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Аррали жинларнинг тола ечиш қурилмалари толани, ишчи камерадан колосникли 

панжара ортига ўтгандан сўнг, аррали цилиндр тишларидан ечиш учун хизмат қилади. 

Қурилмаларга қуйиладиган асосий технологик талаб толани арра тишларидан 

тўла ечилишини таъминлаш ва жиннинг тола қабул қилиш қувурига узатишдир. 

Толани қониқарсиз ечилиши, колосниклар орқали қайта ишчи камерага қириши 

натижасида, унинг сифатини ѐмонлашишига олиб келади. 

Арра тишидан толани ечиш усулига кўра тола ечиш қурилмалари чўткали ва 

ҳаволи қурилмаларга бўлинади. Чўткали усулда тола айланаѐтган чўткали барабан 

ѐрдамида, ҳаво ѐрдамида ечиш усулида эса тола аррали цилиндрга тирқишли соплодан 

пудалаѐтган ҳаво оқими ѐрдамида ечилади. Ўз навбатида ҳаволи тола ечиш пуфловчи 

ва сўрувчиларга бўлинади. 

Эксплуатацион харажатларнинг юқорилиги ва ишончсизлиги туфайли хозирда 

ҳаволи тола ечиш қурилмаларидан фойдаланилмоқда. 

Ҳавони пуфлаб ва сўриб толани ечиш бўйича экспериментал тадқиқотлар шуни 

кўрсатдики, сўриб тола ечишда пуфлашга нисбатан энергия (0,88 дан 21 кВт гача) ва 

ҳаво сарфи (битта жинга 0,45 дан 2,0 м3/с гача) сезиларли ортади. Шунинг учун 

мавжуд жинларда ҳаво пуфлаб тола ечиш қурилмалари қўлланилади [1]. 

“Ҳаво сарфи” деганда вақт бирлигида каналнинг кўрилаѐтган кесимидан ўтаѐтган 

оғирлик ѐки ҳажм ўлчов бирлигида ифодаланган ҳаво миқдори тушунилади. Агар 

кўрилаѐтган каналнинг кесим юзаси F  ва у орқали ўртача тезлик V  билан ҳаво 

ўтаѐтган бўлса, у ҳолда ҳаво сарфи қуйидагини ташкил қилади [2]: 

VFQ  , м3/с.     (1.1) 

 

Худди шундай, оғирлик бирлигида: 

 VFG , кг/с,     (1.2) 

бу ерда:   – ҳавонинг зичлиги, кг/м3. 

 

Чигитдан ажратилаѐтган тола арра томонидан тола ечиш қурилмаси (ҳаво 

камераси) га етказилади. Бу ерда тола арра тишларидан соплодан чиқаѐтган юқори 
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тезликдаги ҳаво оқими билан ечилади. Ҳаво камералари юқори ва қуйи тола ечиш 

турларига фарқланади. Бу камералар номланиши аррага нисбатан камера соплосини 

жойлашган жойига кўра номланган. 

Тола ечиш қурилмаларини солиштирилганда, охирги вақтда пахта тозалаш 

корхоналарида ишончлилиги юқори бўлган қуйи тола ечиш қурилмаларидан кенг 

фойдаланилмоқда (4ДП-130, 5ДП-130, ДПЗ, 7ДП, 8ДП аррали жинлар). [3] 

Толани ечиш соҳасида иккита: ҳаво камерасидан тирқишли сопло орқали 

келаѐтган, актив ва, толани ечиш соҳасига арралар орасидаги масофадан келаѐтган, 

эжекцион ҳаво оқимининг таъсири кузатилади. Иккала оқим қўшилади ва ҳавонинг иш 

оқимини ташкил қилиб, тола билан қабул қувурига йўналади. 

Эжекция соҳаси бўлиб, актив ва эжекцион ҳаво оқимларининг қўшилиш жараѐни 

содир бўлаѐтган, соплодан қабул қувуригача бўлган тўла очиқ соҳа ҳисобланади. Бу 

оқимларнинг қўшилиш жараѐни қабул қувури бошида ҳам давом этади. Ҳаво 

камерасида тирқишли соплодан олдин ҳаво статик босим остида бўлади. Тирқишли 

сопло орқали ўтиб, оқим сиқилади, унинг тезлиги ортади, оқим соплодан чиққандан 

сўнг эса унинг босими кескин пасаяди ва толани ечиш соҳасида вакуум (разрежение) 

ҳосил бўлади. 

Актив оқим, толани ечиш соҳасида вакуум (разрежение) ҳосил қилиб, ҳавонинг 

эжекцияланаѐтган оқими билан бирга толани арра тишларидан ечади ва қабул 

қувурига йўналтиради. Ҳаво камерасидаги статик босим соплонинг ташқи 

қиррасидаги динамик босим билан деярли тенг. 

Тола ечиш қурилмасининг иш самарадорлиги сопло тирқиши кенглиги, актив 

оқим тезлиги, арра тишларини ишчи оқим билан контакт вақти, йўналтирувчи 

деталнинг узунлиги ва эгрилиги, эжекция коэффициенти, қабул қувури оғзининг 

шакли ва жойлашишига боғлиқ. 

Тола ечиш камераларининг асосий элементлари ингичка листли пўлатдан 

тайѐрланади. Камераларнинг муҳим конструктив ва функционал параметрлари бўлиб 

сопло тирқишининг ўлчамлари, арраларга нисбатан жойлашиши ва соплодан 

чиқаѐтган ҳаво оқимининг тезлиги ҳисобланади.[4,5] 

Сопло тирқишининг оптимал кенглиги 5,0-5,5 мм ни ташкил қилади. Сопло 

тирқишининг кенглиги 4 мм бўлганида толанинг нормал ечилиши бузилади, тирқиш 

кенглигини 5,5 мм дан оширилганда эса толани ечишга электроэнергия сарфини 

асоссиз ошишига олиб келади. Ҳаво камераси йўналтирувчиси ва арралар орасидаги 

масофа юқори тола ечиш камераси учун 1-2 мм, қуйи учун – 2-3 мм бўлиши керак. 

Бундан ташқари, қуйи тола ечиш камералари учун сопло ва арралар орасидаги масофа 

1,2 мм дан ошмаслиги керак. 

Хаво оқимининг соплодан оптимал чиқиш тезлиги 
х

V  55-60 м/с ни ташкил 

қилади. 

Сопло юзасини ва ҳаво чиқиш тезлигини билсак, ҳаво сарфини аниқлашимиз 

мумкин. Вентилятор танлаш учун берилган чиқиш тезлигини таъминлайдиган 

босимни аниқлашимиз керак.[6] 
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