар билан биргалиқда С йўналишида 
силжиб, юқорига кўтарилади. Улар ғалвир устида А йўналишда ҳара- 
катланиб машинанинг бошқа қисмига узатилади. Ғалвирнинг эн- 
гашиш бурчаги.а=7—17° оралиғида ўзгартирилиб, элаш даражаси 
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ва тугунакларни юқорига тўхтовсиз узатиш қобилияти созланади. 
Муайян шароитга мосланган кўзларга эга бўлган кепчигич ғалвир- 
ни тез алмаштириш мумкин. Кепчигичнинг камчилигига, унинг 
тебраниб ишлашида пайдо бўладиган инерция кучларини мувоза- 
натлаш лозимлигини кўрсатиш мумкин.

Картошкани жўвали сепаратор (92,в-расм) ёрдамида ҳам туп- 
роқдан тозалаш, кейин эса йириклиги бўйича саралаш мумкин.

Жўвалар турли шаклда бўлиб, бир томонга айланиши ҳисобига 
тозаланаётган маҳсулотни юқорига силжитади. Улар орасидаги тир- 
қишларни ўзгартириб, тозалаш даражасини, ҳатто тугунакларни йи- 
риклигига қараб бир нечта бўлакларга ажратишини созлаш мумкин.

4.8. ЭЛАГИЧ ВА КЕПЧИГИЧ ЎЛЧАМЛАРИНИ АНИҚЛАШ

Эллипссимон юлдузчалар ёрдамида силкитиладиган элеватор- 
ли элагичнинг ўлчамларига чивикларнинг тезлиги V4, элеваторнинг 
энгашиш бурчаги а, элеватор ишчи қисмининг узунлиги L, элева­
тор кенглиги В, чивикдар оралиғи S, силкитувчи юлдузчанинг ай- 
ланиш тезлиги n ва бошкалар киради (93-расм).

Элеватор чивиғининг тезлиги V4 агрегат тезлиги VM га нисба- 
тан 2-3 баравар.катта бўлиши лозим, акс ҳолда, лемехдан элеватор- 
ли элагич устига ўтаётган тупроқ, унинг бош қисмида тўпланиб 
қолади, натижада тозалаш жараёни кийинлашади.

93-расм. Чивикли элеватор улча'млари.
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Амалда V3<1,5—2,0 м/с, L< 1,5—2,0 м қабул килинади. Элева­
торни мажбуран силкитадиган кривошип-шатунли мослама кри- ' 
вошипининг радиуси 

г • > min
900 costz
----- ;---- ,мм,

Лп 2К
(91)

га тенг бўлиши керак.
бу ерда,

К= 1,5—2,0 - пропорционаллик коэффициента бўлиб, у элева- 
торнинг эркин тебранишини ҳисобга олади;

х==0,5— 1,0 - элеваторни силкитадиган ричаг узунлигининг кри­
вошип узунлигига нисбати;

п - кривошипнинг айланиш тезлиги, айд/мин,
а < 25° - элеваторнинг энгашиш бурчаги.
Элеватор тезлиги V3= znt/60 • 1000, м/с,

бу ерда,
z - етакловчи юлдузча тишларининг сони;
п - етакловчи юлдузчанинг айланиш тезлиги, айл/мин;
t - элеватор занжирининг қадами, мм.
Бу ифода махражига минутни секундга, мм ни метрга айланти- 

риш учун 60 ва 1000 рақамлар киритилган.
Етакловчи ва етакланувчи юлдузчалар оралиғи L=(30—50)t ка­

бул қилинса, элашга кулай шароит яратилади. Агар t=38—41 мм 
бўлса, L=1100—2000 ммбўлади. Элеваторни таранглаштирувчи куч 
куйидаги .ифода ёрдамида аникданади:

Р = РК3+ Рм+ Р, <92)

бу ерда,
Р - занжирдаги етакланувчи юлдузчага у'атилаётган уринма 

куч;
Р = 102 N/V3;
N - узатилаётган кувват, кВт;
V3- элеватор тезлиги, м/с;
К.3- элеватор иш режимининг кўрсаткичи (коэффициента);
Кэ=1,0—1,6;
Р - юлдузчадан ўтаётган занжирнинг марказдан қочирма куч- 

лар таъсирида таранглаштириш кучи; Рм= mV2/g;
m - занжирнинг 1 метрли қисмининг узунлиги; g=9,81 м/с2;
Р - занжир салки ҳолатда бўлган қисминииг оғирлиги таъсири­

да таранглаштирувчи куч, Р = K/qL,
L - юлдузчалар ўкдари оралиғи, м;
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Кд - занжирнинг салқилик коэффициента (К = 4—6);
q - эланиб тугунаклардан ажратилиши лозим оўлган майда туп- 

роқ массаси, кг.
Кепчигич ғалвирини а =30° бурчак остида қиялатиб, тортқила- 

ри р =20° бурчак остида А—0,015—0,025 м амплитуда билан тебра- 
надиган қилиб ўрнатилади. Ғалвирни тебратадиган кривошипнинг 
айланиш тезлиги

Ncosa 
п = 30.-------- ,

] Asin/?
(93)

айл/мин га тенг килиб тайинланади, 
бу ердаги N= 3,3—4,0 тугунакларни тебранаётган ғалвирдан ажра- 
тиб кепчишни таъминлайдиган коэффициент.

4.9. ТУГУНАКЛАРДАН КЕСАК ВА ТОШЛАРНИ 
АЖРАТАДИГАН МОСЛАМАЛАР

Майда тупроқдан эланиш ҳисобига тозаланган тугунаклар ора- 
сида йирик кесак ва тошлар хам сақланиб қолади. Тош ва кесак- 
ларни куйидаги тўрт усулда ажратиш мумкин:

1. Ҳаракатланувчи стол атрофидаги ишчилар кўлда тош ва ке- 
сакларни картошкадан ажратиб олишади.

2. Шу стол атрофидаги ишчилар тошлардан картошкани кўлда 
ажратиб оладилар.
3. Эланиб майда тупрокдан тозаланган маҳсулотлар механик 

тузилма ёрдамида икки бўлакка - картошка ва аралашмаларга аж- 
ратилади.

4. Эланган маҳсулотлардаги хдр бир жисм электрон тузилма ёрда­
мида текширилиб, икки бўлакка-картошка ва аралашмаларга ажра- 
тилади.

Биринчи ва иккинчи усулларнинг иш унуми пастроқдир, тўртин- 
чи усул эса қимматроқ бўлганлиги сабабли, асосан учинчи усул 
кенг таркдлган. Механик тузилмалар картошка хоссаси тош ва ке­
сак хоссаларидан фарқ килишини ҳисобга олган ҳолда ишлайди. 
Бу хоссаларга зичлиги, аэродинамик кўрсаткичлари, сиртининг қат- 
тик-юмшокдиги, ишқаланиш коэффициента ва бошқалар киради.

Зичлиги бўйича картошкани суюқ суспензияда тош кесаклар- 
дан ажратиш мумкин (94-расм). Катта идиш 1 нинг ичига суспен­
зия (сувдан зичлиги катгароқ бўлган, картошка чўкмайдиган ара- 
лашма) қўйилган бўлиб, унинг ичига транспортёр 2 тозаланадиган 
маҳсулотни келтириб ташлайди.
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94-расм. Ишқаланиш коэффициенты бўйича тош-кесаклардан тугунакларни 
ажратиш схемаси: 1-узатувчи транспортёр; 2-сараловчи транспортёр; 3-бункер.

Идишдаги суюкдик винтсимон 3 мослама ёрдамида соат мили 
бўйичадоимий харакатга келтирилиб турганлиги сабабли, суспен- 
зияга тушган маҳсулотдаги тугунаклар суюкдик бстига қалқиб чи- 
қади ва тоза картошка транспортёр 4 га қараб сузиб кетади. Транс­
портёр 4 эса тугунакларни махсус идишга етказиб ташлайди.

■ Маҳсулотдаги майда тупроқ пастки транспортёр 6 устига чўкин- 
ди бўлиб тушади, кейин чиқариб ташланади. Картошкадан оғир 
бўлган тошлар суспензияга чўкаётиб транспортёр 5 устига тушади 
ва алоҳида идишга .чиқариб ташланади.

Картошкадан тошларни «қайнаётган» (тагидан катта ҳаво бо- 
сцми бериладиган) кум устида тозалаш мумкин. Бу аэродинамик 
усул бўлиб картошкани тошдан ажратиш ҳаво оқими тезлиги 35 м/с 
дан ортиқ бўлганда содир бўлади. Шу сабабли.ўта кўп қувват сарф- 
лашга тўғри келади.

Ишкдланиш коэффициентига асосланиб ишлайдиган мослама- 
лар жўда кўп бўлиб, уларнинг бири кўйидагича ишлайди (95-расм). 
Транспортёр 1 маҳсулотни ўзига нисбатан тикроқ ўрнатилган транс­
портёр 2 га келтириб ташлайди.

Транспортёр тасмаси билан ишқаланиш коэффициента кўпрок 
бўлган кесакла'р юқорига кўтарилиб идиш 3 га тушади. Картошка 
тугунаклари эса пастга, идиш 4 томонга юмалаб кетади ва унга ту­

шади.
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95-расм. Картошка тугунакларни зичлиги бўйича суспензияда тош кесаклар- 
дан ажратиш схемаси: 1-идиш; 2-транспортёр; 3-винтсимои сув хайдагич; 4,5,6- 
транспортёрлар.

Баъзи комбайнларда картошкани тошдан тозалаш учун, резина 
матоли кия тасма устига юмшоқ резинадан ясалган қозиқчалар тик 
ўрнатилган мослама ишлатилмокда (96-расм). Тик қозиқчалар ус­
тига тушган туганак ўз оғирлиги билан (снгил бўлганлиги сабаб- 
ли) уларни энгаштириб ораликларига кириб ололмайди ва киялик 
бўйлаб п'астга юмалаб тушади. Тош эса оғир бўлганлиги сабабли, 
козиқчаларни энгаштириб уларнинг орасига кириб кетади ва транс­
портёр билан юқорига бошқа жойга чикариб ташланади.

Комбайн бир вакт ичида картошкани ковлаб олади, уни авва- 
лига майда тупрокдан, кейин тошлардан ажратиб, махсус транс­
порт воситасига юклайди. Комбайн турлари кўп бўлса, уларнинг 
ишчи қисмлари бир-биридан деярли фарк килмайди. Мисол тари- 
касида 97-расмда схема бўйича ишлайдиган комбайннинг иш жа- 
раёни қўйидагича:
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96-расм. Бармокди транспортёр ёрдамида тошлардан картошкани ажратиш схе- 
маси: 1-шкив; 2-транспортёр; 3-эгилувчан бармоклар.

Комбайн ғалтаклар 1 ёрдамида ернинг паст-баландлигига мос- 
ланиб, ковлаш чукурлигини ўзгартирмасдан ҳаракатланади. Лемех 3 
картошка тупини тагидан қўпориб, дисксимон лемех 2 лар эса тугу- 
наклар аралашган тупроқни четга тўкмасдан элеватор 4 га узатади. 
Элеваторда тупроқни юмшатиш, титиш ва унинг майда қисмини 
элаб ажратиш жараёни бошланади.

Кейинчалик, тозаланаётган маҳсулот кесак эзувчи баллон 5 лар 
орасига тушади. Бу ерда йирик кесаклар эзилади ва палакнинг 
бир қисми ажратилади. Элеватор 6 да тугунакларни тозалаш да- 
вом этади. Элеватор 6 дан сўнг,палакюлгич 7 ўтаётган маҳсулот- 
дан ўсимлик пояларини ажратиб машинанинг тагига ташлайди. 
Қолган маҳсулот қозиқчали транспортёр 8 га тушади ва у ерда 
поянннг майдаланган қолдикдаридан тозаланади. Асосий маҳсу- 
лот кўтарувчи барабансимон элеватор 12 га тушса, майда кесак, 
тош ва майда поялар қия ўрнатилган қозиқчали транспортёр 
бўйлаб машина орқасига, ерга ташланади. Транспортёр 9 йирик
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пояларни чиқариб ташлайди. Барабансимон элеватор 12 маҳсу- 
лотни юқорига, иккинчи қаватга кўтариб чиқаётиб майда кесак- 
лардан тозалайди ва уни қозиқчали кия транспортёр 18 га туши- 
ради. Қозиқчали транспортёр 18 кенг ясалган бўлиб, қияликка 
перпендикуляр йўналишда ҳаракатланади. Шу сабабли, у келаёт- 
ган маҳсулотни иккига бўлади. Йирик тугунак ва аралашмалар 
унинг устидан юмалаб тушиб тозалаш сто ли 15 га узатилади. Маҳ- 
сулотнинг қолган қисми транспортёр 11 ёрдамида бўйлама ўрнатил- 
ган қозиқчали кия транспортёр 10 га ўтади ва майда аралашмалар 
ажратилиб машинанинг оркасига ташланади.

Тозаланган тугунак ва унга аралашган жисмларнинг қолдиғи 
тош ажратувчи транспортёрли мослама 13 ва 14 га тушади. Улар- 
нинг устидаги чўткалар қолган тугунакларни тозалаш столп 15 га 
туширади, майда аралашмалар эса ерга ташланади.

Тозалаш столининг икки томонида турган ишчилар тугунак- 
лардан тош-кесакларни сўнгги марта ажратиб ташлайдилар.

Ниҳоят, тозаланган тугунаклар транспортёр 16 ёрдамида бун­
кер 17 га келтирилади. Бўшатувчи элеватор 18 эса картошкани бун- 
кердан транспорт воситасига тўкиб бсради.

Комбайнни ишга тайёрлашда биринчи навбатда тугунакларни 
ковлаш чукурлиги созланади. Бунинг учун комбайн олдидаги ғал- 
такларни лемехларга нисбатан баландлиги ўзгартирилади.

Элеваторлар, бармокди транспортёрлар, саралаш столининг тас- 
маси, юклагич транспортёри, қисмларни ҳаракатланувчи занжирли 
узатмаларнинг таранглиги уларнинг таянч валини силжитиш'хисо- 
бига созланади. Ҳамма бармокди транспортёрларнинг энгашиш бур- 
чаклари ковланаётган картошка ва уларга аралашган тош-кесак- 
ларнинг хоссаларига қараб ўрнатилади.
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