
 

Iqtisodiyot va ta'lim / 2022-yil 3-son   246 
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Аннотация. Ушбу мақолада тўқимачилик саноати корхоналарида маҳсулот ишлаб чиқариш жараёнини 
ташкил этишнинг тармоққа хос хусусиятлари тадқиқ этилган. Шунингдек, оммавий ишлаб чиқаришда бир турдаги 
маҳсулот кўп миқдорда доимий узоқ вақт корхона томонидан ишлаб чиқарилиши, тўқиш корхоналари бошқа 
корхоналарда қандай омиллар билан фарқланиши, эски йигириш тизимида қандай камчиликлар мавжудлиги, фан-
техниканинг ривожланиши қандай камчиликларни бартараф этишга қаратилган бўлиши кераклиги ҳамда ўрамлар 
оғирлигининг ошиши қандай афзалликларга эга бўлиши кераклиги асослаб берилган. 
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Аннотация. В данной статье рассматриваются отраслевые особенности организации производственного 

процесса в текстильной промышленности. Также важно отметить, что в массовом производстве один вид 
продукции выпускается большим количеством предприятий в течение длительного времени, какие факторы 
отличают ткацкие предприятия от других предприятий, каковы недостатки старой системы прядения, каковы 
преимущества научной технологии, учитывая то, что они должны были иметь. 
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Abstract. This article examines the industry-specific features of the organization of the production process in the textile 

industry. It is also important to note that in mass production one type of product is produced by a large number of enterprises for 
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Кириш. Жаҳон  бозорида рақобат тобора 

кескинлашиб бораётган ҳозирги даврда корхо-
наларни реконструкция қилмасдан, замонавий 
илғор технология билан жиҳозламасдан, ишлаб 
чиқарилаётган маҳсулот турларини янгиламас-
дан туриб, уларнинг иқтисодий ва молиявий 
барқарорлигини таъминлаш мумкин эмас. Иш-

лаб чиқаришни ташкил этишнинг узлуксиз 
шаклларини жорий этиш мамлакатимиз тўқи-
мачилик саноатини ривожлантириш ҳамда экс-
портбоп сифатли маҳсулотлар ишлаб чиқариш 
бўйича амалга оширилаётган чора-тадбирлар-
нинг энг муҳим шарти ва манбаи бўлмоғи керак. 
Тўқимачилик ишлаб чиқаришининг ўз хомашё 
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базасига эга эканлиги пахта хомашёсига қайта 
ишлов берадиган Ўзбекистон тўқимачилик 
саноатининг жадал суръатлар билан ривожла-
ниши учун асос бўлмоғи керак. Президентимиз 
Ш.Мирзиёевнинг 2017 йил 14 декабрдаги “Тўқи-
мачилик ва тикув-трикотаж саноатини жадал 
ривожлантириш чора-тадбирлари тўғрисида”ги 
ПФ-4947-сонли фармонида тўқимачилик саноа-
ти корхоналарида маҳсулот ишлаб чиқариш жа-
раёнини ташкил этиш бўйича чора-тадбирлар-
нинг белгилаб берилганлиги танланган мавзу-
нинг долзарблигидан далолат беради [1]. 

Адабиётлар шарҳи. Тадқиқотчи М.А.Сай-
футдинов ўзининг тадқиқотларида тикувчилик 
корхоналари маркетинг стратегиясини ишлаб 
чиқиш бўйича таклиф ва тавсиялар берган. 
Ю.Юткинанинг изланишларида бизнес-жараён-
лар реинжиниринги масалалари атрофлича 
баён этилган. М.А.Тиллаходжаевнинг тадқиқот-
ларида оммавий ишлаб чиқаришда бир турдаги 
маҳсулот кўп миқдорда доимий узоқ вақт корхо-
на томонидан ишлаб чиқарилиши ҳамда омма-
вий ишлаб чиқариш кўп афзалликларга эга 
эканлигига ҳам тўхталиб ўтилган. C.Ш.Юсупов-
нинг тадқиқотларида эса йигириш корхоналари 
ҳамда трикотаж-тўқув корхоналаридаги ишлаб 
чиқариш жараёнларига алоҳида эътибор қара-
тилган. Н.Йўлдошев, С.Юсупов, Ғ.Захидовлар 
томонидан тайёрланган дарсликда пахта йиги-
риш корхоналари ихтисослаштирилган бўлиши 
ҳамда ўрнатилган ҳар хил турли машиналар 
маълум бир маҳсулот турларини ишлаб чиқари-
ши алоҳида таъкидланган. А.Э.Розиқовнинг тад-
қиқотларида тўқимачилик саноати корхонала-
рида маҳсулот ишлаб чиқариш жараёнини таш-
кил этишнинг тармоққа хос хусусиятларига 
эътибор қаратилган. С.Юсупов, Р.Исаев, 
С.Юлдашев ва О.Даврановлар томонидан тайёр-
ланган дарсликда йигириш машиналарида иш-
лаб чиқарилаётган ўрамлар оғирлиги ортиши-
нинг ҳам афзаллик, ҳам салбий томонлари мав-
жудлиги таъкидланган. 

Тадқиқот методологияси. Тадқиқотда, 
энг аввало, тўқимачилик саноати корхоналари-
да маҳсулот ишлаб чиқариш жараёнини ташкил 
этишнинг тармоққа хос хусусиятлари тадқиқ 
этилди. Шунингдек, оммавий ишлаб чиқаришда 
бир турдаги маҳсулот кўп миқдорда доимий 
узоқ вақт корхона томонидан ишлаб чиқари-
лиши, тўқиш корхоналари бошқа корхоналарда 
қандай омиллар билан фарқланиши асослаб бе-
рилди. Эски йигириш тизимида қандай камчи-
ликлар мавжудлиги, фан-техниканинг ривожла-
ниши қандай камчиликларни бартараф этишга 
қаратилган бўлиши кераклиги асослашга ури-
нилди. Ўрамлар оғирлигининг ошиши қандай 
афзалликларга эга бўлиши кераклиги асос-
ланди. 

Таҳлил ва муҳокамалар. Халқимизнинг 
кенг истеъмол товарларига бўлган эҳтиёжини 
қондириш, мамлакатимизнинг экспорт салоҳия-
тини ошириш, рақобатбардош маҳсулотлар 
ишлаб чиқаришни таъминлашда тўқимачилик 
саноати корхоналарининг ўрни каттадир. Тўқи-
мачилик саноати корхоналари ишлаб чиқариш 
самарадорлигини ошириш, бозор талабига мос 
равишда юқори сифатли харидоргир маҳсулот-
лар ишлаб чиқариш учун ҳам иқтисодий, ҳам 
ташкилий шароитлар мавжуд бўлишини тақозо 
этади. Юқори сифатли маҳсулот ишлаб чиқариш 
бозор муносабатлари шароитида қўшимча даро-
мад манбаи бўлиб, корхоналарнинг рақобатбар-
дошлигини оширади. Шу билан бирга, тўқима-
чилик саноати корхоналарида иш фаолиятини 
бугунги кун даражасида ташкил этиш ҳам дол-
зарб масалалардандир. 

Шу боисдан ҳам, тўқимачилик саноати 
корхоналарида ишлаб чиқариш самарадорлиги-
ни ошириш омилларидан бири фан-техника 
тараққиёти ютуқларини тезкорлик билан иш-
лаб чиқаришга жорий этиш ҳисобланади. Дунё 
бозори талабларига жавоб берадиган маҳсулот 
ишлаб чиқариш учун корхоналарни ишлаб чиқа-
ришга пухта тайёрлаш талаб этилади. Бу вази-
фаларни муваффақиятли амалга ошириш учун 
тўқимачилик саноати корхоналарини техник 
жиҳатдан қайта қуроллантириш, янги техника 
ва илғор технологияни жорий этиш, янги мате-
риаллардан фойдаланиш, шу билан бирга, тех-
нологик жараёнларни оқилона йўлга қўйиш 
талаб қилинади. Бунинг учун меҳнатни оқилона 
ва тўғри ташкил қилиш лозим, чунки ҳар қан-
дай техника ва технология ўз-ўзидан юқори 
кўрсаткичларга эришишга ёрдам бера олмайди. 
Шунинг учун техника ва технологияни жорий 
қилишни меҳнатни тўғри ташкил қилиш билан 
биргаликда олиб бориш мақсадга мувофиқдир.  

Тўқимачилик корхоналарида ишлаб чиқа-
ришни ташкил этиш турлари ишлаб чиқариш 
операцияларини бажаришда иш жойининг 
ихтисослашганлиги, турли операцияларнинг 
ишлаб чиқариш жараёнидаги бир-бири билан 
боғланиш формалари, ишлаб чиқарилаётган 
маҳсулот турлари ва уларнинг миқдори, корхо-
нанинг таркиби ва қуввати билан белгиланади. 
Ишлаб чиқаришнинг алоҳида хусусиятлари ва 
тавсифига қараб, якка тартибда, сериялик ҳамда 
оммавий ишлаб чиқариш ташкил этилиши 
мумкин.  

Якка ишлаб чиқариш турида бир-биридан 
фарқ қилувчи ҳар хил буюмлар ишлаб чиқари-
лади. Бу буюмларнинг ҳар бири доналаб тайёр-
ланади. Бундай корхоналарда ҳар бир маҳсулот-
ни ишлаб чиқариш учун алоҳида тайёргарлик 
кўрилади, яъни конструкциясининг қайта иш-
лаш усуллари ва тартиби ишлаб чиқилади. Тех-
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нологик жараён бир маромда бормайди. Чунки 
маълум маҳсулот ишлаб чиқариш учун иш жойи 
бошқа маҳсулот ишлаб чиқаришга керак бўл-
майди. Маҳсулот тури 2 марта қайтарилмайди. 
Бундай ҳолат иш жойини ихтисослаштиришга 
тўсқинлик қилади. Унда ишлаётган ишчилардан 
ҳар хил операцияларни бажариш тақозо эти-
лади. Натижада маҳсулот ишлаб чиқариш хара-
жатлари юқори ва меҳнат унумдорлиги паст да-
ражада бўлади, айланма фондларнинг айлани-
ши секинлашади [2]. 

Сериялик ишлаб чиқариш деганда, бир 
неча турдаги маҳсулотни унча катта бўлмаган 
серияларда навбатма-навбат ишлаб чиқариш 
тушунилади [3]. Сериялик ишлаб чиқариш якка 
турдагига нисбатан юқори техника иқтисодий 
кўрсаткичларига эга бўлади. Чунки маҳсулот 
ишлаб чиқаришда технологик жараён бир пар-
тия маҳсулот ишлаб чиқариш учун бир хил бў-
лади, меҳнат унумдорлигини ўстириш имко-
ниятлари яратилади. Натижада маҳсулот ишлаб 
чиқариш харажатлари қўшимча харажатлар-
нинг камайиши ҳисобига, яъни ишлаб чиқариш-
ни тайёрлаш, янги маҳсулот ишлаб чиқаришни 
ўзлаштириш харажатлари якка маҳсулотга эмас, 
барча партиядаги маҳсулотлар таркибига кири-
тилиши ҳисобига камаяди. Аммо серияли ишлаб 
чиқаришда бир партиядан иккинчи партияга 
ўтишда технологик жараённи қайта шаклланти-
риш, машиналарни қайта тахтлаш талаб этила-
ди. Натижада бундай ишлаб чиқариш самара-
дорликни пасайтиради. 

Оммавий ишлаб чиқаришда бир турдаги 
маҳсулот кўп миқдорда доимий узоқ вақт корхо-
на томонидан ишлаб чиқарилади. Оммавий 
ишлаб чиқариш кўп афзалликларга эга [4]: 

1) узоқ муддатда кўп миқдорда бир тур-
даги маҳсулот ишлаб чиқариш ҳар бир иш 
жойининг тўлиқ бандлилигини доимий бажа-
риладиган операциялар билан таъминлайди; 

2) технологик жараённинг алоҳида ўтим-
ларида бажариладиган операцияларнинг бир 
хилда қайтарилиши, маҳсулот ишлаб чиқариш 
илгаридан белгиланган технологик жараён асо-
сида олиб бориш имконини яратади;  

3) иш жойининг юқори даражада ихтисос-
лашганлиги ихтисослашган машина ва дастгоҳ-
лардан фойдаланиш, технологик жараённинг 
бориши тартибига мос ҳолда жойлаштириш им-
конини беради. Натижада хомашё ва яримтайёр 
маҳсулотларни ташиш, айланма фондларга бўл-
ган талабни камайтириш ҳамда тугалланмаган 
ишлаб чиқариш захираларини камайтириш им-
конини яратади;  

4) ишлаб чиқариш жараёнининг тавсифи 
машиналарни қайта тахтлашни талаб этмайди. 
Натижада машиналар эмас, уларнинг маълум 
қисмлари алмаштирилади. Машиналардан яхши 

фойдаланилади, маҳсулот ишлаб чиқариш хара-
жатлари камаяди; 

 5) меҳнат тақсимотини амалга ошириш 
ҳисобига ишчилар маълум турдаги ишларни 
бажаришга ихтисослашади. Натижада уларнинг 
бажарадиган иш услублари такомиллашади, иш-
чи малакасидан яхши фойдаланилади, меҳнат 
унумдорлиги ўсади;  

 6) малакали ишчиларни тайёрлаш ен-
гиллашади, меъёрлаш, режалаштириш, ишлаб 
чиқаришга тайёрлаш ишларини амалга ошириш 
самарадорлиги ортади.  

Тўқимачилик корхоналари ҳам оммавий 
ишлаб чиқариш турига киради, чунки тўқима-
чилик корхоналарида ишлаб чиқариладиган 
маҳсулотлар бир-биридан жуда кам ҳолда фарқ-
ланади – хомашё сарфи қўлланаётган техноло-
гик жараён маҳсулот таркиби ва ҳ.к.  

Йигириш корхоналарида ўрнатилган ма-
шиналар маълум турдаги маҳсулот ишлаб чиқа-
ришга мослаштирилган, яъни: йигирилган ип, 
пилик, пилта. Ишлаб чиқарилаётган маҳсулот-
ипнинг тури, чизиқий зичлиги бир хил йигириш 
тизимида технологик жараён бир хил қолади. 
Технологик ўтимлардаги жараёнлар ҳам ўзгар-
майди. Фақат машиналарнинг тезлиги, ярим-
тайёр маҳсулотларнинг қўшилиш сони, чўзиш 
сони 1 м маҳсулотдаги буралишлар сони ўзгари-
ши мумкин.  

Агар йигирилаётган ипнинг йўғонлиги ўз-
гарса, фойдаланилаётган машиналарнинг сони 
уларни тахтлаш тизими (ўрамлар оғирлиги, 
цилиндрлар диаметри, чўзилишлар) қисман ўз-
гарса ҳам йигириш корхоналари оммавий иш-
лаб чиқариш турига киради. Чунки иш жойлари-
да бир хил операциялар бажарилади. Тўқиш 
корхоналарида тўқима тўқилади, ишлаб чиқи-
лади, ҳар турдаги тўқиманинг танда ва арқоқ 
иплари тўқилиш жараёни бир хил бўлади. Бажа-
риладиган операциялари ва технологик жараён-
даги ўтимлар сони, одатда, бир хил бўлади. Ҳар 
хил чизиқли зичликдаги хом ип ва тўқималарни 
ишлаб чиқишда фойдаланиладиган машиналар 
ва уларга хизмат кўрсатадиган ишчилар малака-
си ҳам бир хил бўлишлиги талаб этилади. Де-
мак, тўқимачилик корхоналари ҳар хил маҳсу-
лот ишлаб чиқарилишига қарамасдан, улар ом-
мавий ишлаб чиқариш турига мансублиги сақ-
ланиб қолади. Тўқимачилик корхоналарининг 
умумий белгиларига қарамасдан, йигириш, тў-
қиш ва пардозлаш корхоналарида ўзига хос ало-
ҳида хусусиятлар мавжуд. 

Йигириш корхоналарининг алоҳида бел-
гиларидан бири уларда технологик жараён кўп 
циклларининг қайтарилиши, ишлаб чиқарила-
ётган ўрамлар ўтимлар бўйича оғирлигининг 
камлиги, натижада бу ўрамларни бир ўтимдан 
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иккинчисига ташиш муаммоларидан (тўшалма, 
пилта, пилик, хом ип) иборат.  

Йигириш корхоналарида тўқиш корхона-
ларига нисбатан машиналар сонининг камлиги, 
ҳозирги кундаги янги техника-технологияларда 
битта йигириш машинаси (400-1000 урчуқли) 
12-40 та тўқиш дастгоҳини танда ёки арқоқ 
иплари билан ишлашини таъминлайди. 

Пахта йигириш корхоналарининг алоҳида 
белгиларидан яна биттаси улардаги технологик 
жараён аппарат тизимида ташкил этилишидир. 
Бунда ўтимлар орасидаги машиналар ишлаб 
чиқараётган маҳсулоти бир-бирининг узлуксиз 
ишлашини таъминлайди [5].  

Фикримизча, тўқиш корхоналари бош-
қаларидан қуйидагилар билан фарқланади: 

‒ ишлаб чиқаришда ўтимлар сони нисба-
тан кам, ҳажми кўп ва оғир; 

‒ тайёрлов ўтимидан кейинги ўтимдаги 
цехдаги машиналарнинг ишлаши учун ярим-
тайёр маҳсулотларни маълум партияда тайёр-
лаш, яъни бобиналарни танда ғалтагига, танда 
ғалтагидагини тўқиш ғалтагига, иплар сони тў-
қимани тахтлаш тизимида мўлжалланганидек 
бўлишини таъминлаш керак бўлади; 

‒ тўқиш корхоналарида йигириш ва пар-
дозлаш корхоналарига нисбатан маҳсулот ишлб 
чиқаришга кўп меҳнат талаб қилинади. Тўқиш 
корхоналарида ишлаб чиқарилаётган маҳсулот 
турига қараб меҳнат сарфи тайёр маҳсулот 
ишлаб чиқариш меҳнат харажатларидан 50-60 
%ни, йигириш корхоналарида 30-35 % ва пар-
дозлаш корхоналарида 10-15 %ни ташкил эта-
ди. Тўқиш ўтимидаги жараён тўқиш корхонаси-
даги меҳнат сарфининг 75-80 %ини, тайёрлов 
ўтимларида эса 20-25 %ни ташкил этади.  

Пардозлаш корхоналари ишлаб чиқарила-
ётган маҳсулотларнинг турлари ва уларнинг 
ихтисослашганлигига қараб оммавий ёки серия-
лик ишлаб чиқариш турига мансуб бўлиши мум-
кин. Пардозлаш корхоналарида ишлаб чиқари-
ладиган маҳсулот турлари ҳар хил. Маҳсулотни 
ишлаб чиқариш жараёни катта партияларда 
амалга оширилади ва тўқимани турларига қа-
раб ишлаб чиқаришнинг ҳар хил усуллари қўл-
ланилади. Уларда технологик жараён даври 
давомийлиги ҳар хил ва ўтимлар сони ҳам ҳар 
хил бўлади ва улар, одатда, қайтарилмайди. 
Трикотаж ишлаб чиқарувчи корхоналарда, 
айниқса, бўяш ва тикиш цехларида ишлаб чиқа-
риладиган маҳсулот турлари тез ўзгариб тура-
ди. Шу с абабли улар серияли ишлаб чиқариш 
турига мансуб. Трикотаж маҳсулотлари танда 
тўқув ва айланма игнали трикотаж тўқув маши-
наларида ишлаб чиқарилиб, бу корхоналарнинг 
ташкил этилиши серияли ишлаб чиқариш тури-
га мансубдир [5]. 

Шу жумладан, пайпоқ тўқиш корхоналари 
пайпоқ тўқиш автоматлари ва яримавтомат 
машиналари билан жиҳозланган бўлиб, одатда 
улар оммавий ишлаб чиқариш турига мансуб 
бўлади.  

Ишлаб чиқариш жараёни бир хил кетма-
кетликда, бир-бири билан боғланган меҳнат 
жараёни бўлиб, унинг натижасида хомашё тайёр 
маҳсулотга айланади. Ишлаб чиқариш жараёни 
асосий ва ёрдамчи жараёнлардан ташкил топиб, 
асосий технологик жараёнда хомашёдан тайёр 
маҳсулот олинади ва улар ишлаб чиқараётган 
маҳсулотларининг номи тармоқ номига мос 
келади. 

Пахта йигириш корхоналарининг асосий 
вазифаси пахта толасидан йигирилган ип ишлаб 
чиқариш, бозорни сифатли, жаҳон стандартла-
рига жавоб берадиган маҳсулот билан тўлди-
ришдир. Йигирилган ип фақат тўқиш корхона-
лари учун эмас, балки трикотаж, ипакчилик, 
нотўқима материалларни ишлаб чиқариш учун 
хомашё сифатида фойдаланилади. Йигириш 
корхоналарининг самарали фаолияти аҳолини 
ва саноат корхоналарининг эҳтиёжларини қон-
дириш имкониятини яратади.  

Пахта йигириш корхоналарини ташкил 
этишнинг алоҳида хусусиятлари шундан ибо-
ратки, пахта йигириш корхоналари, асосан, йи-
гириш-тўқиш, йигириш-трикотаж, йигириш-
пайпоқ тўқиш ёки йигириш-тўқиш-пардозлаш 
ҳамда йигириш-тўқиш-пардозлаш-тикувчилик 
корхоналари шаклида ташкил этилади. 

Тўқиш корхоналари йигириш корхонала-
ри билан бирга ташкил этилса ҳам, йигириш 
корхоналари ишлаб чиқарган маҳсулотнинг 
ҳаммасидан хомашё сифатида тўқиш корхонала-
ри тўлиқ фойдаланмайди, ортиқча маҳсулотлар, 
яъни йигирилган ип бошқа тўқимачилик корхо-
наларига ҳам сотилади. 

Пахта йигириш корхоналари алоҳида мус-
тақил корхона шаклида ҳам ташкил этилиши 
мумкин. Бундай ҳолларда уларнинг маҳсулотла-
ри бошқа тўқиш корхоналари ёки бошқа тар-
моқларда хомашё сифатида фойдаланилади. 
Пахта йигириш корхоналарининг қуввати унда-
ги урчуқлар (камералар) сони ҳамда ишлаб чи-
қарилаётган маҳсулот миқдори билан белгила-
нади.  

Ҳозирги кунда кичик, ўрта ва катта қув-
ватли корхоналар, кўшма корхоналар барпо 
этилмоқда. Кичик қувватли 30000, ўрта қувват-
ли 50000-60000 ва катта қувватли корхоналар 
80000-120000 урчуқли бўлади. Йирик ип-газла-
ма корхоналарининг, мулкка эгалик турларидан 
қатъи назар, ташкил этилиши йигириш корхо-
наларининг ўртача қуввати ортишига олиб 
келади. Йигириш корхоналари ташкил этили-
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шига қараб оммавий ишлаб чиқариш турига 
мансуб.  

Пахта йигириш корхоналари ихтисослаш-
тирилган бўлади. Ўрнатилган ҳар хил турли 
машиналар маълум бир маҳсулот турларини 
ишлаб чиқаради. Пилта, пилик, хом ип ишлаб 
чиқаришда машиналар ҳам ихтисослашади. 
Йигириш корхоналарида чегараланган турдаги 
маҳсулот ишлаб чиқарилади. Маҳсулот турлари 
ўзгарса (ингичка, йўғон), машиналар конструк-
цияси ва сонида масъул ўзгаришлар вужудга 
келиши мумкин, яъни титиш-тозалаш агрегати 
таркиби, цилиндрлар диаметри, ўрамлар оғир-
лиги ўзгариши мумкин. Бундай ҳолат таъмин-
лаш хўжалиги фаолиятининг моддий техника 
таъминотини мукаммаллаштиришга олиб кела-
ди [6]. 

Ишлаб чиқариш поток тизимида боради 
ва унинг таркибига юқори ёки паст чизиқли 
зичликда маҳсулот ишлаб чиқариш аппаратла-
ри киради. Иккала ҳолда ҳам потокдаги маши-
налар керакли даражада ихтисослашган бўлади. 
Техник-иқтисодий афзаллиги нуқтаи назаридан 
пахта йигириш корхоналарининг кичик қувват-
ли бўлиши тақозо этилмайди. Битта титиш-
тозалаш агрегати 16-20 та тараш машинасини, 
битта тараш машинаси 10-12 та йигириш маши-
насини яримтайёр маҳсулот билан таъминлай-
ди, шу сабабли кичик қувватли йигириш корхо-
наларида тайёрлов ўтимидаги машиналарнинг 
имкониятларидан тўлиқ фойдаланилмайди.  

Йигириш корхоналарининг ташкилий ва 
иқтисодий томонларини ўрганишда йигириш 
корхоналарида техниканинг ривожланиш йўна-
лишлари ва уларнинг иқтисодий натижаларини 
кўриб чиқадиган бўлсак, эски йигириш тизими-
нинг таҳлили эски йигириш тизими тўғрисида 
аниқ маълумотларга эга бўлиш имконини бе-
ради. 

Эски йигириш тизимида ўтимлар сони 
кўп, яъни кардали йигириш тизимида ўтимлар 
сони 10 тагача, қайта тараш йигириш тизимида 
эса 15 тагача боради. Ўтимлар сони кўп бўлиши-
нинг сабаби фойдаланиладиган машиналарнинг 
такомиллашмаганлиги, чўзиш мосламалари-
нинг қуввати камлигидир. Пилтадан керакли 
чизиқли зичликда хом ипни ишлаб чиқариш 
учун бир нечта босқичда чўзишга тўғри келади. 
Натижада маҳсулотларда нотекислик ортади. 
Уни камайтириш ёки йўқотиш учун улар қўши-
лади. Қўшиш чўзишга тескари жараён, шунинг 
учун чўзишни яна оширишга тўғри келади. 
Натижада ўртача чизиқли зичликдаги ип йиги-
риш учун мўлжалланган пилта пиликлаш маши-
наларидан, юқори чизиқли зичликдаги ип йиги-
риш учун 1-2 ўтим пилталаш машинасидан 
ўтиш кифоя.  

Фикримизча, эски йигириш тизимида 
қуйидаги камчиликлар мавжуд:  

‒ технологик жараён давомийлиги узоқ 
бўлганлиги учун тугалланмаган ишлаб чиқариш 
захирасининг ортишига олиб келади; 

‒ ўтимлар кўп бўлгани учун машиналарга 
хизмат кўрсатаётган ишчилар сони ортади;  

‒ машиналарга хизмат кўрсатиш харажат-
лари (таъмирлаш, электр-энергия, ейилиш фон-
ди) ортади. Юқорида қайд этилган омиллар меҳ-
нат унумдорлиги камайишига, маҳсулот таннар-
хининг ўсишига олиб келади. 

Меҳнат унумдорлиги паст бўлишига ма-
шиналарнинг конструктив хусусиятлари ҳам са-
баб бўлиши мумкин. Ҳамма ўтимлар бўйича (тў-
шама, таздаги пилта, найча) қўл меҳнатининг 
камайишига мўлжалланган мосламаларнинг ма-
шиналарда йўқлиги, ўрамларнинг оғирлиги 
камлиги машиналарда ўрамларни алмаштириш 
сабабли кўп тўхташига олиб келади. Ҳар бир 
ўрамдаги маҳсулот 2-ўтим учун таъминловчи 
ўрам ҳисобланади. Демак, бўшаган ўрамни тўли-
ғи билан алмаштириш ҳам тез вужудга келади, 
натижада меҳнат кўп сарфланади. 

Йигириш машиналарида ўрамлар оғирли-
гининг кам бўлиши тўқиш корхоналарида, ай-
ниқса, қайта ўраш, ипни қўшиш ва пишитиш 
ўтимларида меҳнат сарфини оширади ҳамда шу 
ўтимдаги машиналар фойдали вақт коэффи-
циентининг камайишига олиб келади. Йигирил-
ган арқоқ иплар оғирлигининг кам бўлиши тў-
қиш дастгоҳларида уларни тез алмаштириш ва 
юкловчининг хизмат кўрсатиш нормасининг 
камайишига олиб келади.  

Йигириш корхоналари эски йигириш ти-
зимида ҳам юқори даражада механизациялаш-
ган ҳисобланади, чунки технологик жараённинг 
мақсади машиналар ёрдамида амалга оширила-
ди. Масалан, чўзиш-пишитиш, маҳсулотни ўраш, 
йигириш ва пиликлаш машиналарида маҳсулот-
ни текислаш, параллеллаш, пилталаш машина-
ларида амалга оширилади. 

Ҳар хил ёрдамчи технологик операциялар, 
одатда, қўл ёрдамида бажарилади ва уларга 
узилган ипларни улаш, ўрамларни алмаштириш 
каби операциялар киради. Демак, йигириш кор-
хоналаридаги ўрамлар оғирлигининг кам бўли-
ши фақат йигириш корхоналаридагина эмас, 
балки тўқиш, ип ўраш, трикотаж корхоналарида 
ҳам меҳнат унумдорлигининг пасайишига сабаб 
бўлади.  

Фан-техниканинг ривожланиши юқо-
рида қайд этилган камчиликларни барта-
раф этишга қаратилган бўлиши керак: 

‒ машиналардаги чўзиш ускуналарининг 
қувватини орттириш ҳисобига ўтимлар сонини 
камайтириш; 
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‒ ўрамлар оғирлиги ва узунлигини оши-
риш; 

‒юқори унумдорликда ишлайдиган маши-
наларни бунёд этиш; 

‒ машиналар ишлаб чиқараётган маҳсу-
лотларнинг сифатини назорат қилувчи ишчи-
ларнинг иш шароитини енгиллаштирувчи мос-
ламалар билан таъминлаш; 

‒ поток линияларини ташкил этиш.  
Техникани такомиллаштиришнинг бун-

дай йўналишларидан умумий мақсад – иқтисо-
дий самарадорликни иложи борича оширишдир. 
Технологик жараённинг узлуксиз боришига 
яқинлаштириш, меҳнат унумдорлигини оши-
риш, маҳсулот ишлаб чиқариш харажатларига 
бўлган талабни камайтиришга эришишдир. 
Уларнинг бир-биридан фарқи мақсадга эришиш 
манбаларидадир. 

Бугунги кунда тўқимачилик корхоналари 
фаолиятини ташкил этишда амалга оширилаёт-
ган инновацион (техниканинг ривожланиши) 
тадбирларга чўзиш мосламаларининг қуввати-
ни ошириш бўйича амалга оширилаётган иш-
ларни келтиришимиз мумкин. 

Эски йигириш тизимида ўрта узунликдаги 
пахта толасидан кардали йигириш тизимида 
машиналарни чўзиш мосламаларининг қуввати 
6,5-7,5 бўлса, қайта тараш, йигириш тизимида 
(ингичка толали пахтадан) эса 10-11 гача. Эски 
йигириш ва пиликлаш машиналарини чўзиш 
ускуналарининг имкониятлари, айниқса, кам 
қувватли. Бугунги кунда чўзиш ускуналарини 
такомиллаштиришга эришилди, натижада улар-
нинг чўзиш имкониятлари 30-40 гача етди [7].  

Ҳалқали йигириш машиналарида 29 текс 
(N34,5) ва 20 текс (N50), пневмомеханик йиги-
риш машиналарида эса 20 текс (N50), 29 текс 
(N34,5), 50 текс (N20) соатига 1000 кг маҳсулот 
ишлаб чиқариш учун йигириш тизими ва маши-
налар сонини кўриб чиқадиган бўлсак, таъкид-
лаш керакки, охирги 10 йилликларда яратилган 
янгича йигириш принципларига асосланган 
пневмомеханик йигириш машиналарида чўзиш 
имкониятлари 200 тагача, натижада пилтадан 
ип йигириш имконияти яратилди.  

Йигириш (ҳалқали йигириш машиналари-
да) чўзиш мосламалари имкониятлари ортгани 
пиликлаш машиналари сонини камайтиришга 
олиб келди. Пиликнинг чизиқли зичлиги (йў-
ғонлиги) ортиши, пиликлаш машинасининг иш 
унумдорлиги ўсишига ва бирлик маҳсулот иш-
лаб чиқариш учун керакли машиналар сонини 
камайтиришга имкон яратади. Натижада ишчи-
ларга бўлган эҳтиёж, ишлаб чиқариш майдони, 
машиналарни таъмирлаш харажатлари ҳамда 
капитал маблағга бўлган эҳтиёж камаяди. 

Пиликлаш ва йигириш машиналаридаги 
чўзиш ускуналарининг чўзиш имконияти орти-

ши яхши натижа беради. Маҳсулот ишлаб чиқа-
ришдаги технологик жараёнда узилиш, тўхташ-
лар, керакли ишчилар сони камаяди, меҳнат 
унумдорлиги ортади, хомашёдан фойдаланиш 
яхшиланади, чиқиндилар чиқиши ва машина-
ларга хизмат кўрсатиш билан боғлиқ харажат-
лар ва маҳсулот таннархини камайтириш таъ-
минланади. Йигириш машиналари чўзиш мосла-
маларининг келажакдаги имкониятларини 
оширишнинг иқтисодий истиқболли бўлиши 
қуйидаги 2 та шарт бажарилганда, натижа бера-
ди: 

1) йигириш машиналаридаги чўзиш мос-
ламаларининг чўзиш имкониятлари 100-200 
бўлганда, пиликлаш машиналарига бўлган 
эҳтиёж қолмайди; 

2) чўзиш мосламаларининг конструкция-
си оддий, унга хизмат кўрсатиш осон бўлиши 
керак, шунда машинага хизмат кўрсатиш осон 
бўлади ва ишчилар сони камаяди.     

Ўрамларнинг оғирлиги ва узунлигини 
ошириш борасида амалга оширилаётган ишлар-
га тўхталадиган бўлсак, тўқимачилик корхона-
ларининг ҳамма ўтимларида ўрамларни алмаш-
тириш, машиналарни яримтайёр маҳсулотлар 
билан таъминлашда жуда кўп қўл меҳнати та-
лаб этилади. Шу камчиликни камайтириш ёки 
бартараф этиш учун ўрамлар оғирлигини кўпай-
тириш борасида ишлар амалга оширила бош-
ланди. Йигириш машиналарида ўрамлар оғир-
лигини ошириш фақат йигириш корхоналарида 
эмас, балки уларни хомашё сифатида фойдала-
нувчи истеъмолчи корхоналарида ҳам қўл меҳ-
нати кам сарфланишига имкон яратади. 

Ўрамлар оғирлигининг ошиши бир неч-
та афзалликларга эга, улардан энг муҳим-
лари қуйидагилар: 

1) ўрамлар оғирлигининг ошиши натижа-
сида уларни алмаштириш вақти узаяди, яъни 
сони камаяди. Натижада ўрамларни алмашти-
рувчи ишчилар бригадасининг хизмат кўрсатиш 
нормаси ортади, уларнинг сони камаяди; 

2) ўрамларнинг оғирлиги ошганда, ип-
нинг узунлиги ортади, натижада қайта ўраш, ип 
қўшиш машина операторларининг хизмат кўр-
сатиш нормаси ортади, бирлик маҳсулотини 
қайта ўраш ва ип қўшиш машина операторлари 
сони камаяди; 

3) ўрамларнинг оғирлиги ортиши техно-
логик жараённинг кейинги операцияларида ту-
гунлар сонининг камайиши ҳисобига тўқиш жа-
раёнида танда иплари узилишларини камайти-
ради, натижада чиқиндилар миқдори ҳам ка-
маяди; 

4) ўрамлар оғирлигининг ортиши маши-
наларда ўрамларни алмаштириш учун сарфла-
надиган вақтнинг камайиши ва машина иш 
унумдорлигининг ортишига олиб келади.    
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Ўрамлар оғирлиги ортишининг салбий 
томонлари (камчиликлари) ҳам мавжуд, яъни: 

‒ ўрамлар оғирлигининг ортиши йигириш 
машиналаридаги ҳалқа диаметри ва кўтариш 
режасини оширишга, урчуқларнинг тезлигини 
камайтиришга олиб келади. Натижада машина 
иш унумдорлиги пасаяди; 

‒ ўрамлар оғирлигининг ортиши уларни 
алмаштириш учун бажариладиган иш услубла-
ри узайишига олиб келади; 

‒ қўшимча ишлаб чиқариш майдони ҳар 
битта урчуқ учун талаб этилади; 

‒ ўрамлар оғирлиги ортиши электроэнер-
гия сарфининг ортишига олиб келади ҳамда ту-
галланмаган ишлаб чиқариш миқдори ортади. 

Йигириш машиналарида ишлаб чиқарила-
ётган ўрамлар оғирлигининг ортиши ҳам афзал-
лик, ҳам салбий томонлари мавжуд. Демак, 
ўрамнинг оғирлигини танлашда салбий ва ижо-
бий омилларни таққослаш ва афзаллик омиллар 
кўп бўлган оғирлик миқдорини танлаш керак. 
Йигирилган ипнинг чизиқли зичлиги (йўғонли-
ги) қанча юқори бўлса, ўрамлар оғирлиги шунча 
кўп, яъни оғир бўлгани ва аксинча чизиқли зич-
лиги қанча паст бўлса, оғирлиги кам бўлганлиги 
маъқул [8]. 

Хулоса ва таклифлар. Ўрамларнинг тан-
ланган оғирлиги ишлаб чиқарилаётган маҳсу-
лот чизиқли зичлигига қараб, бир томондан 
йигирувчи, уста ёрдамчиси, ўрамлар алмашти-
рувчи, қайта ўровчи, ип қўшувчи ва пишитувчи-
ларнинг хизмат кўрсатиш нормасини ҳисобга 
олсак, иккинчи томондан иш ҳақи даражаси, ма-

шиналар ва двигатель электроэнергияси баҳоси 
қай даражада ишлаб чиқарилаётган маҳсулот 
таннархига таъсир этишини ҳисобга олишни 
тақозо этади. 

Шуни таъкидлаш керакки, фаолият кўр-
сатаётган корхоналарни қайта жиҳозлаш тад-
бирларини амалга оширишда эски йигириш ма-
шиналари янги, ўрамларининг оғирлиги катта-
си билан алмаштирилганда, йиллик маҳсулот 
ишлаб чиқариш ҳажми камайиши мумкин. Чун-
ки урчуқлар оралиғи ортади ва уларнинг уму-
мий сони камаяди. Ҳозирги кунда янги қури-
лаётган ёки қайта жиҳозланаётган йигириш 
корхоналарининг ҳамма ўтимларида ҳам ўрам-
лар оғирлигининг ортиши жараёни кузатилмоқ-
да. 

Титиш-тозалаш-тараш агрегатларида тех-
нологик жараён узлуксиз бўлиб, титиш-тозалаш 
машиналаридан олинадиган тўшалма ҳосил қи-
лиш ва тўшалмани тараш машинасига олиб ке-
лиш ва заправка қилишга эҳтиёж йўқ. Тараш 
машиналаридан олинадиган таздаги пилтанинг 
оғирлиги 12-10 кг ўрнига 40-80 кг пилта олин-
моқда, пилталаш машинасидан олинадиган пил-
таларнинг ҳам оғирлиги 40-60 кг ни ташкил 
этади. Пиликлаш машиналаридаги пилик (ғал-
такдаги) оғирлиги 1-1,2 кг ўрнига 4,5-5 кг ни 
ташкил этади. Йигириш корхоналарининг 
тайёрлов ўтимларида ўрамлар оғирлигининг 
ортиши ўрамларни алмаштиришда машина 
тўхташлари сонини камайтиради ва меҳнат сар-
фининг, умуман, камайишига олиб келади.  
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