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«Tarmoq texnologiyasi va jihozlari» fanidan ma’ruzalar matni 5320300-Texnologik

mashinalar va jihozlar ta’lim yo’nalishi bo’yicha taxsil olayotgan talabalar uchun mo’ljallangan.

Majidov A.T. - NamMTI, «Texnologik mashina va jihozlar»
kafedrasi katta o’qituvchisi

Tagrizchilar dots. K.Abdullayev (NamMQlI)
dots. M.Abduvohidov ~ (NamMTI)

Ma’ruzalar matni Namangan muhandislik-texnologiya instituti «Texnologik
mashina va jihozlar» kafedrasining 2021 yil __ avgustdagi __ -sonli yig’ilishida
muhokama gilingan va institut ilmiy-uslubiy kengashiga ko’rib chiqish uchun tavsiya

gilingan.

Ma’ruzalar matni Namangan muhandislik-texnologiya instituti ilmiy-uslubiy
kengashining 2021 yil __-sonli yig’ilishida ko’rib chiqilib, undan

foydalanish va ko’p nusxada chop etishga ruxsat berilgan (ro’yxat ragami).



1-MA’RUZA

TO‘QIMACHILIK MAXSULOTLARI TEXNOLOGIYASI VA
JIXOZLARI

“Tarmog texnologiyasi va jihozlari” faniga kirish.

Fanning mazmuni. «Tarmoq texnologiyasi va jihozlari» fani to‘qimachilik
tolalarini yigirish texnologiyasi va jihozlari, tabiiy ipak, to‘quvchilik va trikota;
sanoati, noto‘qima matolar ishlab chiqarish texnologiyasi.

Reja:
1. To’qimachilik sanoatini xalq xo’jaligida tutgan o’rni.
2. To’qimachilik sanoati va ularning o’zaro alogasi.

Tayanch so’z va iboralar:

To’qimachilik, to’quvchilik, sanoat, yigirilgan ip, mato, to’qima, uskunalar,
trikotaj, korxona.

Darsning maqgsadi: Talabalarga O’zbekistonda to’qimachilik sanoatini tutgan
o’rni, to’quvchilik soha sida yaratilgan yangi texnika va texnologiyalarning asosiy
yo’nalishlari hagida malumot berish.

Talabalar uchun identiv o’quv maqgsadlari:

O’zbekistonda to’qimachilik sanoatini tutgan o’rni va to’quvchilik sohasida
yaratilgan yangi texnika va texnologiyalar hagida malumot bera oladi.

O’zbekistonda to’qimachilik sanoatini mamlakat iqtisodiyotidagi o’rni va
to’quvchilik sohasida yaratilgan yangi texnika va texnologiyalar zamonaviy fanlar
bilan bog’ligligini izohlay oladi.

To’quvchilik soha sida yaratilgan yangi texnika va texnologiyalar hagida asosiy
tushunchalar: jarayonlarni avtomatlashtirish, kompyuterlashtirish, ularni boshgarish
tizimlari hagida ma’lumot bera oladi.

To’qimachilik sanoatining milliy iqtisodiyotda tutgan asosiy o’rni. Sanoatning
asosly tarmoglari, korxonalar rivojlanishi, ularni texnologik tarixi, yangilanishi,
rivojlanishi. YAnNgi texnika-texnologiyani qo’llanishi va texnologik jarayonga tadbig
etish, avtomatlashtirish masalalari.

Tarmoq texnologiyasi va jihozlari-darsligida barcha tabiiy na sun’iy tolalarni
yigirish, to’qish shuningdek to’qimachilik gazlamalari ishlab, trikotaj tolalari,
noto’qima mahsulotlari, hamda shu soha da ishlatiladigan mashina va
mexanizmlarning tuzilish, ishlari to’g’risidagi masalalar bayon etiladi.Bu darslik
keyingi mutaxassis fanlarni o’rganishda asos bo’lib, bo’lajak muxandislarga boshga
to’qimachilik sanoatining adshni mutaxassisliklarni O’rganishda, to’qimachilik
sanoatining ishlab chigarishdagi murakkab masalalarini mazmunli va o’ng’ay xal
gilishda xizmat giladi. Tarmoq texnologiyasi va jihozlari -darsligida, bu
mutaxassilik fani emas, lekin umum muxandislik fani bo’lib, mutaxassislik fanini
o’rganishda asos bo’lib xizmat giladi. Bu kurs yoki darslik umumiy fanlarga, ya’ni
matematika, fizika va kimyoviy fanlarga; yana umum muxandis fanlardan:
materiallarga garshilik kursatish, mashinalar detali, mashina va mexanizmlarning
nazariyasi avtomatika va boshka shunga uxshagan fanlarga asoslangan.Tugimachilik
sanoati xalg xujalngining muxim tarmoglaridan biridir. U har hil hom ashyolardan ip,



jun ip, ipak; piltilgan va ipak buyumlar ip, jun; ipak gazlamalar va trikotaj,
shuningdek xalqg xujaligining bishkga tarmoglari uchun ham zarur mahsulotlar ishlab
chigaradi. Masalan: tibbiyot bintlar, gigrogkopik paxta; avtomobil sanoati uchun
pokrishkalarga ketadigan kord tutushalar; elektr sanoati uchun simlarning
izolyasiyasi, kabellar, tasmalar va tasmalarga ketadigan pishitilgan iplar va
parashyutl-ar uchun maxsus texnik gazlamalar olinadi.To’qimachilik sanoati ancha
murakkab va xilma-xil shuning uchun u bir necha tarmokdar va korxonalarga
bo’linadi. Ammo bu sanoatning asosiy vazifasi - gazlamalar ishlab chikdrit.

Ip, jun ipi ipak esa yigirui fabrikalarida tolali materiadlardan olinadi. Gazlamalar
tola va arqoq iplariniig uralishi natijasida xosil bo’ladi. Trichog: j, shu jumladan,
paypok, va boshk,a buyumlar trikotaj fabrikalarda to’qiladi. Gazlamani pardozlash
oqgartirish. buyash, chitga gul bosish pardozlash fabrikasida bajariladi. Bundan
tashkari, pishitilgan ip va ipakdan buyumlar ishlab chigaradigan, ko’rpa-to’shak
uchun savalgan paxta ishlab chik,aradigan, tuk.imachilik - attorlik buyumlari, gardin
- tyul eshik va deraza pardalari uchun material namat - kigiz va boshk,a buyumlar
ishlab chisaradigan korxonalar ham to’qimachilik sanoatiga Kkiradi.Ko’pincha
fabrikalar bir-biriga qo’shilgan xolda kurilib, kombinat tashkil silinadi. Masalan: ip-
gazlama ishlab chikdradigan kombinat - yigiruv-to’quv va gul bosish pardozlash
fabrikalaridan iborat.Qayta ishlanadigan xom ashening xoliga kura to’qimachilik
sanoati ip-gazlama, jun gazlama, ipak gazlama shoyi tarmog’iga hamda lub tolalari
va sun’iy tolalarni ishlovchi tarmoglarga bo’linadi.

TARAQQIY QILAYOTGAN TO’QIMACHILIK SANOATINING
QISQACHA TARIXI

Xozirgi zamon tuk,imachilik texnikasi asta-sekin tashkil topgan. Arxeologik
k,azilmalar shuni kursatadiki, yigirish va tukish eramizdan 2-3 ming yil avvallardan
ma’lum bo’lgan.O’sha vaktlarda ip tayyorlash uchun odamlar tosh, suyak va loydan
yasalgan gildirakchalar kiydirilgan qo’l urchuklaridan foydalanganlar.lpni uzlari
yashab to’rgan joylardagi mavjud jun va lub tolalaridan yigirishgan.O’rta Osiyoning
janubiy rayonlarida va zakavkazeda dexgonchilik rivojlanishi bilan paxta ekila
boshladi. CHigit ekib, ustirib paxtasidan ip va gazlamalar olish O’ta Osiyoda eramiz
boshidayoq targalgan edi. O’sha vaktlarda G’arbiy Evropada bunday tolani xali xech
kim bilmas edi.Yigirish unumdorligini oshirishga intilib, kishilar ipni kul yordamida
yigiruvchi charx yaratdilar. Keyinchalik ragulkali urchuk. ixtiro gilgandan keyin
mexnat unumi bir oz oshgan.

Birinchi X-XP asrlarda gorizontal qo’l dastgohi ixtiro gilingan.

XVII1 asrning ikkinchi yarmida mashinalashgan yigirishga va to’qishga o’tildi;

O’sha vaktlar yirik mashina industriyasining to’qilish davri hisoblanadi.

Rossiyada birinchi to’qimachilik korxonalari, XVl asrda paydo bo’ladi. Bo’lar
manufakturalar deyishar eli. 1738 yilda ingliz ixtirochisi

Uayt o’zi yigiruvchi uzluksiz charxga uch silindrli cho’zish asbobini biriktiradi.

1756 yilda rus ixtirochisi Radion Glinkov zigir tola uchun birinchi kayta tarash
va ko’p urchugli yigiruv mashinalarini ixtiro gilgan. R. Glinkov 1760 yili Rossiyada
birinchi bo’lib mashinalashgan zigir tolalarini yigirish fabrikasini kurdi. lekin bo’
fabrika tez kunda yopilli.Mashinalashgan paxtani yigirish fabrikasi 1798 yildagina



paydo bo’ldi. SHu davrdan boshlab, Rossiyaning ip-gazlama sanoati tez sur’atlar
bilan o’sa boshladi. Xalgali yigiruv mashinasi 1843 yilda ixtiro gilingan, 1845 yilda
esa davriy ishlaydigan gayta tarash mashinasi ixtiro gilinib, jun va paxta tolasini ayta
ishlash uchun gabul gilindi. Rossiyada XIX asrda Aleksandrovskiy manifakturasining
rus texniklari yigiruv mashinalari va to’quv dastgohlari ixtiro gila boshladilar.

O’zbekiston ham 1923-26 vyillar to’qimachilik sanoati barpo qilindi va 17ta
paxta tozalash zavodlari tiklandi va rekonstruksiya qilindi. 1926 yilda Farrona
to’qmachilik ~ fabrikasi qurildi va keyinchalik to’qimachilik kombinatiga
aylandi.O’zbekiston to’qimachilik sanoatining eng yirik korxonalaridan hisoblangan
Toshkent to’qimachilik kombinatiga 6 may 1932 yilda poydevor ko’zyila boshlandi.
Xozirgi vaqtda uning fabrikalarida 400 ming ortig. urchuk, va 6 mingga yak,in
avtomat to’quv dastgoxdari bor, rang-barang gulli chit, satin, mayya, batist ichki
Kiyimlik chiroyli va pishiq, gazlamalar va iplar ishlab chigiladi.To’qimachilik
sanoatini o’zbekistonda rivojlantirish choralari amalga oshirilmogda. Masalan:
keyingi besh yillik davomida noxiya markazlarida 70-dan ortiq o’rtacha va kichik
fabrikalar ko’rildi. Kabo’ltekstil, Supertekstil. Karshtekss. Uzdeyvotekstil va
boshkalar.

Nazariy savollar:
1. O’zbekistonda to’qimachilik sanoatini tutgan o’rni ganday?
2. To’qimachilik sanoatining gisqacha tarixi hagida nimalarni bilasiz?

2-MA’RUZA
IP YIGIRISH TIZIMLARI

To‘qimachilik tola va iplarining tasnifi. Tabiiy va kimyoviy tolalarning olinishi
va xossalari. Tola va iplarning chiziqli zichligi. Tola va ip xossalarining o‘zaro
bog‘liqligi.

Reja:

1.Paxgani dastlabki ishlash texnologiyasi jarayonlarini ketma-ketligi.

2 Yigirish korxonasi haqidagi asosiy ma’lumotlar.

3.Yigirish korxonasining xom ashyosi.

Tayanch so’z va iboralar:

To’qimachilik, to’quvchilik, sanoat, yigirilgan ip, mato, to’qima, uskunalar,
trikotaj, korxona.

PAXTANI DASTLABKI ISHLASH

G’o’zani ekib etkazadigan xo’jaliklar, shirkatlar paxta xosili kontraktasiya
shartnomasiga binoan davlat paxta tozalash zavodiga garashli paxta tayyorlash
punktiga sotiladi. Paxta tayyorlash punktlari zavodga nisbatan joylashishiga kdrab,
zavod koshidagi yoki zavoddan tashgaridagi punktlarga bo’linadi.Paxta tayyorlash
punktlari xar mavsumda paxtani gabul gilish hajmiga karab vyirik, o’rtacha va mayda
quvvatli bo’lib ajratiladi.Xar yilgi paxta tayyorlash davlat rejasini bojarish uchun,
dalalardan keltirilgan paxtani o’z vaqtida k,abo’l k,ilib olish, markazlashgan usulda
quritish-tozalash, yaxshi saglash uchun paxta tayyorlash punktlari, (paxta tozalash
zavodlari) qyidagi talablarini bajarishlari kerak:



- paxta ekadigan shirkatlar, xujaliklari bilan har yili hamma hosilni davlatga
sotish uchun kontrakaiion shartnoma tuzishi va uning bajalishini tekshirish;

- go’lda va mashinada terilgan paxtaning sifatini ganday qilib saklash va
navlarga to’g’gri ajratish x.aq,ida tushuntirish o’tkazish;

- paxtani kabo’l gilishda davlat standartida belgilangan krida va normalarga
gatiy rioya Kilish;

- quritish-tozalash sexining tuxtovsiz va unumli ishlashini ta’minlash.

Uch gismlik (zona) tayyorlash punktlarining kirish darvozasi yoniga joylashgan
sifatini aniklab. laboratoriya uchun namuna oladi; 2-gismda paxta tarozida tortilib,
massasi aniqlanadi, etalon zsosida paxtaning sanoat navi ham zniklanadi va katta
Klassifikator gabul qilish xujjatini yozib beradi; 3-gismda qabul gilingan paxta
partiyaga karab ochiqg yoki yopig omborlarga joylashtiriladi va Kklassifikator
tomonidan qayta sifati tekshiriladi.Paxtani kabo’l qilish ikki gismlik sistemada
bajarilsa, katta klassifikator 1-qismda tlrib paxtaning sifatini tekshiradi va tarozida
tortadi. Agar paxtaning sifati standart talabiga javob bermasa 1-gismdan nariga
utkazilmaydi va qo’ritish — tozalash uchun kaytariladi.Paxta tayyorlash punktining
laboratoriyasi gabul kilingan paxtaning har bir partiyasi uchun pasport kartochkasini
tuzadi.Pasportda paxtaning seleksion va sanoat navi, reproluksiyasi. dala guruhi
ombor soni, partiyaning boshlangan va tugallangan vaqti, uning vazni massasida va
klassifikatorning familiyasi kursatiladi.

Paxta selekiion, sanoat navlari va sinflari buyicha, aloxida tudalar holida maxsus
ochis maydonchalarda usti brizent bilan yopilgan raramlarda, usti yopik, omborlarda
maxsus tartibda saglanadi. CHigitli paxtani saklash uchun ochig maydonchalar erdan
40 sm dan baland bo’lib ularning yuzasi 25x14 m yoki 22x11 m bo’ladi.

Paxta tolasini chigitdan ajratish

Arrali jin bilan tolalarni chigitdan ajratish asosi tolalarning chigitga
biriktirilgan pishigligi tola pishigligidan 25-50 foizga kam. SHuning uchun tola
ajratgich mashinaning ishchi gismlari (arralarning tishi, charm valiklarning yuzi)
tolalarni chigitdan uzmasdan tortib, ajratib oladi. Arrali tola ajratgichlar valikli tola
ajratgichlarga nisbatan unumliroq ishlaydi.

2.1-rasm. Arrali jin (DP-130) sxemasi
1-ta’minlovchi valiklar; 2-titish barabani; 3-ish kamerasi; 4- qobirg’ali panjara;
5-arra; 6-havo trubasi; 7-soplo; 8-chigitli paxta valigi; 9-chigit tarog’i; 10-0’lik
chigit koziryogi; 11-shnek.



Arrali tola ajratgichlar (2.1-rasm) agregatiga, ishchi kamerasiga chigitli paxtani
bir me’yorda uzatib turuvchi bir juft ta’minlagichlar 1 va qoziqgchali titish barabani 2
kiradi. Arrali jin ishchi kamerasining 3 tagida qobirg’ali panjaralar 4 bor. Arralar 5
shu panjara orasidan o’tib, tishlariga tolalarni ilashtiradi va chigitdan ajratadi. Chigit
panjara orasidan o’ta olmaydi. Kuvur 6 bo’ylab soploga 7 kelib, uning tirgishlari
orgali chigadigan havo, arra tishlaridan tolani ajratadi. Hamma tolalardan ajralgan
chigitlar o’zining ilashish gobiliyatini yo’qotadi, chigitli paxta valigi 8 dan ajralib,
qobirg’ali panjara sirtiga, so’ngra uning tirgishlaridan pastga tushadi. Mashinadan
chigayotgan chigitlardan tuklilik darajasi chigit tarog’i 9 bilan o’zgartirib
turiladi.Arra tishlari ish kamerasidan panjara orgasiga chiggandan keyin tolani
tishlaridan ajratish bilan birga o’lik va mayda iflosliklardan tozalash jarayoni ham
bajariladi. arra tishlaridan tolani pastdan ajratadigan tola ajratgich mashinalarda o’lik
va mayda iflosliklar tolalar arra tishidan ajralmasdan oldin markazdan gochma kuch
ta’sirida toladan tozalanadi. o’lik va mayda xas-cho’plarni ajratish jarayoni soplo
ustiga o’rnatilgan o’lik koziryogi 10 ning vaziyatini o’zgartirib rostlanadi. agar
koziryog arra tishlariga yaqin holatda bo’lsa, o’lik xas-cho’plar yaxshi ajraydi, lekin
tolalarning bir gismi xas-cho’plarga aralashib tolali chigindilarga o’tib ketadi.
tolalardan ajralgan o’lik, xas-cho’plar xarakatdagi shnek 11 ga tushadi. ajralgan
tolalar tola tozalagich 30vp-m, 1vp mashinalariga tushib, u erda iflos aralashmalardan
tozalanadi, keyin toylanadi.Valikli jin. Valikli tola ajratgich mashinasi (2.5-rasm)
uzun tolali chigitli paxtaning tolasini ajratish uchun ishlatiladi. Mashinaning asosiy
ishchi gismi - g’adir-budur sirtli charm bilan goplangan valik 2 hisoblanadi. CHigitli
paxta valik ustiga ignali baraban 1 yordamida bir tekis uzatiladi. Valik aylanishi bilan
paxta tolasi uning ustiga yopishadi.

Paxta tolasining kimyoviy tarkibi va xossalari. Paxta tolasi quyidagi

moddalardan tashkil topgan: sellyuloza - 97-98,5%, pektinlar 0,8-1,0%, yog’-mum -
0,3-1,0%, azot va ogsil moddalar 0,2-0,3%.

2.2-rasm. XDV rusumli valikli jin mashinasining sxemasi:
1-ignali baraban; 2-ishchi valik; 3-ko’zg’almas pichoq; 4-tola
ajratgich valik; 5-to’rli sirt; 6- cho’tkali valik.



Ishchi valikga tolasi yopishgan chigit qo’zg’almas pichoq 3 ustiga kelganda
tirgishdan o’ta olmaydi. Aylanayotgan ajratuvchi valik 4 chigitni zarb bilan urganda,
valikka yopishgan tola chigitdan ajraladi. Tolasi to’lig ajralgan chigit urish
moslamasi tagidagi to’rli sirt 5 teshikchalaridan tushib ketadi. Tolasi to’liq
ajralmagan chigitlar ignali baraban tagiga uzatiladi, yana tolasi takroriy ajratiladi. Bu
jarayon chigit sirtidagi uzun tolalar to’liq ajralgunicha davom etadi. Ishchi valikka
yopishgan tola qo’zg’almas pichog ostidan o’tib ketadi. Maxsus cho’tkali valik 6
yordamida ishchi valik 2 sirtiga yopishgan tolalar ajratib olinadi.lshchi valigining
tolani ilish, yopishtirish qobiliyatini oshirish va qo’zg’almas pichoq tagida tola
to’planib qolmasligi uchun valik sirtida vint chizig’i bo’ylab chuqurligi 3=5 mm li
eni 2025 mm li o’lik ariqchalari yasaladi. SHu ariqchalar orgali pichoq tagidan
mayda xas-cho’plar, o’lik nugson - aralashmalari chigib ketadi.

Paxta tolasining texnologik xossalari zamonaviy korxonalarda HVI (yuqori
hajmli asbob)da aniglanadi. Mazkur usul ekspress usul bo’lib, yigirish korxonalari
ham uning ko’rsatkichlariga asoslanib ish tutmoqgda. SHuning uchun ushbu asbobda
aniglanadigan paxta tolasi xossa ko’rsatkichlari to’g’risida ma’lumot berilgan.

YIGIRISH KORXONASI

Tolalarning hamma turlari uchuni yigirish korxonalari mavjud.to’qimachilik
ishlab chigarish korxonalari ichida uning yirik korxonalaridan biri-paxta yigirish
korxonasidir.

YIGIRISH KORXONALARI MAKSADI

Kalta va har-xil uzunlikdagi, chalkashib ketgan, tartibsiz holatdagi tolalardan,

tekis ma’lum tuzilishga va xususiyatga ega bo’lgan uzluksiz mahsulot-ip golishdir.
YIGIRISH KORXONALARINING MOHIYATI-

Shundan iboratki, tolali materiallarni titib, chigindi va iflosliklardan tozalab
aralashtirib, uni tarab pilta, plik kerakli yugonlikkacha chuzib, pishikligini oshirish
uchun pishitib iplarni hosil glshshshr ya’ni buni(nit-tekstilnaya) tekstil ipi deyiladi.

TO’QIMACHILIK SANOATIDA OLINADIGAN IP DEGANDA NIMA
TUSHINILADI?

Bu egiluvchan, mustahkam, ingichka, ko’ndalang kesimli, katta uzunlikdagi,
to’qimachilik mahsulotlarini olishda ishlatiladi.

YIGIRISH KORXONASINING XOM ASHYOSI

Har-xil turdagi to’qimachilik tolalari bo’lib, kelib chikishi tabiiy va kimiyoviy
bo’lib, ingichka va yugqori sifatli ip olishni taminlaydigan bo’lishi kerak.lpning bir
necha turlar mavjud, shunga garab quyidagilarga bo’linadi: tuzilishi, nima uchun
ishlatilishi, anday tayyorlanishi yoki buyalganligiga karab turlicha ajratiladi. Agar ip
bir xil tolalardan yigirilgan bo’lsa, ularni bir xildagi in deyish mumkin (paxta, jun va
xakozo iplari).Agar ip xar xil tolalardan yigirilgai bo’lsa, ularni aralashma deyiladi,
agar ip xar xil rangga buyalgan tolalardan olingyan bo’lIsa, ularni melanj ip deyiladi.
Iplari ham yakka ip, yoki pinshtilgan ip, ya’ni ikxi yoki undan kup yakka shsharni
pishitish yordamida k”shib olingan iklar bo’lishi mumkin. Ishlab chikarish usuliga
ham karab iplar kuyidagicha bo’linadi:

1. To’quvchilik-tanda va argoq iplari

2. Trikotaj korxonalari uchun.



3. Pishitilgan ip olish korxonalari uchun,

4. Texnik mahsulotlari uchun.

Yigirish usullariga garab, ipni quyidagi turlarga ajratishadi: oddiy gayta-tarash
va apparat iplar.

Tolalarni yigirish tizimlari

Kerakli chizigiy zichlikdagi ipni yigirish uchun uning ishlatilishiga garab
tanlangan xom ashyo, texnologik jarayon va mashinalar majmuasiga yigirish
sitemasi deb ataladi.

1-jadval
To’qimachilik tolalarini yigirish tizimlari
Texnologik Yigirish tizimlari nomi
jarayonlar Karda(oddiy) Karda Karda Apparat
tarashsiz tarashli (yo’g’on ip)
gayta tarash | qayta tarash
Tarash Karda Shilyapkali - - Valikli tarash
tarash tarash mashinasi
mashinasi
Qayta - Qayta tarash mashinasi -
tarash
Ingichka- | CHo’zish CHo’zish
lashtirish | Bo’lish - - - Bo’lish
Xom ashyo(tola) Paxta, kalta Ipak, jun Paxta, jun, Past nav
lub lub paxta,
chigindi tola

Paxta tolasidan chizigiy zichligi T=5-1000 teks (N=1-200) iplar asosan uch xil:
karda, gayta tarash va apparat sistemalarida vyigiriladi. Tolalarni yigirish asosan
tarash va mahsulotni ingichkalashtirish bilan farglanadi (1-jadval).

Karda yigirish sistemasi. Bu sistemada asosan o’rta tolali paxtadan chizigiy

zichligi T=15,4+50 teks (Nn= 20+65) bo’lgan iplar olinadi. Ulardan surp, satin, chit
kabi bejirim gazlamalar va trikotaj buyumlari tayyorlanadi. Ipning 60% dan ko’pi
karda sistemasida yigiriladi.Keyingi yillarda karda yigirish sistemasida urchugsiz yi-
girish mashinalarini ishlatish ham keng targalgan.

2-jadval
Karda sistemasida yigirish
Texnologik jarayonlar nomi Uskunalar, jixozlar nomi Maxsulot

nomi.

1. Titish, aralashtirish, Titish, aralashtirish, tozalash va pilta
tozalash va tarash tarash agregati.

2. CHo’zish, qo’shish Piltalash mashinasi pilta
3 CHo’zish, qo’shish Piltalash mashinasi pilta
4, Piliklash Piliklash mashinasi pilik




5. Yigirish Halgali yigirish mashinasi ip
Pnevmomexanik usulda ip olishda pilik o’rniga piltadan bevosita ip olinadi.
Qayta tarash yigirish sistemasi. Bu sistema asosan uzun tolali paxtadan

chiziqiy zichligi T=15,4+5teks (65-200) bo’lgan ingichka iplar vyigirishda

qo’llaniladi. Bu sistemada tayyorlangan iplar pishigligi, rovonligi, tozaligi, silligligi
va cho’ziluvchanligi bilan ustivordir. Kalta tolalar ko’p miqgdorda ajratilishi ipning
saralanmadan chigishi kamayishiga va maxsulot tannarxi oshishiga olib keladi.

SHuning uchun gayta tarash sistemasi keyingi ikkinchi o’rinni egallaydi.

3-jadval
Qayta tarash sistemasida ip yigirish
Ne Texnologik jarayonlar Uskunalar, jixozlar nomi Maxsulot
nomi nomi.
1. Titish, aralashtirish, Titish, aralashtirish, tozalash va pilta
tozalash va tarash tarash agregati
2. CHo’zish, qo’shish Piltalash mashinasi pilta
3. CHo’zish, qo’shish Pilta birlashtiruvchi xolstcha
4, Qayta tarash Qayta tarash mashinasi pilta.
5 CHo’zish, qo’shish Piltalash mashinasi pilta
6. Piliklash Piliklash mashinasi pilik
7. Yigirish Halgali yigirish mashinasi ip
Tayyorlangan iplardan satin, mal-mal, mayya, batist, markazet kabi yupqga
matolar, yuqori sifatli texnik gazlamalar to’qiladi hamda tikuvchilik, poyabzal
korxonalari uchun ingichka, pishiq, cho’ziluvchan tikuv iplari, muline va

kashtachilik, popopchilik iplari ishlab chigariladi.

Apparat (yo’g’on) ip yigirish sistemasi. Bu sistema asosan past navli, kalta
tolali paxtadan hamda yigiruvbop tolali chigindilardan chizigiy zichligi T=50+1000
teks (Nm=1-20) bo’lgan ip yigirishda ishlatiladi.

Apparat sistemasida yigirilgan ip bo’sh, notekisligi yuqori, pishigligi past,
cho’zilmaydigan, xajmdor va tukli bo’ladi. Ular asosan tanda iplari sifatida bumazey,
paxmoq, flanel, va boshga issiq, yumshoq gazlamalar to’qishda ishlatiladi.lp
yigirishning melanj usuli ham mavjud bo’lib, unda bo’yalgan va bo’yalmagan tolalar
aralashmasidan o’rtacha chiziqiy zichlikdagi iplar tayyorlanadi. Ular pishiq, bir tekis,
tukli va toza bo’lib, har xil rang- barang ip jun, ip duxoba kabi gazlamalar to’qishda
ishlatiladi.

4-jadval
Apparat sistemasida ip yigirish

Texnologik Uskunalar, jixozlar nomi Maxsulot nomi.

jarayonlar nomi

1. | Xom ashyoni titish | Titish va tozalash mashinalari

va tozalash

Titilgan va tozalangan
tola massasi

2. Aralashtirish Labazlar

Aralashma




3. Tarash, piliklash Tarash apparatlari Pilik yoki pilta
yoki piltalash
4, Yigirish Yigirish mashinalari Ip

Bu usulda ip yigirishda texnologik tola va jarayonlar karda va gayta tarash
sistemasidan farglanadi.

IPNING ASOSIY XOSSALARI.

Ip-bu yigirish korxonalaridan olingan mahsulot. Ip qo’yidagi talablarga javob
berishi kerak:

1. Ma’lum yo’g’onlikda, uzunligi, ko’ndalang kesimi buyicha bir tekis bo’liish;

2. Pishikligi jixatidan GOST talablariga mos kelishi;

3. Ma’lum uzayish koeffisientiga ega bo’lishi, turli uchastkalarda bir xil
uzayishi;

4. | metrga tug’ri keladigan buramlar soni bir xil, bir tekie pishitilgan bo’lishi;

5. Toza bo’lishi (xas, cho’plar bo’lmasligi) va saglash vaktida ifloslanmasligi
gigiena talablariga javob berishi;

6. Ip gatlamlari naychalarga zich va tugri o’ralishi, naychalarga iloji boricha
ko’prok, ip ketishi ishlatish vaqgtida ip naychadan osongina chuvalib chigishi
lozim.Yigirish korxonalarining asosiy mahsuloti ip hisoblanadi. Ip har xil bo’ladi:
yakka ip, pishitilgan ip, xom ip, bo’yalgan ip, melanj ip, tanda ipi, arqoq ip. Ular
ishlatilishiga garab xam farglanadi: tikuv iplari, texnik, poyabzal, kashta ipi va
trikotaj tayyorlashda ishlatiladigan iplarga bo’linadi. Yigirilgan iplarning asosiy
gismi, to’quvchilikda matolar olishda ishlatilib u 75% ni, trikotajda 14% ni, tikuv
iplari esa 2,5% ni tashkil etadi. Qolganlari attorlik va boshga buyumlarni ishlab

chiqgarishda go’llaniladi.

Ip va uning xossalari

Yigirilgan ipning sifati uning chizigiy zichligi, pishigligi, uzishdagi cho’zilishi,
buramlar soni, namligi, tozaligi va xossalari bo’yicha notekisligi kabi ko’rsatkichlar
bilan baholanadi. Ipning sifati yigiruv fabrikasi laboratoriyasida maxsus asboblarda
muntazam tekshirib turiladi va tegishli me’yorlar talablari asosida baholanadi.

Ipning chiziqiy zichligi. Yigirilayotgan ip ko’ndalang kesimida tolalar soni
ipning butun uzunligida bir xil bo’lishi kerak. Agar bir xil navli paxta tolasidan ikki
xil ip ishlab chisarilayotgan bo’lsa, hamda birinchi ipni tashkil giluvchi tolalar soni
ikkinchisinikidan ko’p bo’lsa, birinchi ip ikkinchisidan yo’g’on va uzuvchi
kuchlarga ancha chidamli bo’ladi. SHuning uchun iplar ishlatilishidan keyin
nominal (berilgan) chiziqgiy zichligi bo’yicha bir-biridan farq giladi.

Ip va ip mahsulotlari yo’g’onligi xalgaro Sl o’Ichov sistemasiga muvofiq
(GOST 119700-70) mahsulotning chizigiy zichligi orqgali ifodalanadi va teks bilan
o’Ichanadi. Grammda o’lchanadigan ip massasining kilometrda o’lchanadigan
uzunligiga nisbati ipning chiziqgiy zichligi deb ataladi. U T harfi bilan belgilanib,
teks birligida o’Ichanib quyidagicha aniqlanadi.



m ¢
T—t,— (3.1)

KM

bu erda: T - mahsulotning chizigiy zichligi, teks;

m - mahsulot massasi, g;

L - mahsulotning uzunligi, km.

Umuman ip gancha yo’g’on bo’lsa, uning chizigiy zichligi shuncha Kkatta
bo’ladi.

CHiziqiy zichligi 500 dan 41,7 teksgacha bo’lgan ip yo’g’oi ip; chizigiy
zichligi 41,6 dan 15,4 teksgacha bo’lgan ip o’rtacha yo’g’onlikdagi ip va chiziqiy
zichligi 11,8 dan 3 teksgacha bo’lgan ip ingichka ip deb yuritiladi.Amalda ishlab
chigarilayotgan ipning chiziqgiy zichligi fabrika laboratoriyasida maxsus asboblar
yordamida aniglanadi. Buning uchun yigirish mashnnasining ikkala tomonidan 5
tadan naycha olinadi va har bir naychadan ip ma’lum uzunlikda (odatda 100 m)
motovilo (2.3-rasm) da o’raladi. Buning uchun olingan naychalar priborning pastki
gismida ma’lum burchak ostida o’rnatilgan shpilkalarga kiygiziladi. O’ralayotgan
iplarning uchi 2 va 3 valiklardan yunaltirilgich, vodilka 4 ilgagidan o’tib,
aylanuvchan kalava chup 5 ga kalava bo’lib o’raladi. O’ralayotgan ip uzunligi
ulchagich 6 yordamida aniglanadi. Belgilangan uzunlikdagi ip o’ralgach, maxsus
ulchagich mexanizmi ta’sirida motoviloni aylanishdan to’xtatadi. Motovilodan
chigarilgan kalava ip (2.3-rasm) massasi kvadrant yoki maxsus tarozilarda o’lchanadi.
Ip massasi shkala 4 orgali grammlarda aniqlanadi. Olingan natijalarni (3.1)
formulaga qo’yib, bevosita ipning chizigiy zichligi topiladi.
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2.3-rasm. Motovilo 2.4-rasm. Kvadrant
1- ipli naycha, 2, 3-valiklar, 4- 1- kalava ip, 2- ilgak, 3-richag, 4-
vodilka, aylanuvchi motovilo, 6- shkala.
schyotchik

Ip va yigirish mahsulotlarining chizigiy zichligi 1000 teksdan katta bo’lsa,
kiloteks(kteks), 1 teksdan kichik bo’Isa milliteks(mteks)da ifodalanadi. Masalan,
1000 mteks=1 teks=0,001kteks bo’ladi.



Qo’shma korxonalarda ipning chiziqiy zichligi bilan bir gatorda uning
inglizcha nomeridan foydalanilmoqda. CHiziqgiy zichlik T bilan inglizcha nomer
Ne va metrik nomer Ny orasida bog’liglik mavjud.

590 Ny,
Ne = Ne =1 6o3s (5.2

Formulalardan foydalanib bir tizimdan ikkinchisiga o’tish mumkin.

Ipning pishiqgligi va uzayishi. Ipning cho’zuvchi kuchlarga kursatgan karshiligi
uning pishigligini ifodalaydi. Pishiglikning o’Ichov birligi gilib ipning uzilishiga olib
kelgan cho’zuvchi kuch miqgdori gabul gilingan.CHo’zuvchi kuchlar ta’sirida ip
dastlabki uzunligidan bir oz uzayadi va uzilish paytida eng katta migdorni tashkil
giladi. Bunga cho’zishdagi uzayish deyiladi. Uzayish mm da yoki boshlang’ich
uzunlikka nisbatan foizda ifodalanadi. Ipga ta’sir gilayotgan cho’zuvchi kuchni uzish
holatiga etmasdan olinsa, ma’lum vaqt o’tgach, ip uzining dastlabki uzunligiga
kaytishi mumkin. Bu ipdan tayyorlanadigan mahsulot formasini yo’qotmasligida muhim
ahamiyatga ega. Ta’sir kuch holatiga, muddatiga karab ipda koldig uzayish
bo’lishi mumkin. Ipning pishigligi ko’p jihatdan uning chizigiy zichligiga, tashkil
kiluvchi tolalarning xossalariga - uzunligi, chizigiy zichligi, pishigligi hamda ipga
berilayotgan pishitilish mikdoriga bog’liq.

Har xil chizigiy zichlikdagi iplarning pishigligini tagqoslash uchun ipning
lisbiy pishigligidan foydaniladi:

R, = _I_E,CN | mexc (3.3)

un

bu erda, Ri, - yakka ipning nisbiy pishikligi, SN/teks; R - yakka ipning pishiqgligi,
sN; T - ipning chizigiy zichligi, teks.

Qo’shma va horijiy korxonalarda ipning pishigligi Rxm bilan baholanmoqda.

Ipning nisbiy pishigligi Ri, bilan uning Rum ko’rsatkichi orasida quyidagi
bog’lanish mavjud:

Rip=0,9807-Rym, SN/teks (3.4)

Ip chizigiy zichligi bo’yicha bir tekis bo’lsa, uning pishigligi yugori bo’ladi.
Bulardan tashqari, ipning pishigliga uning namligi va yigirish texnologiyasining
to’g’ri tashkil etilganligi ta’sir ko’rsatadi.

Fabrikalarda ipning pishikligi dinamometrlarda ularni uzish yuli bilan aniglanadi.

GOST 6611.2-73 ga binoan yakka iplarning pishigligi RM-3-1
rusumli dinamometrlarda uzib tekshiriladi.

Qo’shma hamda horijiy korxonalarda etakchi firmalarning uzish
mashinalari-dinamometrlari ishlatilmoqda. Ularning afzalliklari shundan iboratki,
ipning pishigligi avtomatik tarzda operator aralashuvisiz aniglanadi hamda sinov
natijalari esa kompyuter yordamida hisoblanib yakuniy holda beriladi. O’zbekiston
to’qimachilik korxonalarida ip pishigligini aniglashda «Textexno» firmasining
(Germaniya) «STATIMAT» rusumidagi va Hindistonning «PREMIER» rusumidagi
dinamometrlaridan keng foydalanilmoqda.

Ipning pishitilishi. Ipning uzunligi birligi(lm)ga to’g’ri keluvchi buramlar soni
ipning pishitilganligi deyiladi.

Ipning pishitilganligi quyidagi formuladan hisoblanadi.



_a;-100
VT (35)

bu erda: a; - si tizimida tolaning uzunligi va ipning vazifasi hamda chizigiy
zichligiga garab ma’lumotnomalardan olinadigan pishitish koeffisienti; t - ipning
chiziqiy zichligi;

bir metrga to’g’ri keluvchi buramlar soni k bilan bir inchga to’g’ri keluvchi
buramlar soni tipi orasida bog’ligqlik mavjud:

K=39,37-TPI, B/M (3.6)
Pishitish ortgan sari ipning pishikligi xam ortib boradi.

K

2.5-rasm. Buram o’lchagich
1-0°q,2-richag, 3-qisqich, 4-yuk, 5-ko’rsatkich,6-qisqgich,7-shkala

Fabrikalarda ipning pishitilganligi buram o’lchagich (krutkomer) deb ataluvchi
priborlar yor-damida aniklanadi. 84 teksdan ingichka iplarning pishitilganligi  KU-500
yoki KU-500 2ME markali krutkomerlarda ikki marta pishitish metodi bilan ulchanadi.
Qisgichlar oraligi 250 mm bo’lib (2.5-rasm), ipning bir uchi 0’q 1 da aylanadigan richag
2 dagi qiskich 3 ga mahkamlanadi. Qiskich bilan bitta sistemadagi yuk 4
ko’rsatkich 5 ni chap tomonga 0g’diradi.

Ipning ikkinchi kismi (ipdagi buramlar bo’shatilmagan holda) giskich 6 orkali

o’tkazilib, to ko’rsatkich 5 shkala 7 dagi boshlangich holatga kelguncha tortiladi va
mahkamlanadi. Tutkich 8 orgali kisgich 6 ip buramlari bo’shatilishn tomonga elektr
dvigatel yordamida aylantiriladi. Bunday holda giskichlar 3 va 6 orasidagi ipning
uzunligi osha boradi, natijada yuk 4 ta’sirida ko’rsatkich 5 chap tomonga og’a
boshlaydi. Buramlar to’la bo’shatilib bo’Imasdan ko’rsatkich 5 pribordagi chegara 9
ga tagaladi va ipni tashkil giluvchi tolalar siljib ulgurmaydi. Kisgich 6 ni shu
yo’nalishda aylantirish natijasida ipga berilgan buramlar tamomila tugaydi va teskari
tomonga burala boshlaydi. Ko’rsatkich 5 boshlangich holatga gaytib kelgach, giskich
6 ni aylantirish to’xtatilib, hisobchi 10 dan 500 mm ipga to’g’ri kelgan buramlar soni
aniglanadi. Ipning haqigiy pishitilganligini  bilish uchun krutkomerdan olingan
ko’rsatkich ikkiga kupaytiriladi.

Ipning notekisligi. Ipning asosiy ko’rsatkichlari (chiziqiy zichligi, pishigligi,
pishitilganligi) bo’yicha notekisligi shu ko’rsatkichlar ayrim gqiymatlarining
o’rtacha Kkattaliklaridan farq qilish kattaligi hisoblanadi. Ipning asosiy
ko’rsatkichlari bo’yicha bir tekisligi yigirish mashinalari, gazlama to’qish,



trikotaj to’qiydigan mashinalarning ish unumdorligi yuqori bo’lishini va ishlab
chiqgarilgan mahsulotlarning sifatli, chiroyli bo’lishini ta’minlaydi. lpning ma’lum
xossalari bo’yicha bir tekisligi unga teskarn bo’lgan ko’rsatkich-notekislik bilan
ifodalanadi. Ipning notekisligini aniglash uchun tekshirilayotgan ip partiyasidap
uning xossalari maxsus priborlarda bir necha marta sinab ko’riladi. Masalan, yakka
ipning pishigligi va pishikligi bo’yicha notekisligini aniglash uchun bir partiya ipdan 100
ta kesma RM-3 dinamometrida uzib tekshiriladi, chizigiy zichligi bo’yicha notekis-
ligini aniglash uchun 100 m uzunlikdagi kalava iplar kvadrantlarda 3 marta sinab
ko’riladi.

Tajriba asosida olingan kiymatlarga muvofiq ipning notekisligi N quyidagi
formula bilan hisoblanadi:

2('\"_—'\;'1)”1 -100% (3.7)

H=

bu erda: H - ipning tekshirilayotgan xossasi buyicha notekislik, %; M -
ko’rsatkichlarning o’rtacha arifmetik giymati; p - barcha sinovlar soni; M; -o’rtacha
giymatdan kichik ko’rsatkichlarning o’rtacha arifmetik giymati; p; - o’rtacha giymatdan
Kichik ko’rsatkichlar soni. To’qimachilik sanoatida mazkur formula ip va yarim
mahsulotlar chizigiy notekisligi formulasi hisoblanib, uni iplar ko’rsatkichlari bir xil
bo’lganda solishtirish uchun qo’llash mumkin. CHiziqiy zichligi turlicha bo’lgan
iplarning notekisligini solishtirish uchun kvadratik notekislik formulasidan
foydalaniladi:

=2 .100% (3.8)
M

bu erda: S - kvadratik notekislik, %; o - o’rtacha kvadratik farq; M -
o’rtacha qiymat.

Kvadratik notekislik me’yoriy xujjatlarda variasiya koeffisienti deb
nomlanadi va SV harfi bilan belgilanadi. Mazkur formulani qo’llashda
korxonalarda matematik statistikaning yig’indilar va ko’paytmalar usulidan
foydalaniladi. Ipning chiziqiy zichligi bo’yicha notekisligini aniglashda sig’imli
sinov uskunasidan keng foydalanilmogda. 2.3 va 2.4-rasmda shu sinov
uskunasining oddiy blok-sxemasi keltirilgan.Priborda yuqori chastotali
generatorlar 1 va 2 bo’lib, generator 1 ning chastotasi o’zgarmas, generator 2
ning chastotasi esa tekshirilayotgan mahsulot ko’ndalang kesimida tolalarning
soni yoki massasi o’zgarishi bilan o’zgaradi. Bunda mahsulot generator 2 bilan
bog’langan kondensator orasidan o’tkaziladi va notekislik tufayli kondensatorning
sig’imi o’zgaradi, natijada generatorning chastotasi ham o’zgaradi.



Generator 1, generator 2 chastotasining farqi solishtirgich 3 da topiladi
va kuchaytirgich 4 ga o’tib, hisoblagich 5 va yozib oluvchi 6 priborlarga
uzatiladi

2.6-rasm. Sig’imli notekislik o’lchagich uskunasining oddiy sxemasi
1,2-generatorlar;3-;solishtirgich; 4- kuchaytirgich;5-hisoblagich;6-yozgich

Sinov uskunasi mahsulotning yo’g’on-ingichkaligi diagrammasini hamda ip
ishlab chigarish jarayonlarida paydo bo’luvchi notekislik amplitudasi va tebranishlar
uzunligini ko’rsatuvchi spektogrammani chizib berishi mumkin. Ipning notekisligi
kancha katta bo’lsa, uning sifati shuncha past hisoblanadi. Ipning turiga garab
notekislik me’yorlari ishlab chigilgan va tegishli ma’lumotnomalarda Kkeltirilgan.
Ishlab chigarishda ulardan keng foydalanilmoqda.

Ipning tozaligi va namligi. Ipning tozaligini aniglash uchun maxsus priborlarda
tekshirilayotgan ip qora rangga bo’yalgan taxta yoki karton qog’ozra o’raladi va 1000
m uzunlikdagi ip tarkibidagi nugsonlar (tugunchalar, har xil iflosliklar qo’shilib
ketgan o’ta kalta tolalar) soni sanab chigiladi. Ipdagi nugsonlar soniga garab ular
tozaligi bo’yicha tegishli sinflarga ajratiladi. SHu maqgsadda tegishli tashkilotlarda
ishlab chigilgan etalonlar bilan tagqoslash ham mumkin. Oddiy (karda) yigirish
sistemasida olinadigan chiziqiy zichligi 29,4 teks va undan ingichka iplar uchun
belgi langan me’yor quyidagicha: 1000 m ipda nugsonlar soni 600 dan oshmasa,
birinchi sinf, 601 dan 1849 gacha ikkinchi sinf va 1850 dan 3000 gacha
uchinchi sinf deb belgilanadi.

Ipning tozaligini hisoblab beradigan maxsus priborlar mavjud bo’lib, avtomatik

ravishda nugsonlar sonini aniglash mumkin. Halgaro me’yorlarda ip sirtidagi
nugsonlarning yo’g’onligi hamda uzunligi ham hisobga olinib, ipning sinflari A, B,
C, D, E, F, Hva h.k. deb belgilanadi.

Nazariy savollar:

1. Paxgani dastlabki ishlash texnologiyasi jarayonlarini ketma-ketligi ganday?
2. Paxta tolasini chigitdan ajratish jarayononi tushuntiring

3. Tolalarni yigirish tizimlari

4. Qayta tarash yigirish sistemasi nima?



3-MA’RUZA. YIGIRISH JARAYONLARI.

Ip yigirish texnologik jarayonlari, bosgichlari, ularning vazifalari, ahamiyati.
Tolalarni tarashga tayyorlash. Titish, aralashtirish, tozalash titish, aralashtirish
usullari va ularni amalga oshirish. Titish uskunasining tuzilishi va ishlash prinsiplari.
Tolalarni tarash. Oddiy tarash jarayonning magsadi va mohiyati. SHlyapkali tarash
mashinasining ishlashi va tuzilishi. Mahsulotni cho‘zish va ingichkalashtirish, pilta
hosil qilish.

Reja:
1.Titish jarayonining magsadi..
2. Titish jarayonining moxiyati.
Tayanch so’z va iboralar:
To’qimachilik, to’quvchilik, sanoat, yigirilgan ip, mato, to’qima, uskunalar,
trikotaj, korxona.

Paxta tolasi yigirish korxonalariga toyda keltiriladi. Toyning massasi 200-250
kg ga teng bo’lib, ip yigirishda jarayonlar titishdan boshlanadi.

Titish jarayonining magqsadi paxta tolasini  tozalashga, aralashtirishga,
gaytimlarni gayta ishlashni ta’minlashdan iboratdir.

Titish jarayonining moxiyati toydagi paxta gatlamlarini mayda bo’lakchalarga
ajratib paxta tolasining solishtirma zichligini kamaytirishdir.

Titish usullari ikkita mexanik usuldan iborat bu zarbiy ta’sir va chimdish
uskunalari.

Titish jarayonida iflosliklarni ajratish uchun qulay sharoit yaratilganligi bois
beixtiyor tozalash ham bo’ladi, ya’ni titish tozalash bilan amalga oshiriladi. SHuning
uchun ham titish tozalash jarayonlari bir vaqgtning o’zida agregatda ketma-ket
tutashtirilgan mashinalarda sodir bo’ladi.

Titish uskunalari. Titish usullarining ikkalasi zarbiy, chimdish bir biridan
ajralmagan holda ko’p mashinalarda qo’llaniladi. SHuning uchun zarbiy titishda
pichogli, qozigli va shunga o’xshash organlar bilan sirti qoplangan barabanli
titgichlar, chimdib titishda esa igna, arra tishlar bilan sirti goplangan aylanuvchan

yoki tekis ilgarilanma harakat giladigan organli mashinalar qo’laniladi (3.1-rasm).

3.1- rasm. Igna sirtli panjara a), tituvchi ignalar b).



Ular igna sirtli mashinalar deyilib, titish dastlab qo’lda, so’ngra kamera ichidagi
ignali  panjaralar vositasida bajariladi.  Avtotitgichlarda tituvchi organlari
yugoridagidek pichoglar, shakldor tishlar bilan qoplanganlari qo’llanilib, ular
yordamida toydan paxta bo’laklari ajratib olinadi (3.2-rasm).

a) b)

3.2-rasm. Tituvchi ishchi organlarning ko’rinishi:
a) pichoqli, b) arra tishli, v) shakldor tishli disklar

Titish ikki usulda - toyning pastki yoki ustki gismidan qoziqli, pichoqli, arrali
va diskli ishchi organlar vositasida amalga oshiriladi. Igna sirtli titgichlarning
kamchiligi tolalarni aralashtirish o’rniga ilashuvchanligi har xil tolalarni ajratishda
bo’lib, uni yo’qotish uchun turli moslamalardan foydalaniladi yoki aralashuvchi
gatlamlarning tagiga kam ilashuvchisi solinadi.

Ta’minlagichlarda quyidagi vazifalar bajariladi:

- paxta gatlamlarini dastlabki titish;

- tola bo’lakchalarini aralashtirish;

- gisman tozalash.

Oddiy ta’minlagichlar odatda to’rt yoki beshtadan «batareya» ga guruhlanib

titish-tozalash agregati (TTA) tarkibiga kiritiladi va uni TTA operatori boshgaradi.
Stavkadagi har 6 ta toydan gatlamlar olib ularni 500 grammli bo’lakchalar holatida
ta’minlovchi panjaraga tashlab turadi (3.3-rasm).

3.3-rasm. Ta’minlagich aralashtirgich

1-chang havoni so’rish quviri, 2-tituvchi baraban, 3-ajratuvchi baraban, 4-
titilgan paxtani keyingi mashinaga uzatish quviri, 5-ignali panjara, 6-uzatuvchi
transporter,



7-perfopanjara, 8, 9-fotoelement, 10-ta’minlovchi transparter, 11-ignali panjara
tagligi
Nazorat uchun savollar

1. Tola va ip xossalarining o’zaro bog’ligligi.

2. Yigirish tizimlari.

3. Titish, aralashtirish va tozalash jarayonlarining maqgsadi va mohiyati.
4. Tola titish-tozalash mashinalari hagida tushuncha.

5. Chet el zamonaviy mashinalari hagida tushuncha.

6. Titish-tozalash mashinalarining boshqgaruv tizimlari.

4-MA’RUZA

4-MAVZU: TOLALARNI QAYTA TARASH, CHO‘ZISH, QO‘SHISH,
PILTALASH, PILIKLASH JARAYONLARI

Tolalarni qayta tarash jarayoni. Qayta tarashga tayyorgarlik. Qayta tarash
jarayonning maqgsadi, mohiyati. Cho‘zish va qo‘shish jarayonlari. Cho‘zish magsadi,
mohiyati. Qo‘shish jarayoni. Qo‘shish maqsadi, mohiyati. Piltalash mashinalari.
Yigirishga tayyorgarlik. Piliklash jarayoni. Piliklashninig magsadi, mohiyati.

Reja:

1. Qayta tarashga tayyorlash jarayonlarining magsadi va mohiyati.

2. Pilta birlashtirish mashinalarini ish

3. Qayta tarash mashinalarida ishchi a’zolarni o’zaro ta’siri.

4. Davriy tarash

5. Pilta hosil gilish

6. Qayta tarash mashinasini ish unumdsrligita tasir etuvchi omillari

7. Tarandi miqdorini rostlash

8.Qayta tarash mashinasini ish unumdsrligita tasir etuvchi omillari

9. Tarandi migdorini rostlash

Tayanch so’z va iboralar:

To’qimachilik, to’quvchilik, sanoat, yigirilgan ip, mato, to’qima, uskunalar,
trikotaj, korxona.

Qayta tarash jarayoni haqgida tushuncha. Qayta tarash
mashinasining tuzulishi.

Karda tarash mashinasining asosiy kamchiligi shundaki, unga yuklatilgan
vazifalarning birortasi to’la bajarilmaydi, ya’ni ganchalik taraqqiy etganligiga
qaramay undan olingan piltadagi tolalar to’laligicha, alohida-alohida holatga
keltirilmaydi. Tarash mashinasi taramida turli uzunlikdagi, ajratilmagan tolalar,



tugunaklar, tolali chigit po’stlog’i va mayda yopishqoq iflosliklar sezilarli miqdorda
goladi. Qayta tarash jarayonining magsadi toza, sillig, yaltiroq ip olishdir.

Qayta tarash jarayonining mohiyati esa tolalar tutamini taroglar yordamida
dastlab old uchlarini so’ngra orqa uchlarini tarab, ignalar yordamida alohida-alohida
tolalarga to’la ajratib, ularni parallel joylashtirib tekislashdan, kalta tolalar va
nugsonlarni tamomila tarab ajratishdan iboratdir.

Qayta tarash usullari. Paxta va kalta tolalar uchun davriy usul, jun va uzun
tolalar uchun uzluksiz qayta tarash usuli qo’llaniladi. Aksariyat hollarda davriy
usuldan foydalaniladi. Paxta tolasini gayta tarovchi gayta tarash mashinalari asosan
davriy usulda ishlaydi. Ular bir biridan ta’minlovchi mahsulot-xolstchalar soni,
tomonlar soni, chiqaruvchi organlar soni, ishchi organlarning qo’zg’aluvchanligi
bilan farglanadi. Qayta tarash mashinalari bir tomonlama yoki ikki tomonlama
bo’lishi, xolstchalar soni bir tomonlamasida 4 ta, 6 ta, 8 ta, ikki tomonlamasida esa
12 ta, chigaruvchi organlar soni konstruksiyasiga garab bitta yoki 2 ta, ishchi
organlari — tiskilar, ajratuvchi asboblarning qo’zg’aluvchan va qo’zg’almasligi bilan
farglanadi.

Qayta tarash mashinalari. Qayta tarash mashinasi gqayta tarash jarayonini
amalga oshirib quyidagi vazifalarni bajaradi.

1. Tolalar tutamini tarab ularni alohida tolalarga ajratadi;

2. Tolalarni yopishqog mayda, xas-cho’p va yumshoq nugsonlardan tozalaydi;

3. Uzun tolalarni tarab, kalta tolalarni ajratadi;

4. Tolalar uchlarini to’g’rilab, ularni bir-biriga nisbatan parallellashtiradi;

5. Qayta taralgan tolalar tutamchalaridan pilta shakllantiradi va tazga taxlaydi.

Qayta tarash mashinasining tuzilishi va ishlashi. Qayta tarash mashinasi
rusumiga qarab bir vaqtning o’zida 4 ta, 6 ta, 8 ta yoki 12 ta xolstchaga ishlov berib,
ulardan bitta yoki ikkita pilta shakllantiradi. keng targalgan qayta tarash
mashinasining texnologik sxemasi 10-rasmda ko’rsatilgan. Mashina davriy holatda
ishlab uning bir siklini 4 ta davrga bo’lish mumkin. Tarab ajratilgan kalta tolalar va
yumshoq nugsonlar tozalovchi valik yordamida ajratilib perfo baraban sirtiga so’rilib
yig’iladi va umumiy chiqindi transportirovkasi tizimiga uzatiladi. Qayta taralgan
tolalardan pilta shakllantirilib, ular cho’zish asbobida cho’zilib, pilta shakllantiriladi
va pilta taxlagich yordamida tozga joylanadi.

4.1-rasm. Qayta tarash mashinasining texnologik sxemasi
1-yumalatuvchi valiklar, 2-ta’minlovchi silindrlar, 3-ustki qgisqgich, 4-ustki taroq,
5-ajratuvchi valiklar, 6-pilta shakllantiruvchi zichlagich, 7-jipslovchi vallar, 8-pilta
yo’naltirgich, 9-pilta qo’shish stoli, 10-ajratuvchi silindrlar, 11-tozalovchi shchyotka,
12-perfo baraban, 13-tarogli segment, 14-taroqli baraban vali, 15-pastki gisgich



Ingichka tolali paxta ishlatilganda 25 foizgacha gayta tarash tarandisi ajratiladi.
O’rta tolali paxta ishlatilganda tarash miqdori 8-10 foizgacha kamaytiriladi. Qayta
tarash mashinasining ishlashi shartli ravishda to’rtta davrga bo’lingan.Qayta tarash
mashinasida bir sikl 4 davrdan iborat bo’lib, har bir davrning amalga oshish vaqti
mashina rusumiga bog’ligdir. Davrlarning har birida bajariladigan jarayonlar turlicha
bo’lishi yoki bir biriga o’xshashligi bilan mashinalarning ishida umumiylikni va
xususiylikni farglash mumkin. Bu mashina turiga, rusumiga bog’liq. Misol tariqasida
tiskilari qo’zg’aluvchan gayta tarash mashinasi ish davrlari bayon etilgan.

Birinchi davr — tolalar tutamining old uchlari taraladi.

Xolstchaning uchlari tutam shaklida
gisgichlarda gisilgan holatda osilib turadi.
Tarogli segment ignalari bilan ularni tarab,
kalta tolalardan va nugsonlardan tozalaydi.
Uzun tolalar to’laligicha alohida tolalarga
ajraladi, to’g’rilanadi va parallellashadi.

Qisqgichlar oldinga harakatlanib ochila
boshlaydi va taralgan tolalar tutamini
ajratuvchi moslamaga yaqin olib boradi.
Ajratuvchi moslama valiklari avvalgi siklda
taralgan tolalar orga uchlarini orgaga
gaytaradi. Qisgichlarga yaqin ajratuvchi
juftlikning valigi silindr ustida soat
strelgasiga teskari yumalab tutam uchini
pastga bosadi, hozirgina

taralgan tolalar old uchlari oldingi taralgan tutam orga uchlari ustiga tushib u
bilan tutashishiga qulay imkoniyat yaratiladi. Ustki taroq gisgichga
yaginlashadi.Uchinchi davr—tolalar tutamini ajratish va ustki taroq bilan tarash.



Oldiga yumalagan ustki valik orgaga
yumalab qaytadi va ustma ust joylashgan
tolalar uchlarini qisqichga tortib jipslaydi.
Hozirgina taralgan tolalar taranglashib ustki
taraq ignalariga sanchiladi va ular orasidan
utgaziladi. Tolalarning orga uchlari ustki
tarogda taraladi. Kalta tolalar iflosliklar bilan
birga ignalar ortida qolib keyingi

siklning birinchi davrlda tarab tashlanadi. Tolalar xolstcha tutamidan ajratiladi.
To rtinchi davr tarogli baraban bilan tarashga tayyorlash.

Ajratuvchi moslama tolalar porsiyasini
olib chigishda davom etadi. Qisgichlar va
ustki taroq yo’nalishini o’zgartirib orgaga
garab xarakatlanib to’rtinchi davrning
oxirida gisqichlar to’la yopiladi, tolalar
tutami ular orasida qisilib, osilgan xolatga
keltiriladi.

Qayta tarashda tolalarning uzunligi bo’yicha saralanishi. Qayta tarashda
tolalarni uzun va kalta tolalarga, ya’ni taram va tarandiga ajralishini saralanish
xodisasi deb tushuniladi. Bu xodisani tushunish magsadida tolalar tutamining bir
sikldagi xolati tahlil gilinadi.

O - 0y - gjratuvchi silinlrlarning tolalar ajralishi boshlangandagi gisqgichi holati.

Ok - 0k - ajratuvchi silinlrlarning tolalar ajralishi tugashidagi gisgichi holati.

T - t - gisgichlar holati.

Birinchi davrning oxirida tarogli barabancha taramni tarab bo’lgandan keyin
tutamchaning uzunligi razvodka r dan (1-«)f uzunligiga ko’prog bo’lib a), of
migdorida ikkinchi davrda ta’minlanadi b) va tutamchaning uchi gisqgichga etib
uchinchi davr boshlanadi. Unda ustki taroq tolalarga sanchilgan bo’lib uning ignalari
orasidan tolalar tutami ajratuvchi valiklar yordamida ajratib olinganda taramning
navbatdagi porsiyasi ajratuvchi moslamaga o’tqaziladi. Tutamcha tolalarining orga
uchlaridan ustki taroqda ajralgan kalta tolalar keyingi siklda taroqli barabancha bilan
taralib tashlanadi. Uchunchi davrning oxirida ta’minlovchi silindr xolstchadan (1-a)f
kattalikdagi uzunlikni mashinaga uzatadi. Hozircha ko’tarilmagan ustki taroq ortida
tutamcha mazkur kattalikda egilib ko’tarilib goladi v). To’rtinchi davrda mazkur
ko’tarilgan gism to’g’rilanib ox — ok chizig’idan (1-«)f masofaga o’tib qoladi 4.2-
rasm a). Tutamdan |, va I, uzunlikdagi tolalarning ajralishini tahlil gilinsa 1 - tola
barabancha tarog’i bilan taralib tarandiga chigishi mumkin, 2 - tola esa ajralish
davrining tugashida taramga o’tib golishi mumkin. 1 - tolaning uzunligi I, = [r+ (1-
a)f]/n gateng bo’lib taramga tolalarning shu uzunlikdagi va undan uzunlari tushishi,
tarandiga esa I, = (r-of)/  uzunlikdagi va undan kaltalari tushishi mumkin. Bu erda »
- tolaning to’g’rilanganlik koeffisienti.



SHunday qilib, tolalar gayta tarashda noaniq saralanadi va ma’lum uzunlik (I, va
I,) dagi tolalar taramda ham tarandida ham uchraydi. Bu hodisa salbiy hisoblanib
noaniq saralanuvchi tolalar migdorini kamaytirish magsadida tegishli chora tadbirlar
go’llaniladi.

A o o

4.2-rasm. Tolalarning saralanishi

Mahsulotni gayta tarashga tayyorlash

Qayta tarash mashinasi, oddiy tarash mashinasidan tubdan giladi, unda kichik
xolstchalardan pilta ishlab chigariladi. SHuning uchun, oddiy tarash mashinasidan
odingan piltani gayta tarashga tayyorlash kerak.Mahsulotni qayta tarashta
tayyorlashning bir gancha tizimlari mavjud. Biz fagat keng targalgan klassik tizim
ustida to’xtalib o’tamiz. Bu tizimda oddiy tarash mashinasidan chiggan piltalar
birinchi bosgichda pilta mashinasidan o’tkaziladi. Unda tolalar uchi ancha
to’g’irlanib, tolalar bir-biriga nisbatan parallellashtiriladi. Bu pilta mashinasidan
olingan piltalar, pilta birlashtirish mashinasiga taxtlanadi. Unda 16 dan 24 gacha
piltalarni birlashtirib xolstcha olinadi. CHunki sayta tarash mashinasi shu xolschalar
bilan ta’minlanadi.

Pilta birlapgtirish mashinasi
Xozirgi paytda LS-235-3, LS-265, «Tekstima» markali mashinalar ishlatiladi.

Ularda chizigli zichligi 45-75 kteks ogirligi 20-25 kg bo’lgan xolstchalar
olinadi.Xolstchalar bir tekst bo’lishi uchun birlashtirilayotgan piltalarning sonini
ko’paytirishga harakat gilinadi. Natijada kayti tarash mashinasidan olingan lilta
noteksligi kamayadi va mashinaning ish unumdorligi oshadi.Piltalar idishlardan
chigib, gabul silindiri va valiklari yordamida tortiladi, stolcha ustida bir-biriga
parallel ravishda harakat qilib, yassilash valik va boradi.Y Assilash vallari pimltalarni
sigib zichlab beradi, undan keyin yumalatib o’rash vallari hamda maxsus zich o’rash
mexanizmi yordamida g’altakka xolstcha shaklida zich o’raladi.Mashinada avtomatik
yurgizuvchi mexanizmlar mavjud agar piltchlaraan birontasi uzilib golsa mashina
tezda to’xtaydi, Mashinada olinayotgan hamda xolstchaning uzunligi bir xil
bo’ladi,chunki mashinaga o’lchash mexanizmi o’rnitilgan. Pilta birlashtirish
mashinasining ish unumi quyidagi formula yordamida aniqlanadi.



d, *n, *60*T

10007 = kg/soat

6u erda: d, - urovchi valning diametri,mm.

ny- urovchi valning aylanish tezligi,min

Asosiy titish ignali va ta’minlovchi panjara o’rtasida sodir bo’ladi.
Ta’minlagichlardan o’tkazilgan paxta bo’lakchalarining o’rtacha og’irligi, ya’ni
titish darajasi m = 0,5%1 gramm miqdorida bo’ladi va mashinaning ish unumi
A,=100-120 kg/soat. Unumdorlikka va bo’lakchaning o’rtacha massasiga, kamera
to’lganlik darajasi, ignali panjara va tekislovchi panjara tezligi va ular o’rtasidagi
razvodka ta’sir etadi. Ignali panjara tezligi oshishi bilan unumdorlik ortib
bo’lakchalar doimiy massaga ega bo’ladi. Razvodkaning ortishi unumdorlikni va
bo’lakchaning o’rtacha massasi oshishiga olib keladi.Kameraning paxta bilan
to’ldirilganlik darajasi uning 2/3 qismida bo’lishi kerak. Xorijiy igna sirtli
titgichlardan biri VO-S ta’minlagich aralashtirgichida berilayotgan paxta tolasi
mahsulot yuqorida aytilganidek har xil ilashuvchanlikga ega bo’lsa va mashina bir
me’yorda ta’minlanib turilmasa, ilashuvchanligi yuqori komponentlar tez va oldin,
ilashuvchanligi kam komponentlar sekin va keyin ajralib chigadi. Bu hodisaga
«saralanib ajralish»  deyiladi. Hozirgi paytda yigirish korxonalarida turli
avtota’minlagichlar- avtotitgichlar keng joriy gilinmoqgda. Paxta bo’laklarini ajratib
olish xususiyatiga ko’ra bir-biridan farg giladi (ustidan, pastdan, yonidan). Ular
paxtani titib, ajratib olish usuliga ko’ra ham farq giladi:

- gozigli yoki pichoqgli baraban vositasida;

- arrali disk yordamida;

- igna sirtli qurilma yordamida.

Avtotitgichlarda tola tozalash qurilmali yoki usiz bo’lishi mumkin. Xorijiy
firmalar avtotitgichi minora, toy titgich, karetka, pnevmosistema, ustunlar va
boshgaruv gismidan tashkil topgan (12-rasm). Minorada ikkita ishchi organidan
iborat toytitgichning ko’tarilish, davriy pasayish, burilish harakat uzatmasi va tola
so’ruvchi va uzatuvchi potrubkalar joylashtirilgan. Stavkadagi toylar ustida pichoqli
baraban ilgarilanma-gaytma harakatlanib, har safar  stavka chetiga etgach,
belgilangan masofada pasayadi (4-8mm). Stavkadagi toylar kamida 36 ta ko’pi bilan
180 tagacha bo’lishi mumkin, ular ishlatilib bo’lingach, operator minorani 180° ga
vertikal 0’q bo’ylab aylantiradi va ikkinchi tomondagi stavka toylarini titish uchun
avtomatik rejimda ishlashga go’yadi.




4.3-rasm. Avtotitgichlarning umumiy ko’rinishi.

Tarash va gayta tarash jarayonlaridan keyin taralgan va gayta taralgan pilta
olinadi. Pilta tarkibidagi tolalar tartibsiz holda joylashib, undan sifatli ip olib
bo’Imaydi. Sifatli ip olish uchun pilta cho’zish jarayonidan o’tkaziladi.

Cho’zish jarayonining maqsadi mahsulotni ingichkalashtirish, tolalarni
to’g’rilash va orientasiyalash.

Cho’zish jarayonining mohiyati cho’zilayotgan mahsulotdagi tolalarni bir-
biriga nisbatan siljitib kattaroq uzunlikda tagsimlash.

Cho’zish ikki xil bo’lib birinchi va ikkinchi tur cho’zish deyiladi. Birinchi tur
cho’zishda mahsulotning wuzayishi undagi tolalarning to’g’rilanishi  va
deformasiyalanishi evaziga, ikkinchi tur cho’zishda esa tolalar bor bo’yicha bir -
biriga nisbatan siljishi evaziga sodir bo’ladi. Birinchi tur cho’zishdagi tolalarning
uzayishi vaqtincha bo’lib, cho’zuvchi kuchlar ta’siri olingandan so’ng mahsulot
dastlabki uzunlikga gaytadi. Ikkinchi tur cho’zishda mahsulotning uzayishi
o’zgarmay qoladi. CHo’zish jarayonida oldin birinchi tur, keyin esa ikkinchi tur
cho’zish ketma-ket sodir bo’ladi.

CHo’zish usullari ikki xil bo’lib, mexanik va aerodinamik cho’zish deb
nomlanadi. Mexanik cho’zish cho’zuvchi asboblarda, aerodinamik cho’zish esa
konussimon naycha-konfuzorlarda amalga oshiriladi.

Mexanik cho’zish jarayonida mahsulot bir yoki bir nechta juftli cho’zish
asbobidan o0’tib ingichkalashadi, ya’ni mahsulot uzunlashadi va ko’ndalang
kesimidagi tolalar miqdori kamayadi. Boshgacha aytganda, tolalarning bir- biriga
nisbatan siljishi natijasida mahsulot uzaysa, mahsulotning ko’ndalang kesimida
tolalar soni kamayishi natijasida mahsulot ko’ndalang kesimi kichiklashadi. CHo’zish
paytida tolalar bir-biriga nisbatan sirpanib harakatlanib, old va orga uchlari
to’g’rilinadi, bir-biriga parallellashadi. YUqori darajada to’g’rilangan va tekislangan
tolalar bir tekis, ravon va pishiq ip tayyorlashga asos bo’ladi.CHo’zish jarayonida
mahsulot ingichkalanishini tahlil gilish magsadida eng sodda — ikkita cho’zuvchi
juftli cho’zish asbobi tuzilishi va ishlashini ko’rib chigamiz (12-rasm).

4.4-rasm. Bir zonali cho’zish asbobi sxemasi



1-silindr, 2-yuklovchi valiklar, R1, R, — yuklar, V1, V; - silindrlarning chizigli
tezligi.

Mahsulotni qgabul qiluvchi juftlik orqa, ta’minlovchi cho’zish juftligi,
mahsulotni chigaruvchi juftlikka esa oldingi, uzatuvchi cho’zish juftligi deb ataladi.

Cho’zish sodir bo’lishi uchun Vy>Vi, R;>R; va razvodka (yondosh juftliklar
gisqichlari orasidagi masofa) tola uzunligidan katta bo’lishi kerak. Mahsulot cho’zish
jarayonida uzayadi. CHo’zishdan keyingi mahsulot uzunligi 1,ning cho’zishgacha

bo’lgan uzunligi |, ga nisbati cho’zilganlik deb atalib E harfi bilan belgilanadi, ya’ni

E-n
l,

Cho’zilganlik kattaligi mahsulot chiziqiy zichliklari (nomerlari), oldingi va orqa
silindrlar chiziqiy tezliklari nisbati va mahsulot ko’ndalang kesimidagi tolalar
miqgdorlari nisbati shaklida ham topiladi. Ularni ifodalash formulalari quyidagilar:

el N Vo o my
T2 Nl Vl m2

Demak, oldingi silindrning chiziqli tezligi, orqa silindrning tezligidan cho’zish
miqdoriga teng marotaba kattaroq bo’lishi kerak. CHo’zish asboblari bir va ko’p
zonali bo’lishi mumkin. SHunga ko’ra har bir zonada, yondosh ikkita cho’zish juftlari
oralig’idagi cho’zish kattaliklari xususiy cho’zilganlik bo’lib, ularning ko’paytmasi
cho’zish asbobida umumiy cho’zilganlikka teng bo’ladi. Ikki zonali uch silindrli

cho’zish asbobida xususiy cho’zish Il=\$; l, =\% nisbatlar, umumiy cho’zish
1 2
esa E—vz.Va_ e e = V2 ifodalar bilan topiladi.
Vl VZ Vl

CHo’zish asboblari. CHo’zuvchi asboblari bo’yicha esa silindrlar va valiklar
(cho’zuvchi juftliklar) migdori, cho’zuvchi maydonning to’g’ri va egriligi, valiklarni
yuklash usullari, oldingi yoki oxirgi silindr tezligining o’zgaruvchanligi bilan bir-
biridan farglanadi. Tezyurar piltalash mashinalarida uch valikli uch silindrli (3/3) (14-
rasm a), uch valikli to’rt silindrli (3/4) (14-rasm b), to’rt valikli besh silindrli (4/5) va
shuningdek 4/3 (14-rasm v), 5/4 (14-rasm @) ko’rinishidagi cho’zuvchi asboblar
qo’llaniladi. 3/3 ko’rinishdagi cho’zish asbobida cho’zish maydoni to’g’ri tekislikda,
golganlarida esa egri bugri maydonlidir. Ularning turlari 14-rasmda ko’rsatilgan.
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4.5- rasm. Piltalash mashinalarining a) 3/3, b) 3/4, v) 4/3, g) 5/4
cho’zuvchi asboblari.

Piltalash mashinalarining cho’zish asboblari keyingi yillarda keskin
o’zgarishlarga ega bo’ldi. To’rt silindrli cho’zish asboblari o’rniga dastlab baland rifli
silindrli, so’ngra «2/3» egri cho’zish maydonli cho’zish asboblari qo’llanildi. LNS-
51-2M mashinasida pilta chiqarish tezligi 180 m/min bo’lib, «4/5» cho’zish asbobi
o’rnatilgan. Ilgari turli uzunlikdagi paxta tolasi uchun oldingi silindr diametrlari 32,
35 va 38 mm o’lchamlarda ishlatilgan bo’lsa, «4/5» cho’zish asbobi universal bo’lib,
turli uzunlikdagi paxta va kimyoviy tolalarni cho’zishda samarali ishlatilgan bo’lib,
tezlik pastligi (150 m/min gacha) uchun, ular o’rnini pilta chiqarish tezligi 800-1000
m/min bo’lganlari egallamoqda.

Xorijiy piltalash mashinalarida  4/3, 5/4 cho’zish asboblari qo’shimcha

takomillashtirgan va yangidan ishlab chiqarilgan konstruksiyalari qo’llanilmoqda.
Ularda uchta, to’rtta silindr ustida tegishlicha 4 ta va 5 ta valiklar yuk bilan bosilib
turadi. Ularning umumiyligi shundaki, egri maydonlar qo’llanilgan va oldingi
silindrda ikkita ustki valik joylashtirilganligidan tashqari chigayotgan yupga
mahsulot pastga bevosida to’plovchi lotokli zichlagichga kiritiladi. Uning juftlik
qisqichiga yaqin o’rnatilishi sababi shundaki, oldingi silindr katta tezlikda
harakatlanganligi tufayli uning riflyalari kuchli havo girdobini hosil gilganda tolalar
elpinishi va uchib ketishining oldi olinadi. Katta diametrli silindrlar esa chigarish
tezligini oshirishga xizmat qiladi. Ustki valiklarga qo’yiladigan yuklar prujinali
bo’lganda vaqt o’tishi bilan prujina qayishqoqligi kamayib yuk miqdori o’zgarib
goladi. Pnevmatik usulda yuklanganda qurilmada havo bosimi doimiyligi
ta’minlanganligi bois yuk miqdori o’zgarmas bo’ladi. SHuning uchun bu usul keng
ko’lamda tarqalib deyarli barcha mashinalarda qo’llanilmoqda. @ CHo’zishdan
keyingi hosil bo’ladigan notekislik

C?=C% +C’uys C=,C?,+C?%y3

Tekis mahsulot olish uchun cho’zishdan keyingi notekislikni mumkin qadar
kamaytirishga intilish kerak va vaxolangki mahsulotimiz cho’zishgacha ham tekis

bo’lishi kerak.



CHO’ZISH JARAYONIDA TOLALARNI TO’G’IRLASH VA
PARALELLASH
CHo’zish jarayonida tola o’zi va uning uchlari to’g’rilanadi, chunki tolalar
cho’zish maydonida bir xil tezlikda siljimaydi, hamda ularga cho’zish maydonida
hosil bo’ladigan kuchlar ta’sir qiladi.Tolaning to’g’rilash koeffisenti -7 bilan
belgilaymiz. To’g’rilash
darajasini esa:

I *
= *100%
T ’

bu erda:

1 - tolaning chuzishgacha bo’lgan uzunligi, mm

1, - tolaning chuzishdan keyingi uzunligi, mm

n =0.85—0.90%

CHuzishdan hosil bo’lgan notekislikni sabablari:

1. Keladigan mahsulotning notekisligi

2. Tolalarning har xil rostlanganligi

3. Tolalarni V4, lap V ; ga har xil masofada o’tishi

4. Kalta va suzuvchi tolalarning borligi

5. Silindr va valiklarning o’rilishi

6. t° va ¢ - nisbiy namlik har xil bo’lishi va hokazo

QO’SHISH JARAYONI

Qo’shish jarayonining magqsadi: - piltalarning yo’g’on ingichkaligini
tekislanishi bilan birga tolalar ham yaxshi aralashadi va pilta tolalarning tarkibi
jihattidan ham tekislanadi.

Qo’shish jarayonining mohiyati shundan iboratki, bir nechta piltaning
qo’shilishi natijasida mahsulotning notekisligi kamayadi va tekislanadi, chunki
piltalarning yo’g’onrok, joylari ingichkaroq joylarga ingichkaroq joylari yo’g’onroq
joylarga to’g’ri keladi.

Mashinaning ishlash rejimini operator ochilgan toylarning past balandligiga
garab tanlaydi va ishlatilib bir xil balandlikka erishilgandan so’ng doimiy rejimga
qo’yadi. Mashinaning mahsuldorligi ishchi organlari tishlarining toylarga gadalish
masofasi bilan belgilanadi. Xorijiy firmalarning texnologik liniyalarida turli
tuzilishga ega bo’lgan titish uskunalari joylashtiriladi. Avtotitgichlar titish jarayonida
keng ko’lamda ishlatilmogda. Toy paxtaga ishlov berish xususiyatiga ko’ra ularni
quyidagi guruhlarga ajratish mumekin:

- to’g’ri chiziq bo’yicha ilgarilama-gaytma xarakat giluvchi (Uniflok).

-to’g’ri va qiya chiziq bo’yicha ilgarilama-qaytma harakat qiluvchi.
(Blendomat).

- aylana bo’ylab «karusel» tarzida harakat giluvchi.

Ularning tuzilishi deyarli o’xshash, titish darajasi esa yuqori. Bulardan tashqari
tituvchi valiklarning sirtlari turli qoziqchalar, pichogchalar, shtiftlar, shakldor tishli
plastinkalar bilan farq giladi. «Uniflok» da arra disklar, Blendomatda esa shakldor



disklar ishlatiladi. Ularning unumdorligi 600Q1500 kg/soatgacha, titilgan paxta
bo’lakchasining o’rtacha massasi 20-50 mg.

Kamchiligi:

1. Ustidan tituvchi valiklar paxta bo’lakchalarini pastgi gismgacha to’la tita
olmaydi, chunki 10-15 sm qalinlikdagi toy bo’lagi so’ruvchi havo ta’sirida tituvchi
valiklarga yopishib titish jarayoni buziladi. SHuning uchun qolgan bo’lakchalar
kelasi stavka toylar orasiga joylashtirib titiladi.

2. Avtomatik toy titgichlar tolani faqat titadi, aralashtirish jarayonini esa bajara
olmaydi.

Tozalash jarayoni va tozalagichlar

Tozalash magsadi toza, ravon ip olib texnologik jarayonlarni mugobilligini
ta’minlashdir.

Tozalash mohiyati qgattig va yumshog begona jismlar, tola nugsonlarni tolali
materiallardan ajratishdir.

Tozalash usullari mexanik, aerodinamik va elektropnevmomexanik bo’lib
birinchi ikkitasi amalda go’llanilib kelinmogda Mexanik tozalash usuli, turli ishchi
organlarining zarbiy ta’siri ostida tola gatlamini mayda bo’lakchalarga ajratish va
tozalashdir (3.9-rasm) Tozalashning aerodinamik usulida harakatdagi tola
bo’lakchalari va iflosliklarni havo ogimi harakatining traektoriyasini keskin
0’zgartirish natijasida inersiya kuchlari ta’sirida iflosliklarning ajralishi sodir bo’ladi.

Elektrostatik usulda tola bo’lakchalari katta kuchlanishli elektr maydonidan

o’tkazilib, elektr kuchlarining ta’sirida tolalarning begona jismlardan ajralishi sodir
bo’ladi.
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4.6- rasm. Titish-tozalash ishchi organlari

Tozalash jihozlari yigirish korxonalarida zarbiy tozalash, chimdib
tozalash va aerodinamik tozalash mashinalari qo’llanilmoqda. Tozalash
mashinalarining konstruksiyalari turli-tuman bo’lib, ishchi organlari va tozalash
usullarida o’xshashliklar mavjud. Zarbiy tozalash mexanik ta’sir bo’lib, turli
pichoglar va goziglar bilan qoplangan bir barabanli, ikki barabanli va ko’p barabanli
tozalagichlarda amalga oshiriladi. Mayin tozalagichlar ishi chimdib titishga, ya’ni
ishchi organlarida siqib turilgan tutamga ignali yoki arratishli sirt bilan ta’sir
ko’rsatishga asoslangandir. Bu usulda ishlovchi organlar tayyorlov sexining deyarli
hamma mashinalarida o’rnatilgan.



Tozalashda eng katta kamchilik
shundan iboratki, ishchi organlar
ganchalik mukammal bo’Imasin
yuklatilgan vazifa tozalashnini 100%
bajara olmaydi. Keyingi baraban ham
tozalash  jarayonini  me’yordagidek
bajarsa ham mayda iflosliklar, ayrim
hollarda yirikroglari ham qolib ketishi
mugarrar. Mayin tozalash zonasida
baraban 1, yo’naltiruvchi parrak 2,

uruvchi pichoqg 3, so’ruvchi nay 4 bilan 4.7-rasm. Mayin tozalovchi
past gismidan gamrab olingan. Ko’p baraban zonasi
barabanli tozalagichlar barabanlarning 1- tozalovchi baraban, 2-parrak,

0’zaro ta’sirlashuvi zonasida ustki va 3-uruvchi pichog, 4-so’ruvchi nay.
pastki pichoglar yordamida o’tish zonasi
tirgishi rostlanib turiladi. Buning uchun
quyidagi shartlar bajariladi: garnitura
tishlari garama - garshi

joylashgan, tishlar orasidagi masofa-razvodka etarlicha kichik; keyingi baraban
aylanish chastotasi oldingi baraban aylanish chastotasiga nisbatan ancha katta; pastki
pichoq bilan sirtlar orasidagi razvodka rostlanuvchan. SHunday qilib, mayin tozalash
mashinasida tolalarning bir tozalovchi baraban sirtidan ikkinchi baraban sirtiga
o’tishi ta’minlanadi. Ilg’or firmalarning tozalash agregatlari aksariyat mashinalarida
aerodinamik tozalash usullaridan foydalanilgan.

Aerodinamik  tozalagichlarning  vazifasi tolani chang va kalta
tolalar(momiqg)dan tozalashdan iborat. Aerodinamik tozalagichlarning ishlash prinsipi
ikki xil bo’lib, ularning birinchisi metall parchalari va boshga og’ir jismlar hamda
rangli begona jismlar hamda rangli tolalarni ajratish, ikkinchi prinsipi  esa
perfosirtlarning ikki tomonida havo bosimining farglanishiga asoslangan.
Aerodinamik tozalagichlar bunkerli va quvursimon ko’rinishda bo’lishi mumkin.
Bunkerli tozalagichlarga Riter firmasining ERM rusumidagi mayin tozalagichning
bunkeridagi perfolistlar, Tryuchler firmasining Dustex DX tozalagichi. Rossiyaning
MOP rusumidagi tozalagichlarini kiritish mumkin. Tozalagichlardan tashqari
aerodinamik changsizlantiruvchi qurilmalardan ham keng foydalanilmoqgda. Havo
yo’nalishini  o’zgartishga asoslangan iflosliklar esa vazniga mos ravishda
separasiyalanishi qo’llanilib, aerodinamik tozalash qurilmalari yaratilgan. Ularning
keng targalganlaridan ayrimlari 17, 18-rasmlarda keltirilgan.



4.8-rasm. Sekuromat tozalagichi
1-voronka, 2-yopgich datchigi, 3-
begona jismlar ajratgich, 4-metall
izlagich,
5-begona jismlar datchigi, 6-
zaslonka,
7-chigindilar kamerasi.

1-voronka, 2-perfosirt, 3-
rostlovchi zaslonka, 4-chigish quvuri,
5-chang quvuri.

4.10-rasm. «Tryuchler»

firmasining LT a) va LTB b)

aerodinamik tozalagichlari.
Aerotozalagichlarning  boshga
konstruksiyalari paxta tolasini
tozalashda keng qo’llanilmoqda. Ular
Sekuromat, Seporamat, LT, LTB va
ASTA rusumlilaridir. Quyida ular
bo’yicha umumiy qisqa ma’lumotlar
keltirilgan.  Aerodinamik  tozalash
uskunalarini takomillashtirishda
Tryuchler firmasi keng ko’lamli
ishlarni  bajarib  turli  variantdagi
moslamalarni ishlab chigargan.
Ulardan tipik ko’rinishdagilari 3.13-
rasmda ko’rsatilgan.Tozalagichlar uch

qismdan iborat bo’lib, tozalash
ikkinchi perfosirtli gismda amalga
oshiriladi. U qism tolalarni yaxshi

urilib tozalanishi uchun giya qilib

4.9-rasm. Seporomat ASTA
tozalagichi
1-bunker, 2-zaslonka, 3-separator,
4-berkituvchi zaslonka, 5-
chigindilar gopi

| ~—~ -
1-voronka, 2-perfosirt, 3-quvur,
4-chang quwvuri,
19-rasm. «Tryuchler» firmasining
LT a) va LTB b) aerodinamik
tozalagichlari.

Aerodinamik tozalagichlarning
havo yo’nalishini o’zgartiruvchilari,
perfosirtlilari takomillashtirilib,
Sekuromat, Separomat, Dustex, ASTA,
rusumlaridagi qurilmalar va
tozalagichlarning ishlash prinsiplarini
uyg’unlashtirilib, SP-MF, SP-F
separatorlar guruhi yaratilgan (4.10-
rasm).




yasalgan (3.13-rasm a). Tozalagichga
voronka 1 orgali kirgan tolalar giya
perfosirt 2 ga uriladi. Uning orgasida
so’rish darajasini rostlash uchun
rostlovchi  zaslonka 3 o’rnatilgan.
Tozalangan tolalar quvur 4, mayda
ifloslikliklar chang so’ruvchi quvur 5
orgali transportirovka qilinadi. Bu
tozalagichning takomillashtirilgan
konstruksiyasida  kirish  quvuri 1
perfosirt 2 gQa nisbatan  tik
joylashganligi bois tozalash samarasi
yugori hisoblanadi. Tozalangan tolalar
quvur 3, ajralgan iflosliklar esa chigish
quvuri 5 orgali  transportirovka
gilinadi.

b)

4.11-rasm. «Tryuchler» firmasining SP-MF a) va SP-F b) rusumli
separotorlari.

4.11-rasm a) da ko’rsatilgan separator SP-MF da bir vaqgtning o’zida uchta
vazifa bajariladi. Dastlab yirik gattiq jismlar, so’ngra chang va mayda iflosliklar,
undan keyin metall jismlar ajratiladi. Chang ventilyator yordamida so’rilib filtrga,
gattiq va metall jismlar maxsus ikkita aravachalarga alohida tushadi. Aravachalar
to’lishi bilan chigindilar bo’limiga olib ketiladi. Chang, mayda iflosliklar va boshga
rangli tolalar bo’laklarini ajratish uchun SP-F separotori (4.11-rasm b) dan
foydalanish tavsiya etiladi. Uning yuqori gismida eni 1600 mm li metall to’rga
zaslonka yordamida bir tekis tagsimlanishi evaziga chang va mayda iflosliklar bir
tekisda uzluksiz ajralib chigadi. Quyi gismidagi igna sirtli tituvchi val paxta
tolasining rangida bo’lib, uning uzunligi bo’yicha to’rtta yoritgich, val ustini
skaynerlash uchun ikkita maxsus kamera, boshqga rangdagi tolalarni puflab ajratish
uchun 32 ta forsunka o’rnatilgan. Ajralgan chigindilarni transportirovka gilish uchun
ventilyatorlar o’rnatilgan.

TITISH SAMARADORLIGI.

Titish samaradorligi paxtaning madal titilishi bilan bog’lik, bo’lib. paxtani etarli
darjada mayda-mayda bo’lakchalarga titilganligini ko’rsatadi.

Titish samaradorligi:

1) Mashinaga berilgan paxtaping titishganlik darajasi;

2) Paxtani titish jadalligi;

3) Paxtani titishga ko’rsatadigan garshiligiga bog’liq bo’ladi.

Tolali material mashinadan mashinaga o’tayotgana titish jadalligi oshib borsa,
material shuncha samarali titiladi, buni prof. B.M. Vladimirov formulasidan topish
mumekin:

Cm=£
n



bu erda:
K-paxta bo’lakchasiga titish organining ta’sirlar sopi:
p-minutiga titish agregati mashinalaridan o’ggan paxta bo’lakchalari soni.
Titish samaradorligini quyidagi formula orgali topish mumkin:
M0 =ML; 096
ml
bu erda: mo-titilishgacha butan paxta bo’lakchasini massasi;
m;-titilgandan keyingi paxta bo’lakchasini og’irligi.
Bo’lakchalar soni gancha ko’p bo’lsa, yoki paxta bo’lakchasining OG’IRLIGI
gancha kam bo’lsa, titilish shuncha yaxshi bo’ladi.

E=

Aralashtirish-jarayonining maqgsadi-bir xil xissali. yaxshi aralashgan katta
partiya aralashmasipi hosil qgilish.

Aralashtirish jarayonining mohiyati esa olingan hamma hajmdan aralashmapi
bir teksda tagsimlash.

Paxta tolasi yaxshi aralashishi va bir xil xossali aralashma hosil gilish uchun
titish mashinalarga berilgan toy paxta 24-36 dan kam bo’Imasligi lozim. CHunki bitta
markadagi (yoki toydagi) paxta tolalari (uzunligi bo’yicha, yo’g’onligi, pishigligi
bo’yicha) har xil xossali bo’lishi mumkin.

Tolalarni aralashtirish jarayoni va jihozlari
Yigirilgan ipning sifatli bo’lishi, texnologik jarayonlarning barqarorligi
fagatgina tolalar aralashmasi tarkibiga bog’liq bo’lmay, balki komponentlarni
aralashtirish jarayonini ogilona tashkil etishga ham ko’p jihatdan bog’ligdir.
Aralashtirish jarayoninig maqgsadi tartibi bir tekis bo’lgan rovon xomaki mahsulotlar
olish, belgilangan tannarx va sifat ko’rsatkichlarini ta’minlashdan iboratdir.

Aralashtirish jarayonining mohiyati turlicha xususiyatarga ega bo’lgan har xil
komponent tolalarning aralashma tarkibida bir tekisda tagsimlanishini ta’minlashdan
iboratdir. Aralashtirish usullari yigirishda tolalarni tasodifiy va uyushgan aralashtirish
usullari mavjud. Tasodifiy usulda aralashtirilayotgan komponentlar bo’lakchalari
aralashmaning turli uchastkalarida tartibsiz, tasodifiy holatda tagsimlangan bo’ladi.
Ta’minlagich-aralashtirgich kameralarida, to’rli hamda perfosirtli barabanlar sirtida,
tarash mashinasining ajratuvchi barabanida tasodifiy usulda aralashtirishni ko’rish
mumkin. Bu usulda aralashma tarkibining doimiyligi bir xil ehtimollik tushunchasiga
asoslangan bo’ladi.Uyushgan usulda aralashtirish natijasida hosil bo’lgan gatlam
ko’ndalang kesimidagi tolalar soni alohida komponentlar ko’ndalang kesimidagi
tolalar sonining yiQindisiga teng bo’ladi. Bu usulda bir tekis aralashtirish oldindan
belgilangan reseptga mos tushadi. SHuning uchun bu usul tuzilishi turlicha bo’lgan
tolalarni aralashtirishda ko’p ishlatiladi. Mashina  kameralarida  aralashtirish
usuli. Bu usulda mashina kameralariga qo’lda yoki mexanik tarzda uncha katta
bo’lmagan paxta bo’lakchalari to’xtovsiz tashlab turiladi. Ko’pkamerali
aralashtiruvchi mashinalar kameralarida tolalar tasodifiy, ulardan chiggandan so’ng
uyushib, ya’ni gatlam-gatlam bo’lib aralashadi. Paxta bo’lakchalari gancha mayda
bo’lsa, aralashish samarasi shuncha yaxshi bo’ladi.

Kamchiligi: mashinalarda ignali ishchi organlar mavjud bo’lganligi uchun
saralanib ajralish hodisasi sodir bo’ladi.Bu usul melanj ip ishlab chigarishda ham



go’llaniladi, fagat kameralar o’rniga labazlar ishlatiladi. Aralashma bir necha
labazlarda joylashgan alohida komponentlardan hosil gilinadi. Ko’p kamerali
aralashtirish mashinalarida kameralardan chigayotgan gatlamlardan ustma-ust
taxlangan aralashma to’shami hosil gilinadi.

4.13-rasm. Riter firmasining universal titish,
tozalash,aralashtirish uskunalari tizimi
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4.14-rasm. Tryuchler firmasining universal titish,
tozalash,aralashtirish uskunalari tizimi
Piltalarni qo’shib aralashtirish piltalash va pilta birlashtiruvchi mashinalarda

ham qo’llaniladi.

Nazorat uchun savollar

1. Oddiy tarash jarayonining magsadi va mohiyati.
2. Ignali sirtlarning turlari va o’zaro ta’sirlashuvi.

3. Tarashning asosiy nazariy elementlari hagida gapiring.
4. Shlyapkali tarash mashinasi vazifasi va tuzilishi.

5. Tarash turlari.

6. Tarash mashinalarining asosiy ish organlari

7. Mahsulot cho’zish va ingichkalashtirish

8. Pilta hosil gilish jarayoni haqida tushuntiring.

9. Qayta tarashga tayyorlash.



10. Qayta tarash jarayonining magsadi, mohiyati.



5>-MA’RUZA
IPLARNI YIGIRISH,.
Ip vyigirishninig maqgsadi, mohiyati va vazifasi. Halgali ip yigirish va
pnevmomexanik ip yigirish mashinalari.
Reja:

1. Pilik tayyorlash mashina turlari texnologik chizmasi va vazifasi

2. Mashinada bajariladigan jarayonlar: piltani cho’zib, ingichkalashtirish,
pishitish va o’rash.

Tayanch so’z va iboralar:

To’qimachilik, to’quvchilik, sanoat, yigirilgan ip, mato, to’qima, uskunalar,
trikotaj, korxona.

Yigirishning karda va gayta tarash tizimida ip xalgali yigirish mashinalarida
pilik deb ataladigan xomaki mahsulotdan tayyorlanadi. Pilik piliklash jarayonida
tayyorlanadi.

Piliklashning magsadi ip yigirishga yaroqli bo’lgan piltaga nisbatan ingichka
va ravon xomaki mahsulot — pilik olishdan iborat.

Piliklashning mohiyati esa piltani kerakli migdorda ingichkalashtirish, unga
buramlar berib pishitgach, g’altakga o’rashdan iboratdir.

Piliklash jarayoni piliklash mashinasida amalga oshiriladi.

Piliklash mashinasining vazifasi piltani berilgan chizigiy zichlikgacha
ingichkalashtirish, mahsulotni pishitish va g’altakga o’rash.

Piliklash mashinasi tarkibiy gismlari — ta’minlash zonasi, cho’zish asbobi va
pishitish-o’rash mexanizmi tuzilishi bilan ham farqlanadi. Ta’minlash zonasida
pilikning chiziqiy zichligiga qarab ta’minlash qurilmasi turli o’lchamlarda,
harakatlanuvchan va harakatlanmaydigan ishchi organlari bilan jihozlanadi.
SHuningdek o’ta ingichka iplar olishda ta’minlash mahsuloti pilik bo’lib, uni ikkinchi
o’tim piliklash mashinasining pilik ramkasiga o’rnatiladi. CHo’zish asboblari
silinlrlar soni, cho’zish zonalari soni, tasmaliligi bilan farglanadi. Pishitish-o’rash
mexanizmi tarkibiy qismlari bo’lgan g’altak, rogulka va konstruksiyasi bilan
farglanadi. Piliklash mashinalarining ishlashi deyarli bir xil. Ular bir biridan
ta’minlash qurilmasi, cho’zish asbobining tuzilishi, cho’zish miqdori, urchuq
o’lchami va soni, urchuglar orasidagi masofa va pakovka o’Ichami kabi parametrlari

bilan farg giladi.

CHo’zish asbobiga kiritilgan pilta kerakli miqdorda cho’zilganda uni tashkil
etuvchi tolalar uchlari to’g’rilanib, tekislanib paralellashtiriladi va undan yupga
piltacha hosil qilinadi. Piltachani pishitish mexanizmi yordamida uni o’qi atrofida
aylantirib — buramlar berib uzishga mustahkamligi oshiriladi va pilik shakllantiriladi.
Hosil gilingan xomaki mahsulot - pilikni keyingi bosqichda ishlatishga qulay bo’lishi
uchun o’rash mexanizmi vositasida g’altakga o’rab pakovka hosil qgilinadi.



5.1-rasm. Zinser 668 rusumli
piliklash mashinasining umumiy

5.2-rasm. Zinser 668

ko’rinishi. . L.
1-ta’minlash zonasi. 2-mashina rusumli piliklash mashinasining
stoykasi ’ girgim ko’rinishi.
3-pishitish-o’rash zonasi, 4-harakat
seksiyasi,

5-tagsimot shkafi.

Xorijiy firmalardan «Riter» va «Zinser/Orlikony piliklash mashinalari ham
O’zbekiston korxonalarida o’rnatilib ishlatilmogda. Ularning yuqoridagi piliklash
mashinalaridan  keskin  farglanadigan tomonlari  bo’lmasa-da, konstruktiv
xususiyatlarga ega. Piliklash mashinasining umumiy ko’rinishi 5.1-rasmda,
texnologik sxemasi esa 5.2-rasmda ko’rsatilgan.

Mashinaning tuzilishi va ishlashini o’rganishda uning texnologik sxemasidan
foydalanilgan.
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5.3-rasm. Piliklash mashinasining sxemasi.
1-taz, 2 yo’naltiruvchi vallar, 3-cho’zuvchi asbob, 4-pilik, 5-rogulka, 6-urchuq,
7-g’altak, 8-ustki korretka, 9-richag.

Mashinaning ta’minlash zonasida 4 qator qilib o’rnatilgan taz 1 lardan pilik
olinib, ta’minlovchi valik 2 ni gamrab o’tadi va cho’zuvchi pribor 3 dan o’tib kerakli
miqdorda cho’zilib yangi maxsulot - pilik 4 ko’rinishga keltiriladi. Pilik ragulka 5
ning kavak shoxidan o’tib urchuq 6 ning uchida u bilan birga aylanayotganligi uchun
g’altak 7 ga o’raladi. Har bir o’ramni bir-biriga nisbatan sijitib turishi uchun ustki
korretka 8 vertikal o’q bo’ylab ilgarilama - gaytma xarakat giladi. Uning oxista bir
me’yorda silkinmasdan xarakatlanishini richag 9 ta’minlab turadi. Urchuqlar pastki
korretkadan harakat oladi.



Mashinaning ta’minlash zonasi katta sig’imli diametri 600 mm tazlar joriy
qilinishi bilan bir xil ramkali ko’rinishda chigarilmoqda (5.3-rasm). Bu bilan chuvalib
tazdan chigayotgan piltalarning piliklashning birinchi jarayonni cho’zishgacha
bo’lgan masofa kattalashib, qalbaki 0’z og’irligi ta’sirida cho’zilishining oldini olish
magsadida yo’naltiruvchi valiklar bir maromda aylanib turadi.

Pilikni pishitish. Mahsulotni pishitish jarayoni ip ishlab chigarishida katta
ahamiyatga ega bo’lib, shakllangan ipning xossalari aynan shu jarayon bilan
bog’liqdir.

Pishitish jarayonining magsadi nisbatan kalta tolalardan tarkib topgan yupga
piltacha (michka) ning cho’zuvchi kuchlarga qarshiligini (pishigligini) oshirishdir.

Pishitishning mohiyati o’zaro parallel tolalarni mahsulot o’qi atrofida
vintsimon chiziq bo’ylab, 0’z navbatida chetdagi tolalarning katta burchak, markazga
garab ularning kichik burchak ostida joylashishi va natijada tegishlicha chetdagi
tolalarning taranglashuvi ichki tolalarga normal bosimning oshishiga olib kelib,
ipning uzuvchi kuchlarga bardoshligi - pishigligini oshirishdan iborat.

Urchugning 0’z 0’qi atrofida har bir aylanishi piltachaga bitta buram beradi.
Pishitish jarayoni uchta kattalik bilan baholanadi. Bir metr mahsulotga to’g’ri
keladigan buramlar soni - pishitilganlik yoki pishitish darajasi deb ataladi. Bu eng
ko’p tarqalgan ko’rsatkich bo’lib, uni bir xil zichiqiy zichlikdagi mahsulotlardagina
qo’llaniladi. Turli zichiqiy zichlikdagi mahsulotlarni qiyoslashda pishitish
koeffisientidan foydalaniladi. Uning kattaligi tola uzunligiga va pilik chizigiy
zichligiga bog’liq. Tolalarning vintsimon chiziq bo’ylab mahsulot o’qiga nisbatan
og’ish burchagi pishitish burchagi deb ataladi. Buram berish 0’q atrofida soat
strelkasi bo’yicha yoki unga teskariligi, ya’ni o’ng (Z) (5.4-rasm a) yohud chap (S)
(5.4-rasm b ) ligi bilan farglanadi.

Ko’pincha o’ng pishitilganlikdan foydalaniladi.

Pishitish jadalligi, darajasi quyidagi kattaliklar bilan baholanadi.

Pishitilganlik. Pishitilganlik uzunlik birligiga to’g’ri  keluvchi buramlar
migdorini bildirib, uzunlik birligi sifatida bir metr olinadi. Pishitilganlikning tola va
ip xossalari bilan, ishchi organlarning tezliklari va almashinuvchi pishitish
shesternyasi tishlari bilan ifodalangan formulalari amalda qo’llaniladi.
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5.4-rasm. Pilikning 0’ng
a) va chap b) pishitilishi, bitta o’ram v), yoyilmasi g).



Halqgaro o’Ichov tizimi (SI) tavsiyasiga ko’ra pishitilganlik koeffisienti a;

bilan belgilanadi. Unda  bir metrga to’g’ri keluvchi buramlar soni, ya’ni
pishitilganlik formulasi bilan hisoblanadi.
a; -100
K=" 0l m
F

Pishitilganlik koeffisienti tolaning uzunligi, mahsulotning chizigiy zichligidan
tashqari yigirish tizimiga karab tanlanadi.

O’zbekiston qo’shma kuorxonalarida aksariyat hollarda ingliz o’lchov
tizimidan foydalanilmogda. Mazkur tizimda pishitilganlik bir inch(dyuym)ga to’g’ri
keluvchi buramlar soni bilan baholanib, TPI bilan belgilanadi. SI va inglizcha
pishitilganlik orasida quyidagi bog’lanish mavjud:

K=39,37-TPI, b/m

Rogulka urchuqda o’rnatilgan bo’lib, uning tezligi bilan harakatlanadi.
Rogulkaning o’zi maxsus tuzilishga ega bo’lib, uning ikkita - ishchi va
muvozanatlovchi shoxlari mavjud. Ishchi shoxchasi shakldor tirqishli va g’ovak
bo’lib pilikni uzilishdan asraydi. G’ovak shoxdan pilikni o’tkazish qulayligini
ta’minlash va aylanayotganda esa undan pilik chiqib ketmasligi uchun tirgish
shakldor qgilib yasalgan.

O’rash jarayonini bajarish uchun maxsus mexanizm - o’rashni boshqarish
mexanizmidan foydalaniladi. Zamonaviy texnologik uskunalar tizimidagi piliklash
mashinalarida esa ishchi organlari harakati tezliklari kompyuterlar yordamida
invertor orqali o’zgartirilib, boshqa jarayonlar ham kompyuter yordamida
boshqgariladi.

Tarashning magsadi - tolalarning piltalash va boshga mashinalar cho’zish
asboblarida yakka xolda xarakatlanishini ta’minlab bir tekis, ravon maxsulot olishdir.
Tarashning mohiyati - paxta tutamchani alohida tolalarga ajratish, ular tarkibidagi
mayda yopishqoq xas cho’p, nugsonlar va kalta tolalarni ajratish, tolalarni
mahsulotda gisman orientasiyalash.

Tarash usullari - karda tarash, gayta tarash.

Tarash mashinalari - shlyapkali, valikli va momiq tarash mashinalariga
bo’linadi.

SHlyapkali tarash mashinalari karda va gayta tarash tizimlarida paxta tolasini
tarash uchun qo’llaniladi. Valikli tarash mashinalari jun, lub tolalarini tarashda va
paxta tolasining apparat tizimida boshga uzun tolalar bilan aralashmasini tarashda
ishlatiladi. Shlyapkali tarash mashinasi. Shlyapkali tarash mashinasining asosiy
vazifasi tarash jarayonini amalga oshirishdir. SHlyapkali tarash mashinasi ta’minlash
uslubi, ta’minlash, gabul barabani qismlari, asosiy tarash zonasi xsusiyatlari
(barabanlar soni, shlyapkalarning xarakatlanish yo’nalishi, barabanlar diametrlari,
qo’shimcha tarash goplamalari), taramni ajratish usuli, avtorostlash usuli va shunga
o’xshash tomonlari bilan bir-biridan farglanadi. SHlyapkali tarash mashinasining
yangi avlodi bir gator xususiyatlarga egadir. Bular - ta’minlash bunkerining ko’p

gismliligi, ta’minlash stolchasining silindr ustida joylashishi, gabul barabanining



uchtaligi va boshga bir gator konstruktiv hamda texnologik afzalliklargaga egadir.
Eng asosiysi yuqori unumdorlikda talab darajasidagi sifat ko’rsatkichlarini
ta’minlashdir. SHIlyapkali tarash mashinasining texnologik sxemasi 5.5-rasmda
ko’rsatilgan. Paxta tolasi bo’lakchalari yuqori bunkerga tushadi. So’ngra o’rta
bunkerga o’tib, quyi bunkerda ventilyator 1 yordamida zichlashib, gatlam holida
taminlovchi silindr 2 ga uzatiladi.
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5.5-rasm. SHIlyapkali tarash mashinasining texnologik sxemasi
1-bunkerli ta’minlagich, 2-ta’minlovchi silindr, 3-sensofeed, 4-yo’naltiruvchilar,
5-webfeed, 6-dastlabki qo’zg’almas segmentlar, 7-tola tozalash moslamasi, 8-baraban
segmentlari, 9-shlyapka polotnosi, 10-baraban, 11-suruvchi moslamalar, 12-
ajratuvchi, 13-tozalochi valik, 14-ajratuvchi valik, 15-ezuvchi vallar, 16-webspeed,
17-pilta uzatuvchi vallar, 18-taz

Uning yonida o’rnatilgan sezgir element-sensofeddan, uruvchi pichoq 4 dan
o’tib, uchta qabul barabani 5 ning birinchisiga, ikkinchisiga va uchinchisiga o’tib,
bosh baraban sirtiga o’tadi. Tola qgabul barabanlarida taralib alohida tolalarga
ajratiladi, xas-cho’plar, kalta tolalardan tozalanadi. Bosh baraban 10 ga o’tgan tolalar
qo’zg’almas tarovchi segmentlardan o’tib shlyapka polotnosi 9 ga keladi.

Tola tutamchalarining taralmagan mayda goldiglari bosh baraban bilan shlyapka
polotnosi orasida taralib alohida tolalarga ajraladi. SHu zonada kalta tolalar va
mayda yopishqoq iflosliklar ajratilib, shlyapka garniturasiga yopishib tarandini
tashkil etadi. U chiqgindi sifatida shchyotka 7 bilan tozalanib olinadi. Asosiy tarash
zonasidan chiqgan tolalar qo’zg’almas segmentlar 11 dan o’tib, ajratuvchi baraban 12
sirtiga tushib to’planadi. Undan tolalar ma’lum qalinlikdagi yupga mahsulot-taram
ajratuvchi 14, uzatuvchi 15 valiklar yordamida echilib varonka 16 dan valiklar 17
yordamida o’tkaziladi. Hosil bo’lgan mahsulot pilta toz 18 ga giposikloida chizig’i
bo’ylab taxlanadi.Tarash mashinasining ishchi organlari garnitura deb ataluvchi
maxsus sirt bilan goplanadi. Tarash mashinalari ishchi gismlarini goplash uchun
gattiq, elastik va yarim qattiq garniturlar ishlatiladi. Potok liniyalarda paxta tolasi
tarash mashinalariga maxsus qurilmalar yordamida tagsimlanadi. Ular ikki xil
aylanma va bir tamonlama bo’ladi.



5.6-rasm. Aylanma tagsimot sxemasi
1-rezerv ta’minlagich; 2-ventilyator; 3-havo quvurlari; 4-tarash mashinalari.

5.7-rasm. Bir tomonlama tagsimot sxemasi
Ta’minlovchi stolcha va silindrlarning o’z aro joylashishi ikki xil — silindr

stolcha ustida yoki stolcha silindr ustida bo’ladi
’ ’
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5.9-rasm. Stolcha silindr ustida

stolcha ustida

Ta’minlovchi stolcha sirti  (perimetri) to’g’rirog’i ishchi qirralari to’g’ri
tanlangandagina gabul barabaning tishlari tutam ichiga botadi (kiradi) va uni katta
uzunlikda uzmasdan taraydi.

Bunday shartlarni barataraf etish va tolalarni shikastlantirmasligi uchun stocha
silindr ustiga o’rnatilgan. (5.9-rasm).

Dag’al tarashning magsadga muvofiq amalga oshirishda ta’minlovchi silindr
yordamida tolalar tutamini ma’lum bir kuch bilan sigib uzatish katta ahamiyatga ega.

Agar kuch etarli bo’Imasa tutamdagi tolalari orasida zichlik kamayadi va guruh-
guruh bo’lib gobul barabaniga o’tib ketadi. Natijada u taralmasdan tuganaklarga
aylanib taramga ya’ni piltaga o’tib ketadi.Agar yuklovchi kuch keragidan ortig bo’lsa
uzatuvchi valik bilan ta’minlovchi silindr orasida gatlamning tarangligi kamayadi va
bu mahsulotni stolchada to’platib golishiga sabab bo’lib, sifatli pilta olishga monelik
giladi.Qabul barabani uzelida quyidagi vazifalarni bajariladi: Tarash jarayoni normal
o’tishi uchun gabul barabani sirtidagi tolalar bosh baraban sirtiga to’liq o’tishi shart.
Agar bu shart buzilsa, tugunaklar migdori ko’payib, tarash sifati pasayadi.

Garnituralarning o’zaro ta’siri. Tarash mashinasi ishchi organlarga qoplangan
arra tishlar bir biriga parallel yoki kesishadigan qilib o’rnatilgan bo’lishi mumkin.
Tolalar tutamiga garnituraning ko’rsatayotgan ta’siri tishlarning o’zaro joylashuviga,
tezliklariga, oradagi razvodka va sirtlaroning xarakat yo’nalishiga bog’liq bo’ladi.



Tishlar o’zaro parallel joylashuvi Tishlar garama garshi joylashuvi
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Tarash jarayonida tishli sirtlar o’zaro ikki holatda ishlashi mumkin.

Birinchi holat. Arra tishli sirtlar parallel joylashgan. Ular orasidagi paxta
bo’lakchasi ikki tomonga tortilib, tishning old qirrasi bo’ylab uning asosiga
yo’nalgan Q kuchi ta’sirida tishga chuqurroq botadi. Ikkinchi holat. Arra tishlar bir
biri bilan kesishadigan qilib o’rnatilgan, ular garama-garshi tomonga yo’nalgan. V; #
V; teng bo’Imasa, tolalar 2-tishdan bo’shatilib 1-tish old girrasi bilan ushlanadi.Katta
o’lchamli tarash mashinalarida 110 ta shlyapkadan 39-41 tasi ishchi bo’lib, tarashda
ishtirok etadi, kichik o’Ichamli mashinalarda esa 72 tadan — 24 tasi tarashda ishtirok
etadi. Xorijiy firmalarning oddiy (katta) o’lchamli shlyapkali tarash mashinalarida 80
ta shlyapkadan 30 tasi ishchi zonasida joylashtirilgan. SHlyapkalarning xarakat
yunalishiga mos ravishda asosiy zona razvodkasi o’zgaruvchan, ya’ni 0,25 mm dan
0,15 mm gacha kamayadigan qgilib o’rnatiladi.
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5.10-rasm. SHlyapkalar harakati.

Tarashga ta’sir etuvchi omillar

1. Garniturlarning holati. Garniturlarni to’g’ri tanlash katta ahamiyatga ega.
Tolaning uzunligi, iflosligiga garab garnitura nomeri tanlanadi. Garniturani charxlab,
o’tkirlab turish lozim, aynigsa shlyapkalarni.

2. Razvodka. Tavsiya gilingan razvodka o’rnatilsa, tarash jarayoni shuncha
yaxshi bo’ladi.

3. SHlyapkalar to’g’ri harakatlanganda harakat tezligi Vshiyapka=60+100
mm/min, teskari harakatlanganda esa Vsniyapka=26+40 mm/min qilib tanlanadi.

4. Baraban tezligi. Bosh barabanning tezligi tolalarning taralishi sifatiga
katta ta’sir ko’rsatmaydi, lekin tarash jarayonini boshqarishda bu omil Kkatta
ahamiyatga ega.



Tarash mashinasida ishlatilayotgan saralanma tarkibiga, ishchi organlar
tezligiga, garniturda turi va holatiga bog’liq holda 3,5 dan 8% gacha chigindilar
ajraladi. Ular gaytadigan va gaytmaydigan guruhlarga bo’linadi.

Qaytadigan chigindilarga gabul barabani «tugunak» bosh baraban ajratuvchi
baraban va ishchi juftliklar ostidagi momiq, shlyapka va baraban tarandisi, tozalovchi
tayogcha momig’i va supurindi kiradi.

Qaytmaydigan chigindilarga namlik va chang kiradi. Ular ma’lum miqdorda
tarash jarayonida havoga chiqib ketadi.

Yigirish mashinasining asosiy vazifasi pilik yoki piltadan ip shakllantirishdir.
Yigirish mashinasi bir necha marta yo’g’on bo’lgan mahsulot-pilikni
ingichkalashtirishi, mashinadan chigayotgan mahsulotning uzluksizligini, pishigligini
ta’minlashi va keyingi ishlov uchun qulay shaklga ega bo’lgan o’ram hosil qilishi
kerak. Yigirish jarayoni yuqori sifatli ip olinishini ta’minlashi lozim. Bu jarayon
imkoni boricha uzluksiz o’tishi kerak.

SHunday qilib, vyigirish jarayonining maqgsadi kelayotgan xomaki
mahsulotdan kerakli xossalarga ega bo’lgan ipni tayyorlashdan iboratdir.

Yigirish jarayonining mohiyati xomaki mahsulotni kerakli chizigiy
zichlikgacha ingichkalash uchun cho’zish, olingan mahsulotni buramlar berib
pishitish, o’rab naycha hosil qilishdan iboratdir.Halqali yigirish mashinalari ishlash
usuliga qarab davriy va uzluksiz yigirish mashinalariga bo’linadi. Davriy ishlaydigan
mashinalar selfaktorlar deb ataladi va buyurtma asosida qo’llanilib juda kam
tarqalgan. Ularning afzalligi o’ta ingichka (3,33 — 5,0 teks) ip olishda bo’lsa,
kamchiligi unumdorligi pastlligida. Halgali uzluksiz ishlaydigan yigirish mashinalari
keng qo’llanilib chiziqiy zichligi T=5,0 teks va undan yo’g’on iplar olishda
ishlatiladi. Bundan tashgari yigirish mashinalari halgali, halgasiz, urchugli va
urchuqsiz usullarda ishlaydiganlarga bo’linadi. Mavjud yigirish usullarining oddiy
sxemalari 5.9-rasmda keltirilgan.

Yigirish usullari pishitish va o’rash jarayonlarining bir vaqtda yoki alohidaligi,
shuningdek pishitish amalga oshishi usuli bilan bir-biridan farqlanadi. SHunga ko’ra
pishitish organi ham har xildir.Pishitish organi 1-usulda urchuq bo’lib, halga bilan
yugurdak orasida pishitish va o’rash jarayonlari amalga oshiriladi; ipning shakllanishi
uzatuvchi valiklar (A) da pishitish uchburchagidan boshlanadi; urchuq va (A) zonasi
oralig’ida ballon shakllanadi. Bu usulda pishitish va o’rash jarayonlari bir vaqtda
sodir bo’ladi. Urchugning harakati ipga buramlar beradi, yugurdakning xalga bo’ylab
harakati esa ipning urchuqqga o’ralishiga olib keladi. Urchuq, halga va yugurdaksiz
mazkur sxema ishlamaydi.

Ikkinchi sxemadagi uzatuvchi valik (A) dan chigayotgan mahsulot tolalarning
diskret oqimi shaklida, ya’ni uzluksiz mahsulotning ayrim-ayrim tolalarga ajratilgan
oqimi sifatida konfuzorga yo’naltiriladi. Unda tolalar ozroq bo’lsa-da to’g’rilanadi,
chunki konfuzordagi havoning tezligi toraygan gismiga garab ortib boradi. Tolalar
ogimi pishituvchi organ sirtida halgasimon yoki disksimon yohud konussimon
mahsulot ko’rinishida shakllanadi. Undan esa ip uchi hosil qilinib, u tortila boshlansa,
unga tolalarning yangi-yangi diskret oqimi kelib qo’shilaveradi. Natijada tolalarning
diskret ogimidan uzluksiz mahsulot — ip shakllanadi. Tolalarni bir-biriga ilashtirish




pishitish organining katta tezlikda aylanishi evaziga sodir bo’ladi. Bunda uchta
qurilma — kamerali, rotorli va kondensorli pnevmomexanik yigirish mashinalari
nazarda tutilgan. Xalgasimon tolali piltachadan ikki gatlamli ip olinib 0’ziga xos
struktura hosil gilinishini va bu kamchilikning oldini olish magsadida 3-usul, ya’ni
friksion yigirish tavsiya etilgan.

Halgali 2-Pnevmomexanik » %
3-Friksion 4-Aero 5-Elimlab
6-Ipga tola o’rab 7- Tolaga ip o’rab t 2, 1

8- Soxta pishitib  9-Qo’shaloq
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5.11- rasm. Yigirish usullari va ularning oddiy sxemalari

Unga ko’ra diskret tolalar oqimi ikkita bir tomonga aylanuvchan
perforasiyalangan valiklar sirtiga so’ruvchi havo ta’sirida yopishadi. Tez aylanuvchan
valiklar (V) tolalarni burab bir-biriga ilashtiradi. Unga ipning bir uchi tutilib tortilsa,
ip shakllanadi. Bu erda ipning uchi konussimon bo’lib, tolalarning bir-biriga
jipslashuvi ko’p jihatdan havoning kuchiga bog’liq. Agar ip uzilsa, uzuq uchi
konussimon shaklda bo’ladi, ya’ni ip strukturasini konus shaklida joylashgan tolalar
tashkil etadi. 4-usul — aerodinamik usulda mahsulotni ingichkalashtirish oddiy usulda,
pishitish organi (V) zonasiga tolalarni etkazish esa turli usullarda amalga oshiriladi.
Ipning uchi V zonasining ichki sirtida ikki xil usulda shakllanadi. Sirtning aylanma
harakati natijasida sirt yuzasida to’plangan tolalar qatlami buralib, ip uchiga ilashadi
va tortilib o’rab olinadi. Ba’zida pishitish, ya’ni ip uchining shakllanishi girdob
bo’ylab harakatlanayotgan havoning ta’sirida amalga oshiriladi. Bu usulda asosan
yo’g’on iplar ishlab chiqariladi.

Yigirishning elimlab ip olish usulida pishitish burash hisobiga emas, balki tola
va elim o’rtasidagi adgeziya kuchlari evaziga sodir bo’ladi. Bu usulda olingan ipda
tolalar uzatilayotgan tutamda joylashgandek saglanib goladi. Elimlab olingan ip
ko’pincha to’rli matolar «ko’zlarinni burab pishitilgan iplar orasiga qo’yib hosil
qilishda ishlatiladi. Maxsus elimni erituvchi, yuvuvchi moddalar qo’llanilib
elimlangan ip tolalarga aylantiriladi va matoni pardozlashda chigarib tashlanadi.
Tolalar bilan iplarni aralashtirib yigirish ikki xil usulda amalga oshirilishi sxemada
ko’rsatilgan.  6-usulda ipga tolalar o’rab yigirish usuli ko’rsatilgan bo’lib, ikkita
komponent qo’shilgandan keyin pishitish jarayonida tolalar ip sirtiga o’raladi.
Mazkur usul bo’yicha kondensorli (chirmoviqli) yigirish usuli keng tarqalgan.
Bundan tashqari halqali yigirish usulida ham yuqorida ta’kidlanganidek ikki
komponentli (uzluksiz monoip va tolalar) ip yigirish mumkin. 7-usulda uzatilayotgan
ikkita komponentning biri naychada o’ralgan yakka ip bo’lib, ikkinchi komponent
hozirgina ingichkalashtirilgan tolalar tutamidan iborat. Tolalar sirtini naychadan
ajralayotgan ip o’rab siqib oladi. Tolalar tutami haqiqiy buramlar olmaydi, ya’ni



burab pishitilmaydi. 8-usul o’zi pishiluvchan yigirish (soxta pishitish) usuli bo’lib,
bitta yoki ikkita tolalar strengasi bir qismi bir yo’nalishda, ikkinchi qismi boshqga
yo’nalishda buraladi. Natijada 1p ikki xil yo’nalishda pishitilgan ip ko’rinishiga ega
bo’ladi. 9-usul esa qo’shaloq ip olish usuli bo’lib, ingichkalashtirilgan ikkita tutam
bir-biriga qo’shilib, bitta pishituvchi organga yo’naltiriladi. Bu usulning o’ziga xos
tomoni shundan iboratki, ikkita pishitilmagan tolalar tutamidan bitta ip shakllanadi.
So’ngi paytlarda yigirishning elektrostatik va gidrodinamik, ya’ni elektr maydoni
kuchlari hamda suyuqlikning ta’sir kuchidan ip uchini burab pishitishda
foydalanilmoqda.

Yigirish usullari xususiyatlariga garab ipning sifat ko’rsatkichlari turlicha
bo’ladi .

SHuning uchun ham sifati jihatdan eng yaxshi hisoblangan halgali, undan
keyingi o’rinda pnevmomexanik yigirish usullari keng tarqalgandir.

Halgali yigirish mashinalari tanda va arqoq ip yigirish mashinalariga ajratiladi.
To’quvchilikda mokisiz dastgoxlarning joriy etilishi bilan arqoq yigirish
mashinalariga extiyoj golmadi va ular ishlatilmaydi. Halgali yigirish mashinasida
asosan uchta texnologik jarayon-cho’zish, pishitish va o’rash jarayonlari bajariladi.

CHozish jarayoni yigirish mashinasida mahsulotni ingichkalashtirishni
ta’minlaydi va uni cho’zish asbobi bajaradi. Ip nisbatan kalta tolalardan ularni o’zaro
ilashib bog’lanishi natijasida hosil qilinadi. Yigirish mashinasida bir-biriga deyarli
parallel joylashgan tolalarni burab vintsimon chiziq bo’ylab joylashtirish pishitish
deb atalishi piliklashda keltirilgan. Buralish natijasida mahsulot zichlashadi, ayrim
tolalarning nisbiy siljishiga, ya’ni cho’zishga qarshiligi ortadi.Halqali yigirish
mashinasida olinadigan ip patron yoki yog’och naychaga o’raladi. Ip o’ramdan
yaxshi chuvalishi uchun u patron yoki naychaga gatlam-gatlam qilib konus tarzida
o’raladi.

Hozirgi paytda ishlab chigariladigan yigirish mashinalarining tuzilishi deyarli
bir xil bo’lib, hammasi ikki tomonlidir. Ular bir-biridan cho’zish asbobining markasi,
halqalari orasidagi masofaning har xilligi va o’rash mexanizmining tuzilishi bilan
farg giladi.

Yigirish mashinalari ishlanayotgan ipning yo’g’on-ingichkaligiga, ishlatilishiga
(argoq yoki tanda) garab har xil rusum bilan belgilanadi.

CHiziqli zichligi kichik bo’lgan iplar odatda urchuqlar orasi yaqin bo’lgan
mashinalarda ishlab chiqarilsa, chiziqiy zichligi o’rtacha va yuqori bo’lgan iplar esa
urchuglar orasidagi masofa kattaroq bo’lgan yigirish mashinalarida ishlab chigariladi.

Keyingi yillarda xorijiy firmalarning serunum yigirish  mashinalari
mamlakatimiz korxonalarida samarali ishlatilmogqda. Bu mashinalar urchuglar
sonining ko’pligi (1600 ta atrofida), detallarni tayyorlash aniqligining yuqoriligi bilan
hamda to’lgan naychalarni chigarib olishni va bo’sh naychalarni urchuqlarga
Kiygizishni avtomatik tarzda bajaruvchi moslamalarning mavjudligi bilan farg giladi.
Ushbu mashinalarning asosly parametrlari kompyuter tizimi tomonidan
boshgarilishi, ularda yuqori sifatli ip tayyorlash kafolatini ta’minlaydi.

Halqgali yigirish mashinasining tuzilishi. Halgali yigirish mashinalari
rusumidan qat’ily nazar quyidagi asosiy qismlardan tashkil topgan: - ta’minlash



qurilmasi; cho’zish asbobi; etaklovchi moslama; - pishitish, o’rash
mexanizmi; harakatga keltirish moslamasi.

Xorijiy firmalar ishlab chigarayotgan halgali yigirish mashinalari qayta o’rash
avtomatlari bilan agregatlashgan bo’lib, yuqoridagi qismlardan tashqari tayyor
kalavani ajratish va bo’sh patronlarni urchuqga joylash avtomatlari bilan jihozlangan
bo’lib, kalava iplar vertikal holatda qayta o’rash avtomatlariga transportirovka
gilinadi. Halgali yigirish mashinasining texnologik sxemasi 5.12-rasmda keltirilgan.
Halgali yigirish mashinasida ta’minlash ramkasiga o’rnatilgan g’altak o’ramlaridan
ajralib chigayotgan pilik 1 ramkaning yo’naltiruvchisi chiviglari 2 ni qgamrab o’tadi
va mashina bo’ylab ilgarilanma-gaytma harakat giluvchi pilik yuritkich 3 teshigidan
o’tadi. Undan pilik cho’zish pribori 4 ning ta’minlovchi juftiga keladi. CHo’zish
priborida pilik ingichkalashib, buramlarini yo’qotadi va old cho’zish juftidan yupqa
tutamcha (michka) shaklida chiqadi. Oldingi silindr tagida momiq so’rg’ich 5
o’rnatilgan bo’lib, uzilgan michkalarni so’rib momiq so’rg’ich quvuri 6 ga jo’natadi.
Normal jarayonda michka buramlar olib ip shakliga keltirilganligi uchun ip
o’tkazgich 7 dan o’tib, katta chastotada aylanib turgan urchuq 8 ta’sirida uzluksiz
pishitiladi. Undan so’ng ip halgaga kiygizilgan yugurdak 9 orasidan o’tib, patron 10
o’raladi.

5.12-rasm. Halgali yigirish
mashinasining texnologik sxemasi.

1- pilikli g’altak

2- yo’naltiruvchi tayoqgchalar
3- zichlagich

4- cho’zish asbobi

5- momiq so’rg’ich

6- momig so’rg’ich quwvuri
7-ip o’tkazgich

8- urchug, 9- halga va yugurdak
10- ipli patron, 11- blokcha
12-tasma

13-disk

Urchuglar brusga mahkamlangan bo’lib, quyi qismida joylashgan blokcha 11
lar taranlovchi rolik 12 ni gamrab o’tuvchi tasma orqali bosh baraban 13 dan
harakatga keltiriladi. Bitta tasma har bir tomondagi ikkita urchugni harakatga
keltiradi. Urchuqlarning aylanish tezligi bir xil bo’lishini ta’minlash uchun tasmalar
maxsus taranglovchi roliklar 12 yordamida tortib qo’yilgan. Urchuq 0’z 0’qi atrofida
bir marta aylanganda ip bir marta buraladi, ya’ni bitta buram oladi. Ipning
qayishqoqligi tufayli buramlar yugurdak va ip o’tkazgich sirtlaridan o’tib cho’zish
priborigacha etib boradi.Ip yugurdakning urchugdan ma’lum darajada orqada qolishi
tufayli naychaga o’raladi. Naycha yoki patrondagi bitta ip o’rami yugurdakning
urchuqgdan bir aylanishiga orqada qolishi natijasida hosil bo’ladi.



Ta’minlash qurilmasi g’altakka o’ralgan pilikni maxsus moslamalarda engil va
uzluksiz targalib uzatilishiga, hamda zahiradagi piliklarni saglashga xizmat giladi.

Cho’zish  asbobida pilik belgilangan chizigli ~ zichlikgacha cho’zib
ingichkalashtiriladi.

Pishitish - o’rash mexanizmida buramlar berish orqali ip mustahkamligi

oshirilib, ishlatishga qulay bo’lgan naycha hosil gilinadi.

5.13-rasm. Ip uramalar shakllari
1-ikkala konusi ochiq, 2- yopiq konussimon, 3-pastki konusi ochig,
4- kombinasiyalashgan, 5- konussimon.

> - -

a)
b)
V) 9)

5.14-rasm. Uch silindri cho’zish priborining umumiy ko’rinishi
a), birinchi va ikkinchi valiklarning o’rnatilishi b), dastlabki cho’zish zonasida
egri cho’zish maydoni V), ikkala tasmasi kalta cho’zish asbobi g) sxemalari.

Ip patronlarga halga plankasining urchuq o’qi bo’ylab yuqoriga pastga
ilgarilanma - gaytma harakatlanishi natijasida o’raladi. O’rash shakliga gqarab
silindrik va konussimon bo’lishi mumkin (5.11-rasm). Silindrik o’rash ikkala konusi
ochig naycha 1 shaklida, naycha 2 yopiq konussimon, naycha 3 pastki konusi ochig,
ustki konusi yopig, naycha 4 kombinasiyalashgan deb yuritiladi. Konussimon naycha



5.11-rasmda ko’rsatilgan. Konussimon naycha o’rovi oraqatlamli yoki oragatlamsiz
bo’lishi mumkin.

CHo’zish asboblari. CHo’zish jarayonida mahsulot ingichkalashadi,tolalar bir-
biriga nisbatan siljib kattaroq masofaga tagsimlanadi. Ogibatda tolalarning orga va
oldi uchlari to’g’rilanadi va bir-biriga nisbatan paralellashadi.CHo’zish jarayoni
cho’zish asboblarida amalga oshiriladi.Ular tuzilishiga va cho’zilganlik kattaligiga
qarab farglanadi.CHo’zish silindrlari soniga garab uch va ko’p silindrli, tasmalar
soniga garab bir va ikki tasmali ,cho’zish maydoni ko’rinishiga qarab to’g’ri va egri
cho’zish maydonli cho’zish asboblari mavjud. CHo’zish asboblari cho’zish quvvatiga
garab tanlanadi.

Pnevmomexanik  yigirish  mashinasining  tuzilishi  va ishlashi.
Pnevmomexanik usul keng targalgan bo’lib, mehnat va mashina unumdorligi 2-3
marta oshirilgan va pakovka massasi 4-5 kilogrammga etkazilgan.

Tolalarning siklik qo’shilishi ipning chiziqli zichligi va pishigligi bo’yicha
notekisligini 30-40 foizga kamaytirib, pnevmomexanik ipning iste’mol xossalarini
oshirdi.

5.15-rasm. Pnevmomexanik
yigirish mashinasining
texnologik sxemasi

1- pilta, 2-zichlagich, 3-
ta’minlash stolchasi, 4-ta’minlash
silindri,

5-diskretlovchi baraban, 6-
konfuzor, 7- yigirish kamerasi, 8-
sifat datchigi, 9-tortuvchi valik,

10-uzilish datchigi, 11-ip
yoyuvchi chiviq 12-o’rovchi val,
13- bobina

Pnevmomexanik yigirish mashinasining tuzilishi 38-rasmda ko’rsatilgan. Pilta 1
zichlagich 2 dan o’tib, ta’minlovchi stolcha 3 bilan ta’minlovchi silindr 4 qisqichida
yuk ta’sirida bo’lganligi tufayli asta sekin harakatlanib tez aylanuvchan diskretlovchi
valik 5 garnitura tishlari ta’sirida alohida-alohida tolalarga ajratilib, tolalarning
diskret ogimini hosil gilinadi. Ular so’ruvchi havo ta’sirida konfuzor 6 dan o’tadi va
yigirish kamerasi 7 ning sirtida yig’iladi. Agar ip uchi naychaga kiritilsa, u yigirish
kamerasida hosil bo’lgan halgasimon piltachani uzadi va tolalarni ilashtirishi
natijasida shakllana boshlagan ip datchik 8 orasidan o’tib, tortuvchi valiklar 9
yordamida kameradan chiqariladi. Tortilayotgan ip uzilish datchigi 10 ko’zidan
o’tib ip yoyuvchi chiviq 11 ni qamrab, o’rovchi valik 12 yordamida bobina 13 ga
o’raladi. Bobinaga ip mashina turiga qarab 5 kg massagacha o’ralishi mumkin



Pnevmomexanik yigirish mashinalarining turlari. Pnevmomexanik yigirish
mashinalari ishlatilishi va xom ashyo turiga qarab uch xil bo’ladi. Kamerali, rotorli
va kondersorli pnevmomexanik yigirish mashinalarida ip yigirilmogda. Kamerali
yigirish mashinalari keng ko’lamli iplarni tabiiy va kimyoviy tolalardan tayyorlashda
go’llaniladi. Rotorli yigirish mashinalari esa past navli paxta tolasi va chiqindi
tolalardan yo’g’on iplar ishlab chiqarishda ishlatilmogda. Kondersorli yigirish
mashinalari asosan chiqindi tolalardan, ayniqgsa, zig’ir tolalari chiqindilaridan
foydalanib chirmovigli iplar olishda foydalanilmoqgda. Bu turdagi mashinalar bir yoki
ikki kondensorli bo’lishi ham mumkin. O’zbekiston korxonalarida Riter, SHlafxorst,
Savio, firmalarining pnevmomexanik yigirish mashinalari  muvaffagiyatli
ishlatilmoqda. Ular bir — biridan ishlash prinsipi bilan farglanmay deyarli bir xil
tuzilishga ega. Aksariyat holatlarda chiziqly zichligi o’rtacha (T=18,5 dan 50
teksgacha), ayrim hollarda yo’g’on (T=250 teksgacha) ip turlicha tezliklarda
yigirilmogda. Pnevmomexanik yigirish mashinalarida yigirish kamerasi 7 ning
aylanish chastotasi 80000 dan 150000 min? gacha etkazilgan. Zamonaviy
pnevmomexanik yigirish mashinalarida cho’zish va pishitish miqdori mashinaga
o’rnatilgan boshqarish kompyuteri yordamida boshqariladi. Mahsulot sifat
ko’rsatkichlarini nozorat qiluvchi sensorlar, shuningdek avtos’em ham mavjud bo’lib
to’lib ajratilgan babinalar bunkerda yig’iladi.Mashinaning ta’minlash qurilmasi
ta’minlash silindri 4, ta’minlash stolchasi 3, zichlagichlardan 2 iborat blokka
joylashtirilgan. Ta’minlash stolchasi ta’minlash silindriga kuch bilan bosib turganligi
tufayli ular orasidagi tolalar tutami gattiq gisilgan holda diskretlovchi valik ta’siriga
uzatiladi.

OK 40 OK 61 OK 37 OB 20 0s 21

F §

5.16-rasm. Diskretlovchi valik garnituralari.

Diskretlovchi valik 5 asosiy ishchi organlardan biri bo’lib, uning vazifasi
uzluksiz tolali mahsulotdan tolalarning bir tekis diskret ogimini hosil gilishdir.
Diskretlovchi valik ta’minlovchi silindrga nisbatan ancha katta tezlik bilan aylanib
mahsulotni jadal sur’atda ingichkalashtirib yuboradi. Natijada piltadan ayrim tolalar
va ularning guruhlari ajralib, tolalarning diskret ogimini hosil giladi. Diskretlovchi
valik maxsus sharikli podshipnik o’qining bir uchiga o’rnatilgan bo’lib, uning ishchi
gismi arrasimon tishli garnitura bilan qoplangan. Bu garnitura valikning ish sirtida
vintsimon qilib yasalgan o’yiqlarga joylashtirilib, ikki uchi mahkamlanadi.

Diskretlovchi valik pilta uchlariga (tutamiga) ta’sir qilib, tishlari bilan tolalarni
yulib ola boshlaydi. Garnituraga o’tgan tolalar so’ruvchi havo ta’sirida garnitura
tishlaridan ajratib olinadi va pnevmokanal-konfuzor 6ga uzatiladi.



Tolalar diskret ogimining har biri ustma-ust kamera novida joylasha boshlaydi
va halgasimon tolali piltacha hosil bo’ladi. Bu hodisa tolalar diskret ogimining
siklik qo’shilishi deb ataladi.Yigirish kamerasi 7ning konussimon ichki sirti juda
sillig bo’lib, tolalar shu sirtda asta sekin markazdan qochma kuch  ta’sirida o’yiq
sirtga siljib, unda yig’iladi. Ip asosan tortuvchi valik 9 va ajratkich teshigiga mos
keluvchi nuqta orasida pishitiladi.

Yigirish kamerasining ajratgichi mashina rusumiga qarab turlicha bo’ladi. Ip
o’tuvchi naychaning ajratgich diski o’rtasida joylashgan qismi silliq sirtli yoki g’adir-
budir qilib yasalgan (5.17-rasm).
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5.17-rasm. Ip o’tuvchi naychalar
a-sillig, b-spirali, v-uyiqli, g-bo’rtmali.

Yigirish kamerasining ichida shakllanayotgan ip tortuvchi valiklar yordamida
o’zgarmas tezlik bilan chiqarib olinadi. Ip g’altaklarga o’ralayotganda uning g’altak
0’qi bo’ylab yo’naltirib turish uchun mashina ip yuritgich (yoygich) 11 bilan
jihozlangan.O’rovchi va tortuvchi valiklar orasida ip ma’lum taranglikka ega bo’lishi
kerak.Yigirilayotgan ipning uzluksizligini ta’minlab ip wuzilgan paytda maxsus
mexanizmga signal berish va piltaning yigirish kamerasiga uzatilishini to’xtatish
avtomatik tarzda amalga oshadi.
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JUNNI TARASH

Junni apparat sistemasida yigirishda ham, xuddi laxtani apparat sistemasida
yigirishdagidek, junni tarash va undan pilik olish uchun ikki yoki uch taramli tarash
apaaratlari qo’llaniladi.Agar apparatga ikkita tarash mashinasi, ikki taramli, agar
uchta tarash mashinasi girma, uch taramli apparat xosil bo’ladi. Ikki taramli
apparatlarda yarim dagal va dag’al junlarni va ulardan o’rta galinlikdaga iplar, uch



taramli apparatlarda esa yarim ingichka va ingichka junlarni tarashda go’llaniladi va
ulardan yaxish va ingichka iplar olinadi.Tarash mashinasidan oldin 0’zI tortuvchi
tarozi yoki dozator nasidan keyin pilik karetkasi yoki pilta taxlovchi o’rnatiladi.

1.Tarozi hamma tarash mashinalarini material bilan taminlab turadi. Malum
og’irlikdagi aralashma tarozi yashigiga so’ng, belgilangan vaqgt o’tgandan keyin
tarozi pallalari avtomatik ravishda ochilib va undan tortilgan maelum og’irlikdagi
aralashma ta’minlovchi panjaraga tushadi. Bu panjarada bir meyorda berilib to’rgan
aralashma porsiyalaridan tolalar gatlami hosil bo’ladi, Materialni dastlabki tarash
moslamasida aralashma chimdib titiladi va tozalanadi, ya’ni asosiy tarashga
tayyorlanadi. Bu moslama arra tishli lenta qoplangan valiklardan iborat. Magerial
dasglabki titish moslamasida birinchi tarash mashinasiga o’tadi.

DASTLABKI TARASH MOSLAMASINING CHIZMASI
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5.18-rasm. Dastlabki tarash moslamasi.
1-ta’minlovchi paijara, 2-zichlovchi taxta 3-ta’min . silindr 4-tozalovchi pichog,
5-gabul giluvchi valik 6 —baraban valik,7-uzatib beruvchi vali.

Bu mashinanish asosiy ish organlari baraban va 3 juft ishchi va ajratuvchi
valiklardir. Baraban bilan ishchi valiklarn orasida dastlabki tarash bo’lsa, ajratuvchi
valik esa ishchi valiklarda golgan tolalarni ajratib yana barabanga uzatib beriladi, shu
bilan birga aralashmani yanayam yaxshilab aralashtirib beradilshchi valiklarning
tezlish baranlarning tezligiga garaganda 100 marta kichik.



VALIKLI TARASH MASHINASI

Apparat tizimida ip yigirishda valikli tarash mashinalaridagina foydalaniladi,
chunki shlyapkali tarash mashinalarining shlyapkalari tolalar bilan tezda to’lib goladi,
ishchi valiklari esa tozalovchi valiklar bilan uzluksiz tozalanib turadi. Valikli tarash
mashinalarida asosiy tarash jarayoni baraban ustiga o’rnatilga ishchi valiklari jufti
yordamida bajariladi bu valiklarning har birining ustiga arra tishli lenta goplangan.
Ishchi valigi barabanga nisbatan ancha sekin aylanadi, uning ignalari baraban
ignalariga teskari tomoiga giya o’rnatilgan. Shuning uchun tolalar ishchi valigi bilan
baraban orasida taraladi.

Tolalarning barabandan ajratib oluvchi barabanga o’tishini osonlashtirish uchun
yugurdak go’llaniladi. U tolalarni baraban ignalari orasidan chiqgarib beradi.

5.19-rasm. Tarash mashinasi.
1 -gabul baraban, 2-bosh baraban, 3-ishchi valiklar, 4-ajratuvchi vali
5-yugurdak, 6-ajratuvchi baraban, 7-ajratuvchi

Birinchi tarash nashinasidan ikkinchi tarash mashinasigacha, ikkinchidan esa
uchinchi tarash mashinasiga beriladi.To’rgan material naychalarga yoki yog’och
valikka krest shaklida o’raladi.

Nazorat uchun savollar

1. Oddiy tarash jarayonining jadalligi va samaradorligini tushuntiring.
2. Jun tolalarini tarash mashinalarining o’ziga hos jihatlari.

3. Zig’1r tolalarini tarash mashinalarining o’ziga hos jihatlari.

4. Valikli tarash mashinasi hagida gapiring.

5. Ikkita ajratuvchi barabanli tarash mashinasi hagida tushuncha



6 - MA’RUZA.
TABIIY IPAK

Tabiiy ipak ishlab chigarish texnologiyasi. Pillani chuvishga tayyorlash va pilla
chuvish. Xom ipak olish. Tabiiy ipak xossalari.
Reja:
1. Ipak texnologiyasi.
2. Pilla turlari.
3. Pilla kusatkichlari va xossalari.
4. Pillani chuvishga tayyorlash.

Tayanch so’z va iboralar:
To’qimachilik, to’quvchilik, sanoat, yigirilgan ip, mato, to’qima, uskunalar,
trikotaj, korxona.
IPAK TEXNOLOGIYASI

Inak gazlama sanoati korxonalari tabiiy va sun’iy ipak, sintetik tolalardan
ishlanadigan pishitilgan ipak, xar xil tolalardi olinidigan. shtapel iplar (ipaklar), inak
gazlamalar va ipak buyumlar ishlab chiqgardi.Tabniy ipakdan to’qiladigan ipak
gazlamalari chiroyln va nafis bo’ladi, tovlanib turadi, Mayin g’ijimlanmaydigan
yupga lekin juda pishig bo’ladi. Tabiiy ipakdan texnika magsadlarida ham turli
buyumlar ishlan Suniy ipakdan to’qiladigan innak gazlamalari tabiiy ipakdan
to’qiladigan ipak gazlamalaridan bir oz pastroq turadi. Ammo bu gazlamalarning
tannarxi arzon, ularning sifati borgan sari yaxshilanmoqda. Shuning uchun bunday
gzlamalarga talab katta. Tuk;imachilikda eng muhim gazlama hisoblangan krep ipak
gazlamalar va fason burmali gazlamalarni keng qo’llash, har xil sun’iy ipaklardai
foydalanish; gazlamaga pishiglik beradigan, yuvganda kirishmaslik, g’ijimlanmaslik
xususiyatlari paydo giladigan turli yangi preparatlardan foydalanish ipak buyumlari
assortimetning kengayish va sifatini yaxshilanishda muhim omil bo’lmoqda.

Pillalar: shakli tuzilishi, o’lchovlari, hajmi rangi, qobiq tuzilishi holati
nugsonlari va boshga ko’rsatkichlari bilan farq giladi.Bu ko’rsatkichlarni, asosan, 3
guruhga bo’lish mumkin: Tashqi holash, og’irligi va pilla qobig’ini hosasi.Tashqi
holatiga quyidagi ko’rsatkichlar talugli: shakli,o’Ichovlari hajmi, rangi, nugsonlari va

ustki qobig’ ~ N NN
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6.1-rasm. Pillalar shakli, tuzilishi.
yumaloq ovalli bo’sh chuqur bir uchi ikki silindr perexvat nayzali simon sig’im

Pilla o’Ichovlari uning uzunligi D, eni d (kolibr), perexvat Pilla uzunlish 16-46
gacha, epi bo’yicha esa 12-24 mm gacha hajmi 5-12.7 sm? ga teng bo’ladi.

Tashqi qobig’i dag’al, ichki qobig’i esa silliq bo’ladi. Rangi bo’yicha esa: toza
0q sariq yashil, qizg’ish na kremoviy eng ko’p targalganlari oq va sariq.



Pillalar nugsonlari: rangi, tuzilishi bo’yicha talabga javob byorishi shart:
qo’shaloq (barakali) pillalar, teshik pillalar, dog’, iflos va ingichka gobiqgli bo’ladi.

Pillalar og’irligi tirik, muzlatilgan va kuritilgan bo’lishi mumkin.

Tirik pilla 1,2-3,0 grammgacha bogilishi va turiga bog’liq quritilgan pilla esa
0,65-0.9 gr. gacha boradi.

Pilla qobig’i to’rt qatlamdan iborat.

1. Momig-

2. Chigal, kalga, yo’g’onligi bo’yicha notekis, tolani yagona uchi topidishi
paytida ajratib olinadi (sdir).

3. Asosiy gatlam 70-85% tashkil etadi va chuvilib xom ipak olinadi.

4. Ichki gatlam - plyonka ingichka ipak shaklida tashkil topgan, ipak yigirishda
qo’llaniladi.

Ipakning uzunligi 700-1200 m, lekin sanoat sharoitida uning 70% uchunligi
olinadi.

Ik = %.100 o’rtacha

mK
Xom ipak olinishi
B="= 100
mn
Pilla chuvilishi 60-65%
mxow unaxk
R= - 100

m, + mcup +m
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Pilla ipini tarkibida % hisobida: fibrain 70-80, serisin 20-30, efir 0,4-0,6 spirt
1,2-2, mineral moddalar 1-1,7.

Pillalarni butlash va yuvish paytida tarkibidagi fibraindan boshga golganlari
yuvilib ketadi.

Tabiiy ipakni ishlash texnologiyasi, asosan, uch korxonada: pillakashlik (pilla
chuvish), ipak pishitish va yigirish korxonasida bajariladi:

1. Pillakashlik korxonasida pillani chuvib, xom ipak olinadi.

2. Ipak pishitish korxonasida xom ipakdan pilshtilgan ipak olinadi-

3.1pak yigirish korxonasida esa tabiiy ipakni ishlahda chiggan chigindilar kapron
va boshqa shtapel tolalari gayta ishlanib, yigirilgan ipak ipi olinadi.

PILLAKASHLIK
Xom ashyo (pilla) pillakashlik fabrikalariga tayyorlov punktlaridan dastlabki

ishlovdan o’tgan xolda keltirilali. Pillakashlik fabrikalarida pillalar chuvilib, ularni
tortib oladi. Chuvib olingan yakka ipak pshllakashlik jarayonida bir necha (4-10)
dona pilladan chuvilgan yakka ipaklarii gqo’shib, bitga yakka xom ipak ancha pishiq
va xar jihatdan tekis texnik ipaga olinadi.



Pillakashlik texnologiya jarayoni quydagi sxema buyicha bajariladi:

1. Pillalarnn pasportlashtirish partiyalarni kattalashtirish.

2. Pillalarni navlarga ajratish, ya’ni gabul giluvchi moshinadanada ustki

qobig’ini shilib olish, kalibrlar va sortlarga ajratish.

3. Pillalarni chuvishga tayyorlash: bug’lash, silkitish va ipaklarning uchini
topish.

4. Uchi topilgan yakka ipaklarni qo’shib, kalava xolida o’rab, xom ipak olish.

5. Xom ipakning sifatini nazorat qilish, yig’ishtirish va joylashtirish.

Pillakashlik texnologiya jarayoni quyidagi sxema bo’yicha bajariladi:

1. Pillalarnn pasportlashtirish partiyalarni kattalashtirish.

2. Pillalarni navlarga ajratish, ya’ni gabul giluvchi moshinadanada ustki

qobig’ini shilib olish, kalibrlar va sortlarga ajratish.

3. Pillalarni chuvishga tayyorlash: bug’lash, silkitish va ipaklarning uchini
topish.

4. Uchi topilgan yakka ipaklarni qo’shib, kalava xolida o’rab, xom ipak olish.

5. Xom ipakning sifatini nazorat qilish, yig’ishtirish va joylashtirish.

Pillalarni pasportlaiggirish va partiyalarni kattalashtirish

Pillalarni pasportlashtirish uchun partiyadagi pillalarning sifat xarakter istikalari
laboratoriyada anikglanadi va bu ko’rsatkichlar pasportga yoziladi. Shularga asoslab:
pilla partiyalari kattalashtiriladi, ya’ni sifat ko’rsatkichlari. (rangi, ingichkaligi, pilla
ipakning uzunligi va x.k.) bir-biriga yaqin bo’lgan bir jinsli pilla partiyalarini
birlashtirish, bitta partiya hosil gilinadi. Kattalashtirilgan pilla partiyasini ishlashdi
pillakashlik jarayoni ancha yaxshilanadi, chunki mashinalarni uzoq vaqt zapravka
gilmay va rejimini o’zgartirmay ishlash mumkin, olinadigan xom ipak sifatli bo’lib,
katta partiyalar yasashga imkon tug’iladya. Chuval gal kalava ipakning sifati
yaxshilanadi va ish unumi yugori bo’ladi.

Pillalarni navlarga ajratish.

Kattalashtirish pila partiyalari qobiq shiluvchi mashipalardan o’tkazib, ustidagi
qobig’i ajratiladi, chang va momiglardan tozalanadi, na-tijada pillalarni bundan
keningi ishlash osonlashadi.

Keyin pillalar kalibrlanadi va naklarga ajratiladi.

Pillalarni kalibrlash maxsus kalibrlash mashinasida bajariladi, bu mashina giya
o’rnatilgan va sekin aylanib turadigan barabandan iborat.

Barabanning yon sirti uch seksiyaga bo’lingan, ularga ma’lum oraliq — tirgishli
planlarga yoki trubkalar o’rnagilgan.

| seksiya— 16 mm ga; Il seksiya - 19 mm ga; 1l seksiya— 22 mm ga teng.

Juda katta o’lchovli va qo’shaloq pillalar esa barabanning ochig tomonidan
pastga tushadi. Pillalar transporterlar yordamida goplarga solinadi. Keyin pilla tashqi
ko’rinishga hamda pilla pardalarining holatiga garab qo’lda navlarga ajratiladi.

Pillalarni tayyorlash va pillakashlik

Pilla o’raglanda, dimlangandan va quritilgandan so’ng pilla pardasidagi serinsin
uchadiyu, gotib qoladi, natijada ipak tolalari bir-biriga yopipib yotadi. Ollin undagn
serisiini yumshatish magsadida pilla gaynab to’rgan suvda bug’lanadi.



SHunda keyin pilla uchini qgidirib topish, silkitish va chuvish ope-rasiyalari
boshlanadi.

PILLA CHUVISH AVTOM\TI

Urash shkafida issig havo yordamida ipaklar bir-biri bilan yopishib, qurib bir
butun hom ipak olinadi. «Perevivkaning» ahamiyati:

1. "perevivka" o’ramlari hosil gilgan radial bosim hisobiga va pilla ipaklarning
"yolrondakam” pishitilishi hisobiga ipaklar zichlanadi va pishiglashadi.

2. "perevivka" vaqtida ipakning namligi kamaytiriladi, natijala namlik 200-250 /
dan 90-140 / gacha kamayadi.

3. motavilaga o’ralayotgan kalava ipakning zichligini ta’minlash maqgsadida
ipakda 7-8 gr.gacha taranglik xosil giladi.

Pillani eski sistemada KMS-10 mashinasida chuvash va tayyorlash uchun juda
kup go’l mehnati talab giladi.

SHuning uchun pillakashlik jarayoni avtomatlashtirilgan.

Quruq pillalarni burlash konveyer mashinasi qo’llapilgan. Lekin suvnnng 1°
harorati o’zgarib turishi kerak. Bu mashinada tuxtovsiz harakatlanuvchi zanjirda K-
kasetalar eng avval mashinaning ustki yarusi bo’ylab chapdan o’ngga, qarab harakat
giladi, so’ngra pastki yarusi bo’ylab gaytadi va chap tomonidan chigadi.

Bo’lim 1 da g 94 -90 °S

Ikkinchi bo’limda g 55 - 70 °S

Il vannada 3-5 da

Zona 3-da g 93-99 °S

4- da suv dushi

5-da g 90-99 °M

Oxirgi vannada 6-da g 35 «*+ 70 °S gacha bo’ladi.

7-bochkaga solinadi va ustidan q 35°-60° S suv qo’yiladi.

Pillaning zichligiga garab kasetalar 10-25 min bir marta aylanadi. Bir soatda
mashina 60 m quruq pillani bug’lab beradi. KMS -10 mashinasiga garaganga ancha
oson va sifatli bo’g’lanadi. Pillaning uchini topish o’rash uchun O’zNIISHP
loyihalagan RK-750 mashinani gabul gilish mumkin, bu mashinalar pilla uchlarini
mexanik ravishda topadi va ish unumi ancha yuqori.

Uchi topilgan pillarni pillakashlik avtomatiga yuboriladi.

Tozga 60-70 dona pilla tashlab qo’yiladi. Pillaning uchlari taranglovchi valikka
o’rab qo’yiladi.

Agar tutgich ostidagi ipak uzilib golsa, yoki chuvilib tamom bo’lsa nazorat
apparata kontakta ulaydi va ta’minlovchini yurgizib 2 taz seksiyasi kanalidan bitta
pillani chiviq ustidan tutgich ostiga tashlaydi. SHu bilan birga chiviq pillaning uchini
tutgichga olib kelib uni xom inakka ulab yuboradi.

Chuvish tezligi - 80 dan 150 m/mingaga.

Pillakashlik mashinasining ish unumi quyidagi formula orgali topiladi.

_Vr.60.mT _120.60.60.2,33
" 1000° 10002
PA g Pk-Kfv - 1,006.0,97 g 0,976 eg/soat
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Bu erda V — chuvog’ichning tezligi, m/min.
m — chuvog’ichlar soni
T — xom ipakning yo’g’onligi, teks.

XOM IPAKNI PISHITISH

Ipakni pishitish juda muhim texnologik jarayoni hisoblanadi. Pishitilgan ipakdan
ipak gazlamalar, g’altak iplar, trikotaj buyumlar olinadi.lpak va boshga iplarni
pishitishdan magsad:

1) pishitilgan iplarning pishitilishini oshirish, qo’shilayotgan yakka iplarning
sonini o’zgartirish, qo’shib o’rash va pishitish usullarini o’zgartirish (pishitilayotgan
iplar (iplar) ning ingichkaligini o’zgartirish yo’li bilan piishtilgan iplarga chiroyli
tashqi ko’rinish berish). Ipak pishitishda bu faktorlar o’zgarib turadi. Ipakni fasonli
pishitib, undan maxsus effektli (tugun-tugun, spiral, fasonli, xalgali va boshga)
pishitilgan iplar olinadi.

2) Ipakni va boshga turdagi ipaklarni bug’lash) va bo’yash oson bo’lishi uchun
ipakdagi yakka ipaklarni kalava shakdida o’rab olinadi. Ma’lum, pishitilmagan yakka
ipaklardan iborat xom ipak tolalari bir-biriga seksiya yordamida yopishgan bo’lib, uni
buyab bo’lmaydi, sababi — ipakni bo’yashdan oldin bug’lashda gayta o’rahda yakka
iplar titilib ketishi mumkinki, chunki yakka iplarning urtasida xech ganday bog’lanish
bo’lmaydi.

3) Pishitilgan iplarning fizik-mexanik xosslarini  yaxshilash, ipakning
pishigligini oshirish ipakning yo’g’onligi bo’yicha notekisligini kamaytiradi.

PISHITILGAN IPAKLARNING TURLARI

Pishitilgan ipak kaynatmog sodda ishlatishga garab to’rt guruhga bo’linadi:

1. To’quvchilik korxonalari uchun:

a) tabiiy itk-arkrk, tanda, muslin, krep va boshqalar.

b) sun’iy ipak-muslin, krep va boshqalar.

2. Trikotaj- korxonalari uchun - tabiyi va sui’iy trikotaj ipagi.

3. Texnika maqgsadlari uchun-tur, izolyasiya xirurgiya, remiz, tepki

iplari va boshqgalar.

4. Keng iste’'mol uchun — g’altak iplar, bog’ichlar, kashta, parfyumer va
boshgalar.

Buram — buramlik jihatdan ipak oddiy buramli (arqon), krep, muslin va
murakkab buramli (tanda), grenadin bo’lishi; buram soniga garab, bo’sh buralgan
(argoq), o’rtacha buralgan (tanda, muslin) va ko’p buralgan.

Buramadar yunalishi
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6.2-rasm.O’ng buralish chap buralish
Buramalar pastdan yugoriga yo’nalgan.

Pishshilgan ii strukturasn
N 778 ,L\\ i

N
g N

6.3-rasm. Bir buralish Ikki buramali

Bir buramali pishitilganinda buramalar yigiruv buramalarnga garama qarshi
bo’ladi, natijada pishitilgan ip bir tekis bo’lib chigallar xosil gilmaydi.

Ikki buramali ipda birinchi buram yigiruv buramlari yo’nalishida, ikkinchisi esa
yigiruv buramlarga garama garshi. Pishitilgan ip xususiyatlari.

1. CHiziqli zichligi bir xil yo’g’onlikdagi iplarni qo’shib pishitiladi.

Tp=Tyap

Tya - yakka ipni chizigli zichligi, teks;

p - qo’shilgan iplar soni;

2. Har xil chizigli zichlikdagi iplar gqo’shilsa:

Tp =T+ T,+ T;5..Td-1

Mn.un

Tn .1000

Bu erda: mp.ip - pishitilgan ip og’irligi-gr;
L - pishitilgan ip uzunligi, m;

2. YAkKa ipga nisbatan, pishitilgan ipda tola pishigligini ishlatish koeffisienta
yuqori. Bunga sabab yakka ippar pishigligidan umumiy yig’indisi pishitilgan ip
pishigligidan oz bo’ladi sababi, qo’shib pishitish paytida yakka iplarni bo’sh gisimlari
boshqga ipdagi bo’sh gism bilan birlashishi gumon qo’shimcha buramlar soni tolalarni
yanada bir biriga zichroq joylashtiriladi, natijada tolalar orasida ishgalanish
kuchayadi ogibatda ipni uzush paytida tolalar sirpanishi kamayadi va aksincha ular
uziladi.

Rp.i g Rya .p.K

Rp.i, Rya - pishitilgan va yakka iplarni uzilish kuchi, (gk);

p - iplarni qo’shish soni;

K - pishitish koeffisienti;

_ Pnu
P

K-1,1-2,0vayuqori
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Buramlarni pishitilgach ipni mustahkamligiga ta’sirini samaradorligi, ipda tolani
pishigdik koefisientini ishlatilishi bilan harakatlanadi.
Po.nu

- PomKy

Ro.p.1, Rot - pishitilgan ip va tolani nisbiy pishiqgligi sN/teks

Ku - koefisient krutka

3. Natijada. Pishitilgan ipning chizigli zichligi va pishigligi bo’yicha
notekkisligita yakka ipnikiga nisbatan kam bo’lishini sababi qo’shish.

4. Mustahkamli. Pishitilgan ipning mustahkamliti yakka ippikidan yugori.

5. Egiluvchanli. YAKka ipniki yugori.

6. Eshilish (krutka)

L,-L
Y =——2.100%

1

- boshlang’ich uzunligi;
- buramlar soni buralib pishitilgandan keyingi uzunligi;

XOM ASHYONI SAQLASH TANLASH VA BURAMLARNI AJRATISH

Ipak yaxshi shamollatiladigan, quruq omborlarda saglanishi kerak. Xonalagi
xavoniig nishiy namligi 50-60 bo’lishi zarur.

Ipak pishitish korxonalariga xom ashyo ko’pincha partiyalarda keladi:
mashinalar bekor turmasligi uchun alohida mayda va xossalari yaqin bo’lgan ipak
partiyasidan kattalashtirilgan partiyalar tuziladi. Partiyaga Kkirayot-gan ipakning
yugonligi bir xil bo’lishi, pillalar bir navli va bir xil rangli bo’lishi va ikki sortdan
ko’p bo’Imasligi kerak.

Kalava ipak va bobinaga o’ralgan sun’iy ipak nugsonsiz bo’lsa, to’g’ridan
to’g’ri ishlab chigarishga yuboriladi.

IPAKNI QAYTA O’RASH VA PISHITISHGA TAYYORLASH

Tabiiy ipak, ipak pishituv fabrikalariga kalava shaklida keltiri-ladi.

Bunday ipakni uziilishlari kam bo’lishi uchun kayta o’rashdan oldin ham ipak
tayyorlov operasiyasidan o’tkaziladi (xo’llanadi, sigiladi. titiladi va quritiladi).
Qaytadan o’rash vaqgtida yopishgan ipaklar ajratiladi, ingichka joyilari va nugsonlari
bo’lsa, olib tashlanadi va tozalanadi.

Xom ipakning bir-biriga yopishib kalgan joylaridagi serisinni yumshatish
maqgsadida ipak qo’llaniladi. Bundan tashqari, xo’llash natijasida ipak sillig,
egiluvchan, gigroskopik va kam elektrlanuvchan bo’lib goladi. Ipak maxsus emulsiya
bilan xo’llanadi; uning tarkibiga sovun, moy, glesirip va aptissitiklar kiradi.

Arag ipakning og’irlashishi 3 % dan ertik, ortiq bo’Imasa, normal hisoblanadi.
Ipak xo’llanib va og’irlanib bo’lgandan keyin unda 130-200 % suv bo’ladi. Bu
suvning bir gismi sentrifugada sigilgandan keyin ipakda 70-110 % gacha iamlik
goladi.



Qaytadan o’rash natijasida xom ipak uzilmasligi uchun yopishgan golgan
joylarini qo’lda oxistagina ajratiladi. Buning uchun ipak kalava gorinontal o’rnatilgan
ipaklarga osiladi va ishchi kapavaning ichki tomoniga urib-urib qo’yadi, so’ngra
ipakni tekislab-turrilab, yopishib qolgan joylarini ajratadi va normal namlik
golguncha quritiladi. Quritilgandan keyin tabiiy ipakning namligi 11-20 % gacha
kamayadi, sun’iy ipakning esa 13-15 % pcha kamayadi. Ipak kamerali quritgichda
(sushilkada) issig havo yordamida quritiladi.

Quritish vaqgti 100-200 min. bo’lib, kalavaning og’irligiga va ipakning
yo’g’onligiga bog’liq.

Sun’iy ipak pishitishdan oldin u moylanadi yoki oxorlanadi. Natijada ipak
yopishgoqroq va uzilishga pishiqroq bo’ladi. Bundan tashqari ipakning elektrlanishi
yo’qoladi, gayta o’rash va pishitish paytada kam uziladi.

IPAKNI QAYTA O’RASH

Tabiiy ipak pishituv korxonalariga kalava shaklida keltirilali. Bunday ipakni
pishituv mashinalariga o’rnatib ishlash ancha o’ng’aysizligi sababli, kalava ipak
g’altaklarga bir yoki ikki pog’onali o’rash mashinalarida gayta o’raladi.
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6.4-rasm. Ikki pog’onali o’rash mashinalari.
1 - kalava ipak, 2 — charxag, 3 - bo’shalib chigayotgan ipak, 4 — chiviq, 5 -
taxlagich
6 - g’altak, 7 - rolikli urchuq, 8 - friksion g’ildirak, 9 - val.dvigat. harakat oldi

IPAKNI QO’SHIB PISHITISH VA O’RASH

YAkka xom ipaklardan pishitilgan ipak olishdan oldin yakka xom ipaklar
qo’shib o’rash mashinasida g’altaklarga o’raladi. Qo’shib o’rashdan maqgsad bir
necha yakka ipaklarni bir xil taranglikda qo’shib, katga pakovkaga o’rashdir.

Ipak gazlama ishlab chigarish sanoatida, olatda, qo’shib o’rash jarayoni qo’shib
o’rash mashinasida bajarmasdan, ipak pishitish mashinalarida bajariladi, natijada
mashinalarning o’tish soni kamayadi va pishitilgan ipak ipning tannarxi past bo’ladi.

Ipak gazlama sanoatida ipakni pishitish uchun ikki tipdagi: qo’shib o’rab
pishituvchi na ikki yoki to’rt pog’onali ipak pishituvchi mashinalar gabul gilinadi.

QO’SHIB PISHITIB O’RASH MASHINALARI
Ipak halgali ipak pishituvchi mashinalarda pishitiladi, bu mashinada ipaklarni
qo’shib, o’rash jarayoni ham bajariladi.
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6.5-rasm. Ipaklarni qo’shib o’rash jarayoni.

1 — ramkadagi shpilka, 2 — g’altak, 3-5 — chiviglar, 4 — 0’z-0’zidan
to’xtatadigan mexanizm ilmog’i, 6-8 - umumiy ilmoq, 7 - ipaklar chigaruvchi valikda
3-4 marta aylanadi g 75m/mii tezligi, 9 - yugurdak (begunok), 10 - xalga (kolso) , 11

- flanesli raltak, 12 - urchuq (vereteno)

Urchugning aylana tezligi — 8000min-! gacha, urchuglar soni— 100 gacha.

Ip harakatining chizigli tezligi - o— 75m/min 1 m dagi buramlar soni - 50 dan
650 gacha.

Chiqaruvchi valiklarning tezligini o’zgartirib, pishitilish migdori rostlab turiladi,
buning uchun almashtirib turiladigan bir gancha zapas tishli shesternelar bo’ladi.
Agar qo’shib pishitilayotgan ipakdan birontasi uzilib golsa, chigaruvchi valiklar va
urchuq o’z-o’zidan to’xtatadigan mexanizm yordamida avtomatik ravishda to’xtaydi.

Bitta g’altakka 80 dan 200 g.gacha pishitilgan ipak ketadi.

POG’ONALI IPAK PISHITISH MASHINALARI

Bu manshnalar tashqgi ko’rinishi va ish prinsipi jihatdan boshga ipak pishitish
mashinalaridan farq giladi. Pog’onali ipak pishishsh mashinasining urchug’i boshga
mashinalarning urchug’iga o’xshab o’ziga mahkam o’rnatilgan g’altakka ipakni o’ray
olmaydi. Urchuq aylanganda unga o’rnatilgan g’altakdagi ipak engil chuvalab
chiqishi uchungina ishlaydi xolos. SHuning uchun urchugning tuzilishi juda oddiy, u
Pug13000-15000mint: tezligida ishlay oladi. Pishitish migdorini o’lchash uchun
friksion barabanning tezligini, ya’ni o’rash tezligi (V) ni o’lchash kerak. Pishitilish
miqdorini quyidagi formuladan aniglash mumkin:

k="

v y

Bu erda:

K - I m uzunlikka to’g’ri keladigan buramlar soni.

pu — urchugning bir minutdagi aylanish soni

vy — 0’rash tezligi- m/min.

Do r - pastki pakovka g’altakning o’zgaruvchi diametri, mm. 1 m dagi buramlar
soni - 400-3100 gacha



Ipakning pishitilish yo’nalishini 0’zgargartirish uchun gayish va -urchuglarning
harakat yo’nalishini o0’zgartirish kerak.

Pog’onali mashinalar 1-4 vyarusli (pog’onali) bo’ladi. Pishitilgan ipakning
og’irligi (g’altagi bilan) 120 g.

PISHITILGAN IPAKNING BURAMINI MUSTAHKAMLASH

Ipakni pishitish natijasida unda ichki elastik kuchlar paydo bo’ladi va ipak bo’sh
holda eshilib-buralib halga va buramlar hosil qilib chigallashadi va x.k. Bunday
ipakning pishitish juda giyin. SHuning uchun pishitilgan iplar muvozanatlanadi, ya’ni
burami mustahkamlanadi. Buram-larni mustahkamlash uchun har xil usullar
qo’llanadi, masalan, ma’lum atmosfera bosimi ostadi vakuum — apparatda
bug’lanadi yoki bosim ostida uzoq vaqt namlanadi, xo’llanadi, yuqori chastotali
elektr toki bilan ishlanadi va x.k.

Oxirgi usul eng samarali usul hisoblanadi, u oddiy, kam vaqt saf bo’ladi va ish

bir me’yorda boradi.

Nazorat savollari:

1. Pillaning tuzilishi vaxossalari

2. Pillalarni chuvishga tayyorlov jarayonlarining ketma-ketligi vazifasi
3. Pillakashlik avtomata va dastgohini vazifasi va ish unumi

4. Pog’onali ipak pishitish mashinalari

5. Ipakni qo’shib pishitish va o’rash

7-MA’RUZA
TO‘QIMACHILIK VA ENGIL SANOAT MAHSULOTLARI ISHLAB
CHIQARISH.
O‘zbekiston va jahon to‘qimachilik sanoatini rivojlanishi, O‘zbekistonda
to‘qima ishlab chiqarish texnologiyalarning asosiy yo‘nalishlari.

Reja:
1.To’qimachilik mahsulotlari, xom ashyolari, mahsulot sifati va sifat
ko’rsatkichlari.
2.To’qimachilik mahsulotlarining umumiy tasnifi, wularning texnologik
ko’rsatkichlari va geometrik xossalari

Tayanch so’zlar
ADRAS- tanda iplari ipak va arqoq ipi pishitilgan paxtadan tashkil topgan,
ishlov berilib qo‘shimcha chiyan guli (mauer)” nagshi hosil gilingan milliy to‘qima.
ATLAS - tanda iplari gazlamaning sirtida yugori zichlikda joylashgan yaltiroq
ko‘rinishidagi atlas o‘rilishli to‘gima.
ASTAR To’qimaning ichki tomoni yoki kiyim, ko’rpa, ko’rpacha kabi
buyumlarning ichki tomoniga tikilgan mato.



To’qimachilik matolarining sifat ko’rsatkichlari. Mahsulot sifatini o’lchash va
baholashning nazariy va amaliy jihatdan bog’lanish masalalari hozirgi kunda
mustaqil ilmiy yo’nalish sifatida shakllanib bormogda. To’qimachilik matolarining
sifat ko’rsatkichlarini standanlashtirishda «sifat» tushunchasi va uni baholash
usullarini ko’rib chiqish lozim.

Mahsulot sifati -mahsulotning jami xossalaridan iborat bo’lib, ishlatilish davrida
iste'molchilar talabini to’liq qondirish demakdir.

Mahsulot sifatini ishlatilish davrida aniqglash talab darajasiga qarab o’zgarib
boradi. Shu sababli, bir yoki boshqa turdagi mahsulotlar uchun, aynigsa, ko’p
magqgsadlarda ishlatiladigan mahsulotlarning sifatini baholash doimiy o’lchamda
bo’lmaydi. Masalan,; zig’ir gazlamasidan engil yoping’ich va maxsus kiyim-kechak
tayyorlanadi, lekin ularning sifat ko’rsatkichlari turlicha bo’ladi.

Ko’pgina ilmiy ishlar va adabiyotlarda «sifat » tushunchasi kengroq ishlatiladi
va unga berilayotgan ta'riflar ham turlichadir. Prof. A.N.Solovyov «sifat»
tushunchasini quyidagicha baholaydi:

Material sifati —bu talab xossalariga bog’liq bo’lib, materialning qayta
ishlanishi va ishlatilishi uchun yaroqliligi demakdir.

Mahsulotning sifat ko rsatkichi —GOST 15467-70 standartiga binoan mahsulot
xossasining miqdoriy xususiyati bo’lib, sifat tarkibiga kiradi, ya'ni uni yaratish va
ishlatish hamda iste'molchilarga yetkazishdagi talabini qondirish.

To’qimachilik matolarining sifat ko’rsatkichlari bo’yicha talab shartlari
standartlar, texnik shartlar yoki gandaydir bir me'yoriy-texnik hujjatlarda keltiriladi.

Barcha mahsulotlarning sifat ko’rsatkichlari ifodalanishi bo’yicha o 'lchamli va
o 'lchamsiz (nisbiy yoki balli)ga bo’linadi.

Sifatni  baholash darajasi —bu jarayonlarning jami bo’lib, sifat
ko’rsatkichlarining ~ nomenklaturasini 0’z  ichiga oladi va  mahsulot
sifatiniboshqgarishda ularning sonli giymatini, shuningdek, bazali va nisbiy
ko’rsatkichlarini aniglaydi.

Mahsulotxossasi—mahsulotning yaratilishi, ishlatilishi yoki iste'molida yuzaga
keluvchi obyektiv imkoniyatlar.

Hozirgi paytda me'yoriy-texnik hujjatlarning talablarini hisobga olgan holda,
to’qimachilik materiallarining sifat ko’rsatkichlarini baholashda mahsulotning navi
aniglanadi, attestatsiyalash davrida esa uning sifat bosqichi belgilanadi.

Mahsulot sifatini nazorat gilish tekshirishga bog’liq bo’lgan mahsulot sifat
ko’rsatkichlari talablarida belgilanadi.

Sinov —ob'ektni miqdoriy yoki sifat xossalari bo’yicha eksperimental aniqlash
demakdir.

Sinov usuli —sinov ishlarini o’tkazish uchun belgilangan tamoyil- larning
qo’llanilishidagi jamiqoidalar.

— Mahsulot sifati boshlang’ich qiymatga ega. Shu sababli, mahsulot
sifatini baholash yoki o’Ichashda quyidagilarni aniglash va asoslash lozim:

— to’la-to’kis ishonchli baholash usullari material xossalarining me'yoriy
shartlariga bog’ligligi bo’lib, bu xossalarni aniglashda xatoliklar hisobga olinadi;



— sifat ko’rsatkichlarini tanlash materialning ishlatilishga to’la-to’kis
yaroqliligini ko’rsatadi;

— ta'minlovchi, imkoniyatlarini hisobga olgan holda me'yoriy shartlarning
ratsional darajasi.

Mahsulot sifat ko’rsatkichini ifoda etgan birligiga ko’ra quyidagilarga ajratish
mumkin:

— miqdoriy birliklarda aks etgan;

— miqgdoriy bo’lmagan birliklarda aks etgan;

— asosga binoan sinash yo’li bilan olingan;

— birgina xossasini ifoda etuvchi;

— barcha xossasini ifoda etuvchi.

Mabhsulot sifatini baholashda natijaning qanchalik to’g’ri va haqiqatga yaqin
bo’lishi ham muhim ahamiyatga ega.

Masalan, bir to’p matoning sifat ko’rsatkichini aniqlashda, odatda, oddiy
standart sinash usulidan fiydalaniladi. O’Ichash xatoligi 5%dan oshmaydigan maxsus
asbob-uskunalar yordamida bajariladi. Sinov ishlarini olib borishdan oldin namuna
belgilangan sharoitda saglanishi lozim. Bunda boshlang’ich ko’rsatkichlari belgilash
katta ahamiyatga ega. Boshlang’ich ko’rsatkichlar o’z navbatida to’g’ri yoki
noto’g’ri, ahamiyat)i ydki ahamiyatsiz bo’lishi mumkin. Tekshirish orqali aniglangan
o’Ichashlar mahsulot sifat darajasini mujassamlashtirgan negizli ko’rsatkichlarbilan
taggoslanadi.

To’qimalarning qisqacha tasnifi

To’qimalar xom-ashyo turiga garab quyidagilarga bo’linadi:

1. Paxtaipidan tayyorlangan to’qimalar.
2. Kanopipidan tayyorlangan to’qimalar.
3. Jundan to’qiladigan to’qimalar.

4. Shoyi ipidan to’qiladigan to’qimalar.

Paxtaipidan tayyorlangan to’qimalar. Paxtaipidan tayyorlangan to’qimalar
boshga umumiy ishlab chiqariladigan to’qimalarning 70%dan ko’prog’ini tashkil
etadi. Bunday to’qimalar ishlatilishiga qarab quyidagilarga bo’linadi:

— ichki kiyim uchun — bo’z, chit, mal-mal, shifon to’qimalari ishlatiladi;

— satin — ayollar, bolalar kiyimi, korxona kiyimi, paxmog, choyshab,
erkaklar ko’ylagi, astarlik buyumlari sifatida ishlatiladi;

— ko’ylaklik to’qimalarga — shotlanka, krep to’qimalari, reps to’qimalari,
markizet, bumazeya, batist, flanel va hokazo;

— ustki kiyim to’qimalarga dioganal-sarja. Bunday to’qimalarga korxonada
kiyish uchun to’qima, texnik to’qima va hokazolar kiradi. Bundan tashqari ip
gazlamalarga quyidagi to’qimalar kiradi:

— astarlik to’qima;

— tukli to’qima;

— mebellar uchun to’qima;

— yakka tartibda chiqgariladigan to’qima.



Kanopipidan tayyorlangan to’qimalar. Kanopipidan ishlab chi- garilgan
to’qimalarning artikuli beshta sondan iborat bo’ladi. Masalan: 01101, bunda 01 —
enli jakkard to’qimasi, 1 — toza kanopli, 01 — guruhdagi tartib nomeri.

Bunday to’qimalarga quyidagilar kiradi:

- polotno toza kanopli;

- polotno aralash xomashyoli;

- mebelbop to’qimalar, bu to’qimalar mayda naqshli o’rilishlar yordamida olinib,
rangli iplar qo’llaniladi;

-yakka tartibda chigariluvchi to’qimalar choyshab, dastro’mol, sochiq,
dasturxon, ko’rpa yopqich to’qimalar.

Jundan to’qiladigan to’qimalar. Bu to’qimalar ishlatilish vazifa- lariga garab:
kostyumlik to’qimalar (boston, krep ranglangan); paltolik; oyoq kiyimlik; mebel-
bezaklar; paytavalik; choyshablik; ro’mollik; dasturxonlik to’qimalarga bo’linadi.

Xomashyo turiga qarab jun to’qimalari toza junli, aralash junli to’qimalarga
bo’linadi.

Ishlab chigarish va ishlov berish ranglanishiga garab:

- bir xilda ranglangan, ranglanmagan, tuki chigarilgan to’gimalar;

- melanj chipor to’qimalar;

- har xil rangli, dekorativ to’gimalarga bo’linadi.

O’rilish turiga garab — bosh o’rilishli, mayda nagshli, murakkab to’gimalar
o’rilishli, yirik nagshli to’qimalarga bo’linadi.

Shoyidan to’qgiladigan to’qimalar. Ishlatilish vazifalariga ko’ra: ichki kiyimlik
(xalat, nimcha va hokazo); ko’ylaklik (erkaklar ko’ylagi va boshqgalar); ko’ylaklik —
kostyumlik; plashlik; ustki kiyimlik: palto, sport kiyimlari; astarlik; mebel —
bezaklik; to’qimachilik-attorlik: zontik, sharf, dastro’mol, galstuk.

Xomashyo turiga garab: toza ipakdan bo’lgan to’qimalar; sun'iy ipakdan bo’lgan
to’gimalar; sintetik iplardan to’gilgan to’gimalarga bo’linadi.

To’gima tuzilishining nazariy asoslari.To’qgimadagi iplarning geometrik
tavsifi. To’gimaning tashqi ko’rinishi va ichki tuzilishi uning gaysi tuzilish fazasida
to’gilganligiga bog’lig. Shartli ravishda to’gimada tanda va arqoq iplarining o’zaro
joylashishini N. G. Novikov to’qqgizta fazalarga bo’lishni tavsiya etdi. Bu nazariya
hozirgi kungacha to’gimalar tuzlishini aniglashda go’llanilib kelinmogda. To’gima
tuzilishini fazalar bo’yicha aniglashning mohiyati shundan iboratki, uning fazasiga
garab iplarning ganchalik yechilganini, to’qima sirti yoki pastki gismida gaysi iplar
ko’prog to’lginsimon bo’rtib chigib turishi to’g’risida ma’lumot olinadi.

Iplar to’quv dastgohida to’qilish jarayonida tanda iplari bilan argoq iplari bir-
biriga nisbatan 0’zaro ma'lum kuch ta'sirida bo’ladi, bir-biriga nisbatan bosim kuchi
natijasida iplar 0’z shaklini o’zgartiradi.

Iplar 0’zaro ta'sir natijasida xomashyo turiga garab turlicha shak- Ini oladi. N. G.
Novikov 0’z nazariyasida iplarni silindrik shaklida deb gabul gilgan. To’lginsimon
ko’tarilib egilish balandligi bu balandlik iplarning teksiga, zichligiga, har birining
tarangligiga hamda xususi- vyatlariga bog’lig bo’ladi. K.G. Alekseev 0’z
tadgigotlarida to’qima tuzilish fazalarini iplarni o’rilishda tanda yoki arqoq bo’yicha
gisqarishiga bog’lig holda aniglaydi.



N.G. Novikov nazariyasiga ko’ra, iplarni to’qilishda to’lginsimon egilishini
polotno o’rilishi asosida ko’rib chigamiz.

Ipning to’qilishida egilishi. O’rilishda iplar to’lginsimon ko’tarilib egilishi,
to’Igin uzunligiL, yarim to’lgin uzunligi | va to’lgin balandligi h bilan xarakterlanadi.
Tanda iplarini to’lginsimon ko’tarilib, arqoq iplari ustidan egilib o’tishi , argoq
iplarini tanda iplari ustidan to’lginsimon ko’tarilib egilib o’tishi  deyiladi.

To’lgin uzunligiL (1-rasm) to’gimaning o’rilishiga va texnologik zichligiga ham
bog’liq.

48-a rasmda polotno o’rilishi uchun to’qimaning kesimi keltiril- gan. Polotno
o’rilishidagi kesimda iplar kuchlar ta'sirida 0’z shaklini o’zgartirmagan holda
keltirilgan, 1-b rasmdagi atlas o’rilishida esa
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7.1-rasmdagi a) polotno o’rilishli to’qimanining kesimi; b) atlas o’rilishli
to’qimaning kesimi.

to’qima to’qilgandan so’ng gorizontal va vertikal yo’nalishda o’z shaklini
o’zgartirgan holda keltirilgan.

To’qimaning geometrik zichligil] bilan texnologik zichlik orasidagi bog’liglik
quyidagicha bo’ladi:

__ 100

lr=—", lo= 1)

Fr

Bunda: Pr va P, —texnologik zichlilik.

Bizga ma'lumki, to’qimani texnologik zichligi (Pr, Pa,) deb, bir sm yoki 1dm da
joylashgan iplar soniga aytiladi.

2-rasmda to’qimaning tanda va arqoq iplari bo’yicha polotno o’rilishi uchun
kesimlari keltirilgan.

To’qimaning tuzilishi fazalari tandaiplari va arqoq iplari to’lqini
balandligif:vah, ga nisbati orgali aniglanadi. Bularning nisbati koeffitsient@y: @5
orgali belgilansa, u holda formula quyidagicha ¢y, =L ko’rinishda yoki arqoq

bo’yicha @re = ~2ko’rinishda bo’ladi.

To’qimaningL fazasini quyidagi formula yordamida aniglash mumkin:
S@pprt+1

{ﬁ: - Dprtl (2)
To’lqin uzunliklarining nisbati koeffitsienti quyidagicha aniqlanadi:
Pre =L, 3)

hg

@r = @n:: Pral-jadvalda N. G. Novikov tomonidan yaratilgan



to’qimaning to’qqizta fazasini aniglash bo’yicha [lva [] laming koeffitsientlari
keltirilgan.

7.1 -jadval
Polotno o’rilishi uchun to’qimaning to’qqizta fazalarini qiymatlari.
To’qima tuzilishi h.:h, h_:h, @,
fazalari
I 0 2 0
I 0.25 1.75 0.143
11 0.5 1.5 0.333
vV 0.75 1.25 0.6
\ 1 1 1
Vi 1.25 0.75 1.666
\1 1.5 0.5 3
VIl 1.75 0.25 7
IX 2 0 x
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7.2-rasm. To’qimaning a) arqoq va b)
tanda bo’yicha kesimi.

Rasmdan ko’rinib turibdiki, fazalar tartibi tanda va arqoq iplari bilan o’zaro
o’rilishda vertikal yo’nalishda ma'lum masofada joylashi- shiga garab belgilanadi.
Birinchi va to’qqizinchi fazalarda to’qimani amalda to’qish qiyindir, boshqa hamma
fazalarda to’qimani to’qish mumkin.Beshinchi fazada tanda va arqoq iplari bir-biriga
nisbatan vertikal yo’nalishda bir xilda egilgan bo’ladi.Agar ularning diametri, o’rilish
turi bir xil bo’lsa, ularning o’rilishda qisqarishi ham bir xilda bo’lishi
mumkin.Qzbekistonda to’qilayotgan avrli to’qimalar, asosan, V-VII fazalarga to’g’ri
keladi, bunga xonatlas va sarja o’rilishdagi to’qimalar kiradi.

To’qima tuzilishi V — fazadan | chi faza tomon borgan sari arqoq iplarining
zichligi ortib boradi, tanda iplarining tarangligi yuqori bo’ladi, arqoq ipining
o’rilishida qisqarish ko’payib boradi.

To’qimaning tuzilishi V fazadan X faza tomon esa borgan sari to’qimada tanda
iplarining zichligi ortib borib, arqoq iplarining tarangligi yuqori bo’ladi, tanda ipining
o’rilishda qisqarishi yuqori bo’ladi.

To’qima tuzilishida, ularning fazalarini aniglashda N.G. Novikov nazariyasi
bo’yicha, bir fazadan ikkinchi fazaga o’tishda bir sistema iplari, masalan, tanda
iplarining ko’tarilib egilish to’lqin balandligi h; ortib borsa, ikkinchi sistema arqoq
ipining ko’tarilib-egilish to’lqin balandligi esa kamayib boradi. Shuning uchun tanda
va arqoq ipining,  hgthe=d+d,=const*  di+d,=2d,,  Iplariningo’rtacha
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diametri:d;, = , R bilan h, ning o’zaro o’zgarishi Il bilan I ni
o’zaromasofalarini o’zgarishiga olib keladi.

To’quv dastgohlarida to’qima to’qilganda iplarga berilgan taranglik ta'sirida o’z
shaklini o’zgartiradi.Ularning diametri bo’ylab zichligi ham ortadi.Tanda va arqoq
iplarning diametri gorizontal yo’nalish 60’#inua optu6 BeptHkal ¥o’nalumibo’yicha
kamayadi. Gorizontal va vertikal yo’nalish bo’yicha iplarning diametri quyidagicha
aniqglanadi:

Gorizontal yo’nalish bo’yicha tanda va arqoq iplarining diametri:

dt.g = dﬂ'?t.g
da.g = dana.g

Vertikal yo’nalish bo’yicha tanda va arqoq iplarining diametri:
drp =drlry

dﬂ.L‘ = l":{Givl?lﬂ.'l,‘

Bunda: d; va d, Tanda va arqoq iplarining diametri to’quvchilikkacha,
N:g MNag —tandavaarqogiplariningdiametrito’quvchilikdanso’ngo’zgarishinihisobgao
luvchikoeffitsiyent.

I Va 1, .Tanda va arqoq iplarining vertikal yo’nalishi bo’yicha diametrining
o’zgarishini hisobgaoluvchi koeffitsient,omatna,nr , 1., — 1,1+ 2 gacha nr, va
M4.--0,5+0,1gacha bo’lishimumkin.

Shunday qilibiplar to’quvchilik jarayonida va undan keyin 0’z shaklini bir necha
marta o’zgartiradi. To’qima hosil bo’lishda tanda vaargoq iplari bir-biriga ta'sir etib,
gorizontal va vertikal yo’nalishda o’z shaklini o’zgartiradi, bundan tashgari iplarga
berilgan taranglik ta'sirida ko’ndalang kesimi yuzasining maydoni kamayadi. Xom
to’gimani pardozlash ~ jarayonida  issiglik va  namlik  ta'siridaiplar
relaksatsiyalanadi.Albatta, iplar relaksatsiya davrida to’lgin 0’z holiga gaytmaydi, u
plastik deformatsiya hisobigaiplarning ko’ndalang kesimi va uzunasiga cho’zilgan
holatini saglab qoladi. Shuning uchun to’gima fazalari to’g’risida mulohaza
yuritgandaiplarning tarangligi to’gish jarayonida qganchalik o’zarodeformatsiyalar
intensivligini, iplar bir-biriga katta yoki kichik kuchlar ta'sirida bo’layotganini
aniglaniladi. Bu kuchlar giymati gancha katta bo’lsa, to’gqima to’gish jarayoni
shunchalik og’ir kechayotgani ipning fizik-mexanik xususiyatiga salbiy ta'sir e
etayotganligini bilish mumkin.

Ma'lumki to’qima deb, ikki sistema iplarning o’zaro o’rilishidan xosil bo’lgan
to’gimachilik maxsulotiga aytiladi. To’gima bo’ylamasi bo’yicha yotgan birinchi
sistema iplari tanda 1, ko’ndalang yotgan ikkinchi sistema iplari esa arqoq 2 iplari
deyiladi (7.3-rasm).
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7.3-rasm.To’qimada iplarni
joylanishi

To’qima turlari xilma-xil bo’lib, xozirda mato hosil qilishning to’quvchilik,
trikotaj, noto’qima, tafting va o’ramali usullari mavjuddir (7.4-rasm).
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To’quvchilik  Trikotaj Noto’qgima O’ramali Tafting
7.4-rasm. Turli xil usullarda shakllangan matolar ko’rinishi

To’gimachilik sanoatining etakchi tarmoglaridan biri - to’quvchilikdir.
Ma'lumki, shakllanishiga garab, to’quvchilik usulida ishlab chigarilgan matolar
umumiy to’qimachilik matolarining 67-70%ini tashkil etadi.

To’quvchilik jarayonining 0’zi esa ilm fan va sa'nat uyg’unlashuvidir.
ljtimoiy holat, diniy talab va h.k.z.lar turli xil matolarning yaratilishi va ularning
ishlab chigarish jarayonini rivojlantirish sabablaridan biri bo’lgan.

7.5-rasm. Qo’l To’quv dastgonhi



Misrda 6000 yil avval, Xitoyda esa 4000 vyil avval ipak matosi
to’gilganligi arxeologik topilmalardan ma'lum bo’lgan.

Yangi erani Ill yuz vyilliklarida Xitoyda homuza hosil qiluvchi
mexanizmi ixtiro etilgan. Unda tanda iplari yog’och ramkali shodaga terilgan gula
ko’zchalaridan o’tkazilgan. Argoq ipining jipslashtirish uchun tebranma tarogdan
(hozirgi tig’ga 0’xshash) foydalanilgan.

Birog argoq tashlash jarayonini mexanizatsiyalashtirmasdan turib,
mehnat unumdorligini oshirib bo’Imas edi, sababi ikkita ishchi arqoq tashlash uchun
dastgoxni ikki yon tomonida turib ishlar edi.

Fagat XVIII asrga kelib, to’quv dastgoxi takomiillashtirila borilib, 1733
yilda Angliyalik Djon Key (John Kay) tomonidan argog tashlash uchun “uchar” moki
yaratilib, unga oddiy uzatma yordamida harakat berishga erishdi.

1785 vyilda Angliyalik E. Kartrayt (E. Cartwrqght) mexanik to’quv
dastgoxini yaratgan bo’lsa, 1800 vyilga kelib dastgoxlar bug’ yordamida ishlay
boshlagan. 1895 vyilga kelib dastgoxlar elektr dvigatel yordamida ishlay boshlagan.
1930 yilga kelib dastgoxlar individual elektr dvigatel yordamida ishlay boshlagan.

To’quv dastgoxlarini avtomatlashtirish katta samara berib, 1796 yilda
Angliyalik R. Miller (R.Muller) Miller qulf, ya'ni moki bir tomondan ikkinchi
tomonga etib borolmay golganda dastgoxni to’xtatuvchi mexanizmini yaratdi va
buni natijasida dastgoh unumdorligi hamda to’gima sifati bir muncha oshdi. 1889
yilga kelib Amerikalik Nortrop (Nortrhrop) dastgoxda argoq naychasining avtomat
almashtirish  mexanizmini yaratdi. Bu ixtirolar to’gima ishlab chigarish
samaradorligini keskin ortishiga olib keldi.

Xomuza hosil qilish mexanizmlarini takomillashtirish bo’yicha ham
to’kima assortimentlarini ko’payishiga sabab bo’ldi. 1725 yilda B. Bushon (B.
Bauchone) tomonidan perfokarta bilan boshqgariluvchi birinchi shoda ko’tarish
karetkasi yaratilgan. 1801yilga kelib J. Jakkard tomonidan birinchi dastur yordamida
boshgariladigan Jakkard mashinasi yaratilgan. Xozirda bu yangilik kompyuter
texnikasining rivojlanish tarixiga ham kiritilgan.

1835 vyili Reid (J.P.Reid) va Jonsonlar (T. Johnson) tomonidan
ko’pmokili mexanizmi yaratilgan.  Birog mokili dastgohlar ustida ganchalik
ixtirolar, takomillashtirishlar gilinmasin, arqoq tashlash usulini 0’zgartirmasdan turib,
to’quvchilikda unumdorlikni oshirib bo’lmas edi. Shuni e'tiborga olib mokisiz argoq
tashlash usuli paydo bo’la boshladi.

To’gima ishlab chigarish samadorligini yanada ko’paytirish uchun arqoq
tashlash sistemasi borasida ham ixtirolar qilinib borilmogda. 1911 vyili Pastor
tomonidan metalli mitti moki yordamida arqoq tashlash usuli yaratilib, 1953 yildan
boshlab esa muxandis Rossman (Rossmann) tomonidan amaliyotda qo’llanila
boshlangan. 1898 yilda rapirali to’quv dastgoxiga patent olingan bo’lsa, 1925 vyili
Gabler (Gabler), 1930 vyili Devas (Dewas) rapirali arqoq tashlash cistemalari
yaratilgan. 1972 yildan rapirali to’quv dastgohlari ishlab chigarila boshlagan. 1914
yilda havoli arqoq tashlash usuli yaratilgan, 1980 yildan esa havoli tuquv dastgohlari
ishlab chikarila boshlagan. 19 asr oxirlarida aylana to’quv dastgohlarida uzluksiz



arqoq tashlash usuli yaratildi. 1990 yillardan keyin ko’p fazali to’quv dastgoxlari
yaratilib takomillashtirilmokda.

Hozirda dunyo buyicha to’gimachilik mashinalari yangiliklari 3 ta asosiy
ko’rgazmalarda namoyish etiladi:

ITMA (XTMK-xalkaro to’gimachilik mashinalari ko’rgazmasi)-har 4 yilda
Evropada o’tkaziladi.

ATME-I (Amerika to’qimachilik mashinalari ko’rgazmasi) - har 4 yilda
AQShda o’tkaziladi.

OTEMAS ( Osiyo to’gimachilik mashinalari ko’rgazmasi (shousi) - har 3 yilda
Yaponiyada o’tkaziladi.

Shuningdek har vyili Istanbulda turli tashkilotlar tomonidan to’gimachilik
mashinalari ko’rgazmasi tashkil etiladi. (g.a 1. Str.2-4)

To’qimalarning tola bo’yicha tarkibini aniglash eng ahamiyatli tadbir
hisoblanadi. To’qimaning tola bo’yicha tarkibi modellash, loyihalash, bichish va
tikishda hisobga olinishi lozim. To’qimalarning tashqi ko’rinishi, gayishqoqligi,
qirqishga qarshiligi, sitiluvchanligi, cho’ziluvchanligi, dazmollanuvchanligi ho’llash-
dazmollash rejimlariga va uning tola bo’yicha tarkibiga bog’liq bo’ladi.

To’qimalardagi dog’larni ketkazish paytida ham ularning tolaviy tarkibini va
shu to’qimani hosil qgiladigan tolalarning kimyoviy xossalarini hisobga olish lozim.
To’qimalarning tarkibiga kiradigan tolalarning xiliga qarab, barcha to’qimalar bir va
aralash tarkibli xillarga bo’linadi.

Bir xil tolalardan ishlab chigarilgan to’qimalar bir tarkibli to’qimalar, har xil
tolalardan to’qilgan to’qimalar esa aralash to’qimalar deyiladi. Barcha aralash
to’qimalar quyidagi uch guruhga bo’linadi:

Aralash-qo’shma to’qimalar — tanda va arqoq iplarga yigirilgunga gadar turli
tolalar qo’shilgan to’qimalar.

Aralash to’qimalar — tolalari har xil iplar sistemasidan iborat to’qimalar.

Aralash-yarimqo’shma to’qimalar — bir sistema iplari 1-tarkibli, 2-sistema
iplari esa tolalar aralashmasidan iborat to’qimalar.

Paxta tolalarini yigirish natijasida olingan iplardan ishlab chigarilgan matolarip
to’qima deb ataladi. Paxta to’qimalar to’quv matolar ishlab chiqarish hajmining eng
katta gismini, ya'ni 65 — 75 % ini tashkil etadi.

Paxta to’qimalarning turlari juda ko’p va xilma-xildir. Ularni ishlab chigarishda
paxta tolasidan karda (oddiy tarash), gayta tarash va apparat tizimida halgali va
pnevmomexanik mashinalarida yigirilgan turli chizigli zichlikdagi yakka, pishitilgan
va shakldoriplar ishlatiladi. Ba'zan bu to’qimalarni ishlab chiqarishda, sofpaxta
tolalaridan vyigirilgan iplardan tashqgari aralashmasi (paxta tolasi bilan kimyoviy
tolalar) dan yigirilgan iplar ham ishlatiladi.

Paxta to’qimalarni to’qishda to’quvchilikda mavjud o’rilishlarning barcha
sinflari qo’llaniladi.

Badiiy bezatish jihatidan ip to’qimalar ham oqartirilgan, sidirg’a, naqgshdor,
nagsh bosilgan xillarga bo’linadi. Ulardan tashqari rangli iplardan chipor, rangli
tolalar aralashmalaridan esa melanj to’qimalar ishlab chiqariladi. Bo’yoqlari yuvilib



ketmaydigan qilib pardozlangan paxta to’qimalar ishlab chiqarish hajmi yildan yilga
ko’paymoqda.

Paxta to’qimalar klassik assortimentining katta qismi: chit, bo’z, satin, batis,
markizet, vual va boshqgalarni tashkil etadi. Dunyo to’quvchilik amaliyotida keyingi
yillarda paxta to’qimalar tarkibiga kimyoviy tolalardan viskoza va lavsan
aralashtirilmoqda. Viskoza tolalari to’qimaga yumshoq moysimon ko’rinish berish
bilan birga, uning gigienik xususiyatini saqlaydi, lekin to’qimaning Yyuvishga
chidamliligini birmuncha pasaytiradi. Paxta tolalariga lavsan tolalari aralashtirilsa, ip
to’qimalarning g’ijimlanishi va kirishishi kamayadi, lekin to’qima dag’alroq bo’lib,
uning gigienik xususiyati yomonlashadi. Bu salbiy ta'sir aralashmaning ulushiga
bog’liq.

Chit—o’rtacha yo’g’onlikdagi oddiy tarash (karda) tizimida yigirilgan, polotno
o’rilishida to’qilgan to’qima.Xom chit ishlab chiqarishda mitkal, deb ataladi. Ko’p
hollarda chitlarga nagsh bosiladi, ularning sidirg’a xili ham ishlab chiqariladi.

Bolalar va ayollarning yozgi ko’ylaklari, bluzkalar va erkaklar ko’ylaklari,
xalatlar, cho’milganda kiyiladigan ichki kiyimlar, yostiq jildi, ko’rpa jildi, tungi
ko’ylaklar va h.k.lar chitdan tikiladi.

Satin guruhiga satin o’rilishida va atlas o’rilishida to’qilgan lastiklar kiradi.

Ko’ylaklik to’qimalar juda turli-tuman. Bu guruhga yozgi, gishki, mavsumiy va
kimyoviy tolalar aralashmasidan to’qilgan to’qimalar kiradi.

Yozgi to’qimalar kichik guruhiga siyrak, yupqa va engil to’qimalar kiradi. Ular,
asosan, nagsh bosib pardozlanadi, lekin oqartirilganlari ham bo’ladi.

Maya, volaja, vual, markizet, batist gayta tarash tizimida yigirilgan ingichka
iplardan polotno o’rilishida to’qiladi. Kaniyer, bahor, krep mayda nagshli o’rilishda
to’qiladi.

Maya va volta — qayta tarash tizimida yigirilgan yakka ipdan to’qilgan naqsh
bosilgan yupga to’qima.

Vual va markizet — yaxshi pishitilgan, gayta tarash tizimida yigirilgan ingichka
ipdan to’qilgan to’qimalar. Vualga naqgsh bosiladi. Markizet vualdan yupgaroq
bo’ladi, uni oqartirib, mayin rangga bo’yab va nagsh bosib ishlab chiqarish mumkin.

Batist — qayta tarash tizimida yigirilgan, kichik teksli yakka ipdan polotno
o’rilishida to’qiladigan yupga, mayin to’qima, oqartirib yoki oq sathiga naqgsh bosib
ishlab chigariladi.

To’qimachilik korxonalarida to’quvchilikda ishlab chiqariladigan paxta
to’qimalarning xomashyosi sifatida paxta tolasidan olingan yigirilgan iplar ishlatiladi.
Umuman, ip to’qimalarni tasniflashda ularning nima maqgsadda ishlatilishi asosiy
omil qilib olinadi. Shu sababli ip to’qimalar ishlab chiquvchi korxonalardagi
mahsulot turi ko’p bo’lmaydi.

Shoyi to’qimalar ishlab chiqarishda tabiiy tolalardan tashqari kimyoviy tola,
iplar va ularning aralash xillari qo’shilib ishlatiladi. Bu esa korxonalarda ishlab
chiqariladigan mahsulotning assortimentini oshiradi.

Shoyi to’qimalarni tasniflashda, xomashyo turi asosiy omil bo’lib, unga ko’ra
hamma shoyi to’qimalar 7 sinfga; sinflar esa kichik sinflarga bo’linadi.




Shoyi to’qima artikulidagi birinchi ragam sinf tartib ragamini, ya'ni tola
tarkibini, artikulning ikkinchi ragami kichik sinf tartib ragamini, ya'ni to’qimaning
tuzilishi va nima maqgsadda ishlatilishini ko’rsatadi.

Shoyi to’qimalar assortimenti doimo o’zgarib turadi. Assortment:

o’rilish xilini  murakkablashtirish hisobiga (murakkab to’qimalar va yirik
nagshli o’rilishlarni keng qo’llash hisobiga);

elastik, hajmdor va profillangan kimyoviy iplar qo’llash hisobiga (bu iplar
mustaqil va tabiiy hamda sun'ly ipak bilan qo’shib ishlatilishi mumkin);

shoyi to’qimalarni pardozlashning turli usullarini (gofre, ishqorlash, bosib nagsh
tushirish, termik ishlov berish usullarini) qo’llash hisobiga kengaytiriladi.

Trikotaj matolari 4.26-80 ragamli davlat standartida tasniflanadi. Ular, birinchi
navbatda, ishlatilish maqsadiga qarab ikki turga bo’linadi:

1) ichki kiyimlar uchun mo’ljallangan trikotaj matolar;

2) ustki kiyimlar uchun mo’ljallangantrikota; matolari. Tolaviy tarkibiga ko’ra
esa uchta guruhga bo’linadi:

A. Tabity tolalardan wva tarkibida 30 foizgacha sintetik tolasi bo’lgan
aralashmadan olingan iplardan ishlab chigarilgan trikotaj matolar;

B.Sun'iy ip va sun'iy tolalardan olingan iplardan ishlab chigarilgan, hamda
sun'iy toladan tashqari tarkibida 30 foiz sintetiktolasi bo’lgan tolalar aralashmasidan
olingan iplardan ishlab chigarilgan trikotaj matolar;

V.Sintetikiplardan vasintetiktolalardan olingan iplardan ishlab chigarilgan
hamda sintetik tolalardan tashqari tarkibida 70 foizdan ko’p bo’lmagan boshqa
turdagi tolalari bo’lgan aralashmadan olingan iplardan ishlab chiqarilgan trikotaj
matolar.

To’qilish usuliga ko’ra, trikotaj matolar ikki guruhga bo’linadi:

1. Ko’ndalangigato’qilgan: a) bir qavatli;b) ikki qavatli.

2. Bo’ylamasiga to’qilgan: a) bir gavatli; b) ikki gavatli.

Trikotaj matolarining savdo tasnifiva artikul berish tartibi. Trikotaj matolarning
savdo tasnifi 47-06 ragamli preyskurantda berilgan. Bu tasnifga ko’ra, trikotaj
matolarning bir kvadrat metrining narxi bo’yicha guruhlanadi.

Trikotaj matolarning artikuli 11 ta ragamlardan iborat bo’lgan sonlardan tashkil
topgan bo’lib, dastlabki ikkita raqami ulgurji narxlar jadvalining tartib ragamini
ifodalaydi. Artikulning uchinchi ragami xom ashyoning guruhini; to’rtinchisi - xom
ashyoning turini; beshinchisi, oltinchisi, ettinchisi va sakkizinchisi - xom ashyo
narxlarining gurukini belgilaydi. Artikulning to’ qqizinchi, o’ninchi va o’n birinchi
raqamlari trikotaj mato yuzazichligining miqdorini ko’rsatadi.

Masalan, trikotaj matolarning artikul sonining uchinchi ragami quyidagi xom
ashyolarni belgilaydi:

1 — paxtatolasidan olingan iplardan ishlab chiqgarilgan trikotaj matolari;

2 - sof jun iplardan ishlab chigarilgan trikotaj matolari;

3 - sun'ly iplar vasun'iy tolalardan olingan iplardan ishlab chigarilgan trikotaj
matolari;

4 — sintetikiplardan va sintetiktolalardan olingan iplardan ishlab chigarilgan
trikotaj matolari;



5 - yarim jun iplardan vasof jun iplari yoki yarim jun iplari tabiiy yoki
sintetiktolalari bilan birikmalaridan ishlab chigarilgan trikotaj matolari;

6 - paxta tolasidan olingan ip va boshqga tolalar birikmasidan ishlab chigarilgan
trikotaj matolari;

7 - sun'ly iplar vatabiiy yoki boshqgaturdagi tolalardan olingan iplarning
aralashmasidan ishlab chigarilgan trikotaj matolari;

8 - sintetik iplarning boshga turdagi iplar bilan aralashmasidan ishlab
chiqarilgan trikotaj matolari.

- Trikotaj matolarning afzalligi ularning mayinligi, ishgalanishga chidamliligi va
yugqori qayishqoqligidadir. Trikotaj matolardan tikilgan kiyimni kiyib yurish ovng’ay,
odam badanini sigmaydi. Ularning burmabopligi, g’ijimlanmasligi, issiqni saqlash
gobiliyati va gigienik xususiyatlari juda yaxshi. Shuning bilan bifga trikotaj
matoiarning cho’ziluvchanligi va chetlari buralgani sababli ularni bichish va tikish
jarayonlari giyinlashadi. Undan tashqari, trikotajning halgalari tikish mashinalarining
ignalari bilan shikastlanib bir-biridan chigishi mumkin. Trikotaj matolari yuvilganda
va hatto kimyoviy tozalashda ham bo’ylamasiga kirishadi, eniga esa kengayadi. Shu
tufayli trikotajdan tikilgan buyumlar o’z shaklini tez yo’qotadi.

- Ichki kiyimlarni tikish uchun bo’ylamasiga va ko’ndalangiga to’qilgan matolar
ishlatiladi. Mayka, ishtonlar, sport kiyimlari uchun bu matolar paxtatolali ipdan glad
o’rilishida ishlab chiqariladi. Yuqori sifatli sport buyumlari uchun katta
qayishqoqlikka ega bo’lgan lastik o’rilishidagi matolar qo’llaniladi. Bu buyumlar
lavsan tolali hajmdor iplardan tayyorlanadi. Issiq saglovchi ichki kiyimlar uchun
paxtatolali iplar, nitron vaviskozaaralashmasidan olingan iplardan to’qilgan,
sirtigatukchigarilgan matolar ishlatiladi. Ayollar ichki kiyimlarini tikish uchun
kimyoviy kompleksiplardan triko-sukno, triko-sharme, to’rsimon triko-sukno
o’rilishdagi to’qilgan trikotajmatolari qo’llaniladi. Bu matolardan tikilgan buyumlar
shakllarini ancha yaxshi saglaydi. Bolalar ichki kiyimlarini tayyorlash uchun paxta
tolali iplardan tukli o’rilishdagi matolardan foydalaniladi.

- Ichki kiyimlarni tikish uchun mo’ljallangan trikotaj matolari oqartirilgan,
sidirg’a rangli, gul bosilgan holda pardozlanadi.Ustki kiyimlarni tikish uchun ham
ko’ndalangiga va bo’ylamasiga to’qilgan trikotaj matolari ishlatiladi. Ayollar
ko’ylak, kostyum, bluzkalarini tikish uchun momiqday mayin junsimon
jakkardo’rilishdagi chipor to’qilgan matolar, sirtida chigarilgan tuki bo’lgan va tukli
o’rilishdagi baxmalsimon matolar, hajmdor kapron ipidan olingan shoyisimon
matolar, to’rsimon matolar va hokazolar qo’llaniladi. Nisbatan oqir matolardan qishki
kiyimlarni -jaket, kostyumlar, sport kiyimlarini tayyorlashda foydalaniladi. Bu
matolarning o’rilishlari turlicha bo’lishi mumkin: jakkard, triko-triko, atlas-triko-
sukno, to’rsimon va boshqalar. Bu buyumlar uchun matolar hajmdor iplardan
to’qiladi. Ba'zilarigazarsimon iplar qo’shiladi. Ko’ylakbop kostyumlar bir gavatli va
ikki qavatli matolardan tayyorlanadi. Palto va kurtkalarga mo’ljallangan sof va yarim
jun matolar porolon bilan biriktiriladi.

- Noto’qima matolarning tasnifi

- Standart tasnifi bo’yicha noto’qima matolar quyidagi guruhlarga bo’linadi:

- ichki kiyimlar, bolalar kiyimi, xalatlar va cho’milganda kiyiladigan kiyimlar



uchun mo’ljallangan noto’qima matolar;

- ko’ylak va kostyumbop noto’qima matolar;

- sport kiyimlarini tikish uchun noto’qima matolar;

- paltobop noto’qima matolar;

- poyabzallarning ustki va astar gismlari uchun mo’ljallangan noto’qima
matolar;

- sochigbop noto’qima matolar;

- mebelsozlikda ishlatiluvchi noto’qima matolar;

- ko’rpalar;

- astarbop noto’qima matolar.

Savdo tasnifi bo’yicha noto’qima matolar tolali tarkibiga ko’ra to’rt sinfga
bo’linadi:

1 - paxta tolasidan va paxta tolasini viskoza tolasi bilan birgaiikda qo’shib ishlab
chigarilgan matolar;

2 - yarimjun matolar;

3 - kimyoviy tolavaiplardan ishlabchigarilgan matolar;

4 - zig’ir tolali noto’qima matolar.

Bu sinflarning har gaysisi matolarning tuzilishi va olinish usuliga ko’ra
guruhlarga bo’linadi. Masalan, gazlamalarga o’xshash tuzilishdagi noto’qima matolar
olinish usuliga ko’ra quyidagi guruhlarga bo’linadi:

1 - tolalar o’ramasini to’qib-tikib olingan matolar;

2 - ip turkumlarini to’qib-tikib olingan matolar;

3 - tolalar o’ramasi tagiga gazlama qo’yib to’qib-tikib olingan matolar;

4 - tolalar o’ramasidagi tolalarni ignalar yordamida biriktirib olingan matolar;

5 - tolalarni elimlash usulida olingan matolar;

6 - aralash usulda ishlab chigarilgan noto’qima matolar;

7 - to’qib-tikilgan vatinlar;

8 - tolalarni ignalaryordamida biriktirib olingan vatinlar.

Noto’qima matolarning ishlatilish magsadiga ko’ra guruhlar guruhchalarga
bo’linadi:

1 - turmushda ishlatiluvchi noto’qima matolar;

2 - o’rama va mashina-uskunalarni artish materiallari sifatida ishlatiluvchi
matolar;

3 - poyabzal sanoatida ishlatiluvchi noto’qima matolar;

4 - sun'ty charmlarni ishlab chigarganda asos sifatida ishlatiluvchi noto’qima
matolar,;

5 - gatbop va mebelsozlikda hamda suzgich sifatida ishlatiluvchi matolar;

6 - issigni tutuvchi oraliq sifatida ishlatiluvchi noto’qima matolar (vatinlar).

Noto’qima matolar turlari artikul bilan belgilanadi. Yuqorida qayd qilingan savdo
tasnifidagi sinf guruh va guruhchalar tartib nomerlari noto’qima materiallarning
artikullari bilan bog’liq. Artikulning birinchi ragami doim 9 bo’ladi. Ikkinchi ragam
noto’qima matolarning qaysi sinfga kirishini belgilaydi: 1,2,3 yoki 4. Uchinchi ragam -
guruhnomerini: 1 dan to 8 gacha. To’rtinchi ragam guruhcha. Sanoatda ishlab
chiqarilayotgan trikotaj matolari ikkita guruhga bo’linadi - ichki kiyimlar uchun va



ustki kiyimlar uchun. Birinchi guruhga kiruvchi matolar erkaklar va bolalar
ko’ylaklari, ichki ishtonlari, ichki ko’ylaklari, issiq ko’ylaklar, ayollar ichki kiyimlari,
sport kostyumlari va hokazolarni tikish uchun ishlatiladi. Ikkinchi guruhdagilari esa
jaket, ko’ylaklar, kostyumlar, paltolar, kurtkalar va hokazo buyumlarni tayyorlashda
ishlatiladi.

Preyskurant bo’yicha to’qish-tikish usulida olingan noto’qima matolar
gazlamalarga o’xshash matolar guruhiga va vatinlar guruhiga bo’linadi.

Kiyimlik noto’qima matolar, gazlama yoki trikotaj matosi o’rniga ishlatiladi.
Shu tufayli ularning tashqi ko’rinishi gazlama yoki trikotaj ko’rinishini eslatishi
kerak. Ayollar ko’ylagi, bluzkasi, erkaklar ko’ylagi uchun ishlatiladigan noto’qima
matolar yupqa, engil, kostyumlar, kurtka, paltolarga qo’llaniladiganlariesanisbatan
og’ir, zich, bikr va qgalin, jun gazlamalarga o’xshash yumshoq boladi. Noto’qima
matolar duxoba, baxmal, bayka, movut gazlamalariga o’xshash sidirg’a rangli,
ogartirilgan, holda, gul bosilgan, sirtiga tuk chigarilgan va hokazo ishlab chiqariladi.

Noto’qima matolarning kiyimlarga ishlatiladigan turlarining katta miqdorini
to’qish-tikish usulida olinuvchi matolar tashkil giladi. Bu matolar o’zining tolali
tarkibiga ko’ra bir xil tolalardan va har xil tolalar aralashmasidan olingan matolarga
bo’linadi. Bir xil tolalardan ishlab chiqarilgan matolar asosan paxta, viskoza, jun
tolalaridan olinadi. Tolalar aralashmasiesapaxta - viskoza-kapron; nitron-viskoza-jun;
kapron-viskoza-jun; lavsan-kapron-jun va hokazo Tikuvchilikda keng tarqalgan
to’qish-tikish usulida olingan noto’qima matolar quyidagilardir.

1. "Xerson" va "Borislavka" baykalari paxta tolasidan ko’ndalangiga to’qilgan
sirti tukli trikotaj matosini eslatadi. Bu matolar bolalar ichki kiyimlarini tikish uchun
flanel va bumazeya gazlamalari o’rniga ishlatiladi. "Xerson" baykasi sof paxta yoki
paxta va viskoza tolalari (75 foiz Q 25 foiz) aralashmasidan, "Borislavka"esapaxta va
viskoza tolalarining (50 f0izQ50 foiz) hajmidagi aralashmasidan ishlab chigariladi.
Bu matolar sidirg’a rangli yoki oqartirilgan holda pardozlanadi va sirtining bir
tomonida chigariigan tuki bo’ladi. Tikish o’rilishi - triko.

2. "Vasilyok" matosi "Xerson" ga 0’xshab 75 foiz paxta tolasi va 25 foiz viskoza
tolasi aralashmasidan olinadi. Pardozlanishi — sidirg’a rangli va sirti tukli
bo’ladi,o’rilishi -sukno-zanjir bo’lganligi tufayli bu matoning cho’ziluvchanligi past.

3. Jun va viskoza tolalari aralashmasidan olingan "Polotno™ va "Araxnyanka"
nomli matolar jun tolali movut gazlamasiga o’xshaydi va yoshlar paltolarini tikishda
go’llaniladi.

4. Viskoza tolali o’ramni kapron iplari bilan triko o’rilishda tikib olingan
Marichka™" matosi erkaklar ko’ylagi, ayollar ko’ylak va xalatlarini tikishda ishlatiladi.
Bu mato sidirg’a rangli, oqartirilgan yoki gul bosilgan bo’ladi. Sirtida o’rilish
baxiyalaridanbo’ylamasiga chandigsimon nagshlari mavjud.

Noto’qimamatolarning ichidaip tokumlarini tikib olingan turlari ham ma'lum
ahamiyatga ega. Bu matolar ishlab chigarilishida qo’llaniladigan mashinaning nomi,
ya'ni "Malimo" nomi bilan ataladi. Bu turdagi matolarning tuzilishidaargoq,
tandaiplar turkumlari mahkamlovchi iplar bilan tikilib biriktiriladi. Tandavaargoq
iplarigachiziqiy zichligi 25-84 teks bo’lgan karda va apparat yigiruv usullarida
olingan paxtatolali ip, yo’g’onligi 29,4teksgatengtariqasida bo’lishi mumkin.



Nazorat savollari

1. To’qimachilik matolarining sifat ko’rsatkichlari
2. To’qimalarning gisgacha tasnifi

3. Ipning to’qilishida egilishi.

4. To’qima va uni to’quv dastgohida shakllanishi

8-MA’RUZA
TO‘QUV DASTGOXIDA TO‘QIMA SHAKLLANTIRISH.
Reja:
1.To’quv dastgohini texnologik chizmasi.
2.Texnologik jarayonlar o’timlari.
Tayanch so’z va iboralar:
To’qimachilik, to’quvchilik, sanoat, yigirilgan ip, mato, to’qima, uskunalar,
trikotaj, korxona.

To’qima va uni to’quv dastgohida shakllanishi. To’qima (gazlama), to’quv
dastgohida ikki sistema iplarning o’zaro o’rilishi natijasida hosil bo’ladi. To’qima
uzunligi bo’ylab joylashgan iplarni tanda yoki tanda iplari, ularga tik ya'ni to’qima
eni bo’ylab joylashgan iplarni arqoq yoki arqoq iplari deyiladi.

Gazlamaning shakllanish jarayoni to’quv dastgohida quyidagicha bajariladi.
Tayyorlov bo’limida oxorlangan tanda ipi o’ralgan to’quv g’altagi 1 (8.1 - rasm)
dastgohning orqa tomoniga o’rnatiladi. Tanda iplari to’quv g’altagidan chuvalib
chiqib, skalo 2 ni egib o’tib, lamel 3 ni va shodalar 5,6 da o’rnatilgan gula (galevo) 4
ning ko’zlaridan o’tadi. Co’ngra tanda iplari Tig’ 7 ning tishlari orasidan o’tadi. Tig’
6 dastgoh batan mexanizmi to’siniga qo’zqalmas qilib o’rnatilgan.

50 6 7 8393 m 1

8.1-rasm. To’quv dastgohining texnologik chizmasi.

53- rasmda 10 bilan to’qimaning qirg’og’i ko’rsatilgan. To’qimani hosil gilish
uchun shodalar yordamida tanda iplarining bir qismi ko’tarilib, ikkinchisi esa pastga
tushadi, buning natijasida bo’shliqg homuza (zev) hosil bo’ladi, bu bo’shligga moki 8
yoki boshga usul bilan argoq ipi tashlanadi. Tashlangan argoq ipining tebranma



harakat gilayotgan batan 15 da o’rnatilgan Tig’, to’qima qirg’og’iga surib kelib siqib
go’yadi. Buning natijasida to’qimaning bir elementi hosil bo’ladi, hosil bo’lgan
to’qima yo’naltiruv (grudnitsa) 12 ni egib, tortuvchi val 13 orqgali, yo’naltiruvchi
valiklardan o’tib to’qima o’raladigan val 14 ga o’raladi. (q.a.2. 2-3)

To’quv dastgohi quyidagi mexanizmlar va qismlardan tuzilgan bo’ladi:

To’qima hosil gilishda qatnashuvchi asosiy mexanizmlar:

1. Tanda iplarini vertikal tekisligida harakatga keltirib, ko’tarilgan va pastga
tushirilgan iplar orasida bo’shliq - homuza hosil giluvchi mexanizm;

2. hosil bo’lgan homuzaga moki yoki boshqa usulda arqoq tashlovchi
mexanizm;

3. Tashlangan arqoq ipini Tig’ yordamida gazlama qirg’og’iga jipslovchi (siqib
qo’yuvchi) - batan mexanizmi;

4. Hosil bo’lgan to’qimani tortib olib maxsus valga o’rovchi - mato rostlagichi;

5. Tanda ipini to’qima hosil bo’lish zonasiga ma'lum taranglikda uzatuvchi -
tanda tormozlari yoki tanda rostlagichlari.

To’quv jarayonidagi to’qimalarda nuqsonlar bo’lmasligini nazorat qiluvchi
avtomatik moslamalar:

1. Tanda kuzatuvchi - to’quv dastgohida yakka tanda ipi uzilganda, avtomatik
ravishda to’xtatib, to’qimada “tanda etishmaslik” nuqsonini bo’lmasligini oldini
oladi.

2. Argog nazoratchilar - to’quv dastgohida arqoq ipi uzilganda to’xtatib,
to’qimada ‘““arqoq etishmaslik™ nugsonini bo’lishiga yo’l qo’ymaydi.

3. Moki yoki arqoq tashlagichlar homuzada to’xtab holsa dastgohni
to’xtatuvchi qurilmalar.

To’quv dastgohining hamma mexanizm va qismlari elektr yuritmadan
harakatga keladi.

Dastgoh to’quv jarayonini to’g’ri boshlash uchun, u ishlay boshlaganda, bosh
vali tez harakatga kelishi lozim. Buning uchun, harakat elektromotordan dastgoh
bosh vali tez harakatga kelishi lozim. Shu magsadda harakat elektromotordan dastgoh
bosh valiga maxsus friktsion uzatmalar yordamida beriladi.

To’quv dastgohi to’xtaganda uning bosh vali tez va ma'lum holatda to’xtashi
kerak, buni ta'minlash uchun dastgoh bosh valiga maxsus tormozlar o’rnatilgan
bo’ladi.

Avtomatik ravishda yoki to’quvchi dastgohni to’xtatishi yoki harakatga
keltirish uchun (dastgoh) qo’yuvchi - to’xtatuvchi mexanizm bilan ta'minlagan.

Gazlamaning tashqi ko’rinishi, xossalari va nimaga ishlatilishi, uning tuzilishi
gamda fizik - mexanik xususiyatiga bog’liq bo’ladi.

Iplar to’quv dastgohida to’qilish jarayonida tanda iplari bilan arqoq iplari bir-
biriga nisbatan o’zaro ma'lum kuch ta'sirida bo’ladi, bir-biriga nisbatan bosim kuchi
natijasida iplar o’z shaklini o’zgartiradi.

Iplar o’zaro ta'sir natijasida xomashyo turiga garab turlicha shak- Ini oladi. N. G.
Novikov 0’z nazariyasida iplarni silindrik shaklida deb gabul qilgan. To’lginsimon
ko’tarilib egilish balandligi bu balandlik iplarning teksiga, zichligiga, har birining
tarangligiga hamda xususi- yatlariga bog’liq bo’ladi. K.G. Alekseev 0’z



tadqiqotlarida to’qima tuzilish fazalarini iplarni o’rilishda tanda yoki arqoq bo’yicha
qisqarishiga bog’liq holda aniqlaydi.

N.G. Novikov nazariyasiga ko’ra, iplarni to’qilishda to’lginsimon egilishini
polotno o’rilishi asosida ko’rib chigamiz.

Ipning to’qilishida egilishi. O’rilishda iplar to’lginsimon ko’tarilib egilishi,
to’lqin uzunligil, yarim to’lqin uzunligi | va to’lqin balandligi h bilan xarakterlanadi.
Tanda iplarini to’lginsimon ko’tarilib, arqoq iplari ustidan egilib o’tishi, arqoq
iplarini tanda iplari ustidan to’lginsimon ko’tarilib egilib o’tishi deyiladi.

To’lgin uzunligi L (8.2-rasm) to’qimaning o’rilishiga va texnologik zichligiga
ham bog’liq.

8.2-a rasmda polotno o’rilishi uchun to’qimaning kesimi keltiril- gan. Polotno
o’rilishidagi kesimda iplar kuchlar ta'sirida o’z shaklini o’zgartirmagan holda
keltirilgan, 8.2-b rasmdagi atlas o’rilishida esa
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8.2-rasmdagi a) polotno o’rilishli to’qimanining kesimi; b) atlas o’rilishli
to’qimaning kesimi.

to’qima to’qilgandan so’ng gorizontal va vertikal yo’nalishda o’z shaklini
o’zgartirgan holda keltirilgan.

To’qimaning geometrik zichligi bilan texnologik zichlik orasidagi bog’liglik
quyidagicha bo’ladi:

lr =500 la =5 —()

Bunda: Pt va P, —texnologik zichlilik.

Bizga ma'lumki, to’qimani texnologik zichligi (Pr, P,,) deb, bir sm yoki 1dm da
joylashgan iplar soniga aytiladi.

2-rasmda to’qimaning tanda va arqoq iplari bo’yicha polotno o’rilishi uchun
kesimlari keltirilgan.

To’qimaning tuzilishi fazalari tandaiplari va arqoq iplari to’lqini
balandligihvah, ga nisbati orgali aniglanadi. Bularning nisbati koeffitsient@;: @na

orgali belgilansa, u holda formula quyidagicha ¢y, ::li ko’rinishda yoki arqoq
bo’yicha ¢, = ~ko’rinishda bo’ladi.
t

To’qimaning fazasini quyidagi formula yordamida aniqlash mumkin:
Qb — 9Pnt+1 (2)

Pretl .
To’lqin uzunliklarining nisbati koeffitsienti quyidagicha aniqlanadi:
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Pne = }ﬁ (3)

lg
®n = Pne: Pnal-jadvalda N. G. Novikov tomonidan yaratilgan
to’qimaning to’qqizta fazasini aniqlash bo’yicha va laming koeffitsientlari
keltirilgan.

Texnologik jarayonlar o’timlari.
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To’qimachilik matolarining sifat ko’rsatkichlari. Mahsulot sifatini o’Ichash va
baholashning nazariy va amaliy jihatdan bog’lanish masalalari hozirgi kunda
mustaqil ilmiy yo’nalish sifatida shakllanib bormoqda. To’qimachilik matolarining
sifat ko’rsatkichlarini standanlashtirishda «sifaty tushunchasi va uni baholash
usullarini ko’rib chiqish lozim.

Mahsulot sifati -mahsulotning jami xossalaridan iborat bo’lib, ishlatilish davrida
iste'molchilar talabini to’liq qondirish demakdir.

Mahsulot sifatini ishlatilish davrida aniqlash talab darajasiga garab o’zgarib
boradi. Shu sababli, bir yoki boshga turdagi mahsulotlar uchun, aynigsa, ko’p
magqsadlarda ishlatiladigan mahsulotlarning sifatini baholash doimiy o’lchamda
bo’lmaydi. Masalan,; zig’ir gazlamasidan engil yoping’ich va maxsus kiyim-kechak
tayyorlanadi, lekin ularning sifat ko’rsatkichlari turlicha bo’ladi.

Ko’pgina ilmiy ishlar va adabiyotlarda «sifat » tushunchasi kengroq ishlatiladi
va unga berilayotgan ta'riflar ham turlichadir. Prof. A.N.Solovyov «sifaty
tushunchasini quyidagicha baholaydi:

Material sifati —bu talab xossalariga bog’liq bo’lib, materialning gayta
ishlanishi va ishlatilishi uchun yaroqliligi demakdir.



Mahsulotning sifat ko rsatkichi —GOST 15467-70 standartiga binoan mahsulot
xossasining miqdoriy xususiyati bo’lib, sifat tarkibiga kiradi, ya'ni uni yaratish va
ishlatish hamda iste'molchilarga yetkazishdagi talabini gondirish.

To’qimachilik matolarining sifat ko’rsatkichlari bo’yicha talab shartlari
standartlar, texnik shartlar yoki qandaydir bir me'yoriy-texnik hujjatlarda keltiriladi.

Barcha mahsulotlarning sifat ko’rsatkichlari ifodalanishi bo’yicha o’lchamli va
o 'lchamsiz (nisbiy yoki balli)ga bo’linadi.

Sifatni  baholash darajasi —bu jarayonlarning jami bo’lib, sifat
ko’rsatkichlarining  nomenklaturasini 0’z ichiga oladi va  mahsulot
sifatiniboshqgarishda ularning sonli giymatini, shuningdek, bazali va nisbiy
ko’rsatkichlarini aniglaydi.

Mahsulotxossasi—mahsulotning yaratilishi, ishlatilishi yoki iste'molida yuzaga
keluvchi obyektiv imkoniyatlar.

Hozirgi paytda me'yoriy-texnik hujjatlarning talablarini hisobga olgan holda,
to’qimachilik materiallarining sifat ko’rsatkichlarini baholashda mahsulotning navi
aniglanadi, attestatsiyalash davrida esa uning sifat bosqichi belgilanadi.

Mahsulot sifatini nazorat gilish tekshirishga bog’liq bo’lgan mahsulot sifat
ko’rsatkichlari talablarida belgilanadi.

Sinov —ob'ektni miqdoriy yoki sifat xossalari bo’yicha eksperimental aniqlash
demakdir.

Sinov usuli —sinov ishlarini o’tkazish uchun belgilangan tamoyil- larning
qo’llanilishidagi jamiqoidalar.

— Mahsulot sifati boshlang’ich qiymatga ega. Shu sababli, mahsulot
sifatini baholash yoki o’lchashda quyidagilarni aniglash va asoslash lozim:

— to’la-to’kis 1shonchli baholash usullari material xossalarining me'yoriy
shartlariga bog’ligligi bo’lib, bu xossalarni aniglashda xatoliklar hisobga olinadi;

— sifat ko’rsatkichlarini tanlash materialning ishlatilishga to’la-to’kis
yaroqliligini ko’rsatadi;

— ta'minlovchi, imkoniyatlarini hisobga olgan holda me'yoriy shartlarning
ratsional darajasi.

Mahsulot sifat ko’rsatkichini ifoda etgan birligiga ko’ra quyidagilarga ajratish
mumkin:

— miqdoriy birliklarda aks etgan;

— miqgdoriy bo’lmagan birliklarda aks etgan;

— asosga binoan sinash yo’li bilan olingan;

— birgina xossasini ifoda etuvchi;

— barcha xossasini ifoda etuvchi.

Mabhsulot sifatini baholashda natijaning ganchalik to’g’ri va haqiqatga yagin
bo’lishi ham muhim ahamiyatga ega.

Masalan, bir to’p matoning sifat ko’rsatkichini aniqlashda, odatda, oddiy
standart sinash usulidan fiydalaniladi. O’Ichash xatoligi 5%dan oshmaydigan maxsus
asbob-uskunalar yordamida bajariladi. Sinov ishlarini olib borishdan oldin namuna
belgilangan sharoitda saglanishi lozim. Bunda boshlang’ich ko’rsatkichlari belgilash
katta ahamiyatga ega. Boshlang’ich ko’rsatkichlar o’z navbatida to’g’ri yoki



noto’g’ri, ahamiyat)i ydki ahamiyatsiz bo’lishi mumkin. Tekshirish orqali aniglangan
o’lchashlar mahsulot sifat darajasini mujassamlashtirgan negizli ko’rsatkichlarbilan

tagqoslanadi.

To’qimalarning gisqacha tasnifi
To’qimalar xom-ashyo turiga qarab quyidagilarga bo’linadi:

1. Paxtaipidan tayyorlangan to’qimalar.
2. Kanopipidan tayyorlangan to’qimalar.
3. Jundan to’qiladigan to’qimalar.

4, Shoyi ipidan to’qiladigan to’qimalar.

Paxtaipidan tayyorlangan to’qimalar. Paxtaipidan tayyorlangan to’qimalar
boshqa umumiy ishlab chiqariladigan to’qimalarning 70%dan ko’prog’ini tashkil
etadi. Bunday to’qimalar ishlatilishiga qarab quyidagilarga bo’linadi:
ichki kiyim uchun — bo’z, chit, mal-mal, shifon to’qimalari ishlatiladi;
— satin — ayollar, bolalar kiyimi, korxona Kkiyimi, paxmog, choyshab,

erkaklar ko’ylagi, astarlik buyumlari sifatida ishlatiladi;
— ko’ylaklik to’qimalarga — shotlanka, krep to’qimalari, reps to’qimalari,

markizet, bumazeya, batist, flanel va hokazo;

— ustki kiyim to’qimalarga dioganal-sarja. Bunday to’qimalarga korxonada
kiyish uchun to’qima, texnik to’qima va hokazolar kiradi. Bundan tashqgari ip
gazlamalarga quyidagi to’qimalar kiradi:

— astarlik to’qima;

— tukli to’qima;

— mebellar uchun to’qima;

— yakka tartibda chiqariladigan to’qima.
To’lqin uzunliklarining nisbati koeffitsienti quyidagicha aniqlanadi:
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8.3-rasm. To’qimaning a) arqoq
va b) tanda bo’yicha kesimi.

To’qima (gazlama) to’quv dastgohida o’zaro perpendikulyar joylashgan ikki
sistema iplarning ma'lum tartibda o’rilishlari natijasida hosil bo’ladi. To’qima



uzunligi bo’ylab joylashgan iplarni tanda, ko’ndalang joylashgan iplar esa arqoq
iplari deb ataladi.

To’qima bo’lak uzunligi, eni va qalinligi bilan ta'riflanadi.

To’quv dastgohidan olinadigan bo’lakdagi to’qima uzunligi turlicha bo’lib ular
o’rtacha 20 metrdan 50 metrgacha bo’lishi mumkin. Og’ir vaznli to’qimalarni
bo’lakdagi uzunligi kamroq , engillari esa uzunroq bo’ladi.

To’qima eni santimetrda o’lchanib u asosan to’qimadan nima tikilishiga
bog’liq. Tayyor to’qimalar eni 30 smdan 180 smgacha bo’lib, ayrim texnik to’qimalar
pilta, pilik, tasma va boshqalar 0’zgacha bo’lishi ham mumkin.

To’qima galinligi, u ishlab chiqarilgan tanda va arqoq iplarini yo’g’onliklariga
va ularning tuzilishiga bog’liq .

Xalq xo’jaligini turli tarmoqlarida ishlatiladigan to’qimalarni tuzilishi turlicha
bo’lib ular ma'lum talablarga javob berishi lozim.

To’qima tuzilishi deb, tanda va arqoq iplarini o’zaro ma'lum tartibda
joylashishlari va o’zaro bog’lanishiga aytiladi.

To’qimaning tuzilishi uning sirt ko’rinishi (bezagi) va fizik-mexanik
xususiyatlarini aniglaydi. To’qimaning tuzilishi bir qator omillarga bog’liq :

-tanda va argoq ipining turi, chiziqgiy zichligi va ularning nisbatlariga;

-to’qimani tanda va arqoq bo’yicha zichligi va ularning nisbatlariga;

-to’qimada iplarni o’zaro o’rilish turiga;

-to’qimaning to’quv dastgohida to’qilish va texnologik taxtlash shart
sharoitlariga.

To’qima to’quv dastgohida, tanda va arqoq iplarini bir-biriga ta'siri natijasida
shakllanadi. Shu davrda iplar to’g’ri chizigli shaklini to’lginsimon shaklga
o’zgartiradilar. Bu jarayondagi iplarni egilish darajalari to’qima tuzilishini aniglovchi
omillarga bog’liq .

Agar u yoki bu sistemadagi iplarning chiziqiy zichligi o’zgarsa, bunda ularning
to’qimadagi egilishi ham o’zgaradi. Tanda ipning chiziqiy zichligini oshishi va arqoq
ipning chizigiy zichligini kamayishi bilan tanda ipining egilishi kamayadi, ya'ni tanda
ipning joylashishi to’qimada to’g’ri chiziqli holatga yaqinlashadi, arqoq ipi bo’lsa,
yanada ko’proq egiladi. Buning natijasida to’qimaning tuzilishi o’zgaradi, bu bilan
birga uning fizik-mexanik xususiyati ham o’zgaradi. Bundan tashqari ipning turi ham
to’qimaning tuzilishiga ta'sir qgiladi (tolaning turi, pishitilish Kkattaligi, tayyorlash
uslubi). To’qimachilik korxonalarida xom ashyo sifatida har xil tolalardan tarkib
topgan xom iplar, buralgan iplar, kimyoviy komplekslar, mono iplar va boshgalar
ishlatiladi.

To’qima ishlab chiqarishda ko’p hollarda tanda va arqoq iplarining yo’g’onligi
turlicha bo’ladi. To’quv dastgohlarini unumdorligini oshirish magsadida arqoq ipi
yo’g’onroq (katta teksli) bo’ladi, lekin bundan hamma vagt ham foydalanib
bo’lmaydi, chunki bu to’qimaning umumiy tuzilishi va sirt bezagiga salbiy ta'sir
ko’rsatishi mumkin. Arqoq ipi tandadan yo’g’on bo’lsa, bo’ylama yo’l-yo’l chiziqlar,
tanda arqoqdan yo’g’on bo’lganda to’qima sirtida ko’ndalang yo’l-yo’l chiziglar
paydo bo’ladi.



To’qimaning tuzilishiga ta'sir etuvchi omillardan yana biri to’qima zichligi.
To’qima zichligi deb uning uzunlik birligiga to’g’ri kelgan iplar soniga aytiladi.
To’qima zichligi tanda va arqoq bo’ylab aniglanadi. To’qimaning tanda bo’yicha
zichligi uning 10 sm eniga to’g’ri kelgan tanda iplar soniga aytiladi. 10 sm to’qima
uzunligiga to’g’ri kelgan arqoq iplar soniga to’qimaning arqoq bo’yicha zichligi
deyiladi. To’qimaning zichligi iplarni to’qimada joylashish takrorlanishini ko’rsatib,
iplar orasidagi masofa qancha katta bo’lsa, to’qima shuncha siyrak bo’ladi. Zich
to’qimalarda iplar orasidagi masofa kichik bo’ladi, to’qima esa galin bo’ladi.

To’qimaning zichligi, uning mexanikaviy xususiyatlariga ta'siri katta. Zichlik
oshishi bilan to’qimaning emirilishiga qarshilik ko’rsatish qobiliyati va vazni oshadi,
lekin havo o’tkazuvchanligi kamayadi.

To’qima pishiqligi iplar sonini ko’payishiga, ya'ni to’qima uzunligi birligidagi
tolalarni ko’payishiga bog’liq.

Zichlik katta bo’lgan sari, iplarni egilish soni ko’payadi, demak iplardan
tolalarni sochilishiga imkon kamayadi. Iplarni o’zaro o’rilishi ko’paygan sari ularni
o’zaro bog’lanishi ham kuchayadi.

Tanda va arqoq iplarining orasidagi masofaga garab, to’qimalar quyidagilarga
bo’linadi:

Ikki ip orasidagi masofa, iplar diametridan yoki ko’ndalang kesmadan katta
bo’lsa, to’qima siyrak deyiladi.

Iplar oralig’i ko’ndalang kesmadan kichik bo’lsa to’qima qalin deyiladi. Oraliq
bilan diametrlar teng bo’lsa o’rtacha to’qima deyiladi.

Tanda va arqoq iplarini yo’g’onligi(Tr, Ta) lari va zichlik (Pr Pa)larini
nisbatlariga qarab to’qimalar muvozanatlashtirilgan va muvozanatlashtirilmagan
deyiladi.

Iplarni yo’g’onliklari va zichliklari bo’yicha muvozanatlashtirilgan (Tr=Ta,
Pr=PA) to’qimalarni “Kvadrat tuzilishli to’qimalar” deb yuritiladi.

Muvozanatlashtirilmagan to’qimalarni quyidagi guruhlarga bo’lish mumkin:

Ip yo’g’onliklari teng, zichliklari turli to’qimalar

(TT: TA, Pt PA)

Zichliklari teng, iplarni yo’g’onligi turlicha:
(TT-‘# TA, Pr= PA)

To’qima tuzilishini ta'riflovchi zichlik (RT RA) lar, haqigiy (texnologik),
maksimal (geometrik) va chegaralangan zichliklarga bo’linadi.

haqiqiy zichlik to’quv dastgohidan olingan to’qimadagi 10 sm uzunlikka
to’g’ri keladigan iplar soni, ularni q iymati to’qimani taxtlash ko’rsatkichlarida
keltirilgan yoki meyoriy xujjatlarda aks topgan bo’ladi.

Maksimal geometrik bo’yicha zichlik deb iplarning diametrik oraliq orqali
topilgan miqdoriga aytiladi.
PM=T/n



bu erda: x - ip diametri.

Chegaralangan zichlik nafagat ip diametrlari, ular orasidagi masofaga ham
bog’liq:
[Ty= T/ (n+a)

bu erda: a - iplar orasidagi masofa

To’qima zichligi (haqiqiy chegaralangan) matoni zichlanish darajasi to’g’risida
to’liq tasavvur bermagan, chunki to’qimani tolali materiallar bilan zichlanganlik
darajasi faqat iplar soni bilan aniqlashdan tashqgari, boshqa ko’rsatkichlarga ham
bog’liq va ular to’g’risida alohida gap yuritiladi.

To’qimaning tuzilishini aniglovchi omillardan ya'na biri, to’quv dastgohida
tanda va arqoq iplarini tarangligi, to’qimani taxtlash va ishlab chiqgarish shart -
sharoitlari. Taranglikni oshishi bilan iplarni to’qimada egilish migdori kamayadi.

Iplarni tarangligi o’zgarishi shuningdek to’qimani tanda va arqoq bo’yicha
zichliklarni o’zgarishiga sabab bo’ladi, bu esa 0’z navbatida iplarni egilish darajasini
o’zgartiradi.

To’quv dastgohida tanda iplarini tarangligini o’zgartirish uchun, uni taxtlash
miqdori, homuzani o’rta hol miqdori va homuzani balandligini o’zgartirish bilan
erishiladi.

To’qimani tuzilishini aniglovchi omillarni umumlashtirilgan ko’rsatgich tanda
va arqoq iplarini to’quvchilikda qisharish miqdori bilan ham ifodalanadi.

To’qima hosil bo’lish jarayonida iplarni egilishi natijasida to’qimaga sarf
bo’lgan ip uzunligi, hosil bo’lgan to’qima o’Ichamidan katta bo’ladi.

Bu miqdorni foizdagi ifodasi iplarni to’quvchilikdagi qisharishi deyiladi va u
quyidagicha aniglanishi mumkin.

I -1
a, = —1.100% (1. 1).
b
Bu erda:
ar -tanda iplarni to’quv jarayonida qisharish miqdori, %.
It -to’qimaga sarf bo’lgan tanda iplarining uzunligi, sm.
Iq -hosil bo’lgan to’qimaining uzunligi, sm.
To’quv jarayonida arqoq iplarini gisharish migdori (aa)
|, -B
a, ==-—-100 (1. 2),

A

bu erda: 15 -to’qimaga sarf bo’lgan arqoq ipini uzunligi, sm.
BX -xom to’qima eni, sm.

Tanda va arqoq iplarini to’quvchilikda qisharish miqdori nafaqat to’qimani
tuzilishiga, unga sarf bo’lgan xom ashyo miqdoriga gam ta'sir etadi. Iplarni
to’quvchilikda qisharish migdorini aniqlashda bir nechta amaliy usullar mavjud.



To’qima namunasidan chiqarib olingan ip uzunligi bilan namuna o’lchamlarini
farqg ini foizda topish:
to’qima ishlab chiqarishda tanda ipini oxorlashda belgilab, undan hosil bo’lgan
to’qima uzunliklarini farq ini topish:
to’qimani Tig’ bo’yicha enidan xom to’qimaning enini ayirish va boshga
usullar.
Yangi loyiqalangan to’qimada iplarning qisharish miqdorini analitik aniglash
to’qima tuzilishining nazariyasida ko’riladi.
Tanda iplarini shodalardan o’tkazish tartibi kuyidagi ko’rsatgichlarga bog’liq.
1. O’rilishning tanda bo’yiga rapporti R t - (ko’pincha shodalar soni rapportga
teng bo’ladi.)
2.Tanda iplarining zichligi Rt..
Nazorat savollari:
1. To’qima va uni to’quv dastgohida shakllanishi haqida nimani bilasiz?
2. To’qimachilik matolarining sifat ko’rsatkichlari ganday?
3. Paxta ipidan tayyorlangan to’qimalar to’g’risida ayting
4. Tanda va arqoq iplaribibg fargi



9-MA’RUZA
TO‘QUVCHILIKKA KELTIRILADIGAN XOM-ASHYO.

To‘quvchilikka keltiriladigan iplar va ular o‘ralgan o‘ramalar turi, iplarni
to‘quvchilikga tayyorlashda gatnashadigan jarayonlar va ularning maqgsadi.

REJA:
1.Xom ashyoni to‘quvchilikka tayyorlash.
2.To‘quv dastgoxida to‘qima shakllantirish.
3.Dastgohda to‘qima hosil qilish jarayonlari va mohiyati.

Tayanch so’z va iboralar:

To’qimachilik, to’quvchilik, sanoat, yigirilgan ip, mato, to’qima, uskunalar,
trikotaj, korxona.

To’quvchilik jarayoniga keltiriladigan iplar va ulardan olinadigan o’ramalar.

Yigiruv, pillakashlik, ip pishitish va kimyoviy zavodlarda ishlab chigarilgan
iplar mato chiqarish korhonalariga turli o’ramalarda keltiriladi. Yigirilgan iplar
qog’oz naychalarda yoki bobinalarda, tabiiy ipak kalavada, pishitilgan iplar bobina
yoki gardishli g’altaklarda, kimyoviy iplar bobinalarda keltiriladi. Bu o’ramlarni
mato ishlab chigaruvchi mashina va dastgoxlarda xamma vaqgt xam bevosita o’rnatib
bo’lmaydi. Ko’p xollarda mato ishlab chiqarishda, uni eniga garab katta gurux iplar
jamlanib bitta o’rama to’quv, tanda g’altaklarga o’raladi. Bundan tashqari iplarni
tayyorlash jarayonlarida sifat nazoratdan o’tib, yahshilanidi. Ayrim xollarda
tayyorlash jarayonida iplarga mahsus ishlov berilib — to’quvchilikda ohorlash, trikotaj
va noto’qima matolar ishlab chiqarishda parafinlash va boshqalar keyingi
jarayonlarni igtisodiy samaradorligini oshirishga erishiladi.

To’quvchilik tanda va arqoq iplarni tayyorlash jarayonlari, ishlab chigariladigan
maxsulot va hom ashyo turi, keltiriladigan o’rama va mavjud to’quv dastgoxiga
bog’liq. Ip gazlamalar ishlab chiqarishga, tanda iplari qayta o’rash tandalash -
ohorlash va shoda terish yoki tugun ulash jarayonlardan o’tsa, arqoq ipi dastgoxni
turiga qarab mokili dastgox uchun, yigiruv naychasidan bobinaga, so’ngra yana
bobinadan yog’och naychalarga qayta o’raladi. Mokisiz dastgoxlarga esa bobinalarda
o’rnatiladi.

Shoyi gazlamalar ishlab chigarishga iplar kalavalarda (hom ipak) yoki gardishli
g’altaklarda (pishitilgan ipak) keltiriladi. Tanda iplari to’quvchilikka tayyorlanganda
hom ipak tarkibida seritsin (elim modda) bo’lganligi uchun tabiiy ipak ohorlash
jarayonidan o’tmaydi.

Ayrim gazlamalar ishlab chiqgarish tehnologiyasi ko’p o’timli bo’lib, u tanda
iplariga badiiy bezak berish bilan bog’liq. Quyida hon atlas matosini ishlab chigarish
tehnologiyasida gatnashadigan jarayonlar keltirilgan



Pishitilgan ipak ombori (ipak kalavalarda)

Tanda

Argoq

Elimsizlantirish, siqish, qog’ish, quritish

Elimsizlantirish siqish,
bo’yash, gog’ish,
quritish

Bobinaga qayta o’rash

Bobinaga qayta o’rash

Libitlash

Nagsh izini tushurish libitlarni bog’lash avrband jarayoni

Libitlarni ivitish bo’yash, sigish, qog’ish, quritish

Bo’yalgan libitlarni tandaga jamlash

Tanda libitlarni nagsh bo’yicha to’g’rilab to’quv G’altagiga
o’rash

Taqovat gilish va tig’dan o’tkazish

Abrli tandalarni taroglash

Shoda terish, tig’dan o’tkazish yoki ulash

To’quvchilik

Hom gazlamani saralash, tahlash va tozalash




Xom ashyo ombori
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Xom to’qima

Keltirilgan texnologik jarayonlar zanjiridan ko’rinib turibdiki hon atlas matosini
ishlab chigarishda tanda iplariga badiy bezak berish bilan bog’liq mahsus jarayonlar
mavjud. Katta krep gurux (krepdeshin, krepjorjet va shunga o’hshash) gazlamalarni
ishlab chigarishda ipak tarkibidagi elim-seritsin moddasidan foydalanib, u gazlamani
pardozlash jarayonidan keyin yuviladi (elimsizlashtiriladi). Xon atlas ishlab
chigarishda esa ip elimsizlashtirilib bo’yashga tayyorlanadi. Yelimsizlantirish
kalavalarda bajariladi, shuning uchun keyingi jarayonda iplar kalavadan bobinalarga
qayta o’raladi. Libitlash, tandalash jarayonini bir turi bo’lib unda 40-60 gacha iplar
qo’shilib perimetri katta kalava libit olinadi. So’ngra libitlarga oldindan tayyorlangan
naqsh izi tushiriladi. Nagsh olish uchun libitlar avrband usulida bog’lanadi, natijada
libit bo’yalganda bog’lanmagan joylar asosiy ranga bo’yalib, bog’langanlar
bo’yalmay qoladi. Qolgan ranglar “Kosa bo’yoq” usulida bo’yaladi.

Bularni takrorlanishi hon atlas nagshidagi ranglar soniga garab qaytariladi.
Qolgan jarayonlar xam asosan tanda iplarida mo’ljallangan nagshni to’g’ri tushirish
bilan bog’liq.

Trikotaj va noto’qima matolar ishlab chiqarishda iplarni tayyorlash jarayonlari
to’quvchilikka nisbatan ancha kam.

Trikotaj matolari ishlab chigaruvchi korhonalarga pahta va jun tolalaridan
yigirilgan iplar, qog’oz naychalarda, kalava va bobinalarda keltiriladi. Viskoza va
atsetat iplar konussimon yoki silindr bobinalarda, sintetik iplar uch konusli
bobinalarda keltiriladi. Ularni trikotaj matosi ishlab chigarishga tayyorlashda asosan
gayta o’rash va tandalash jarayonlari qatnashadi.

To’quvchilik iplarga qo’shimcha ishlov berish-parafinlash qayta o’rash
jarayonida bajariladi.



Noto’qima mato ishlab chigarishda hom ashyo tayyorlash, uni ishlab chiqarish
usuli bilan bog’liq bo’lib, ular tola tayyorlash va ip tayyorlashga bo’linadilar.
Masalan, tikib to’qish usulida noto’qima matolar ishlab chiqarishda hom ashyo
tayyorlash tolalardan xolst xosil qilish va tikib to’qish uchun iplarni tayyorlash
bosqichlardan iborat.

To’qimachilik matolarini ishlab chigarishda iplarni tayyorlash jarayonlarini
to’g’ri tanlash ularni ishini sifatli va yugori unumli tashkil etish, maxsulot ishlab
chiqarish igtisodiy samaradorligini asosiy omili xisoblanadi.

Iplarni qayta o’rash. Jarayondan maqsad va unga qo’yiladigan tehnologik
talablar. Iplarni qayta o’rashdan asosiy maqsad to’qimachilik matolarni ishlab
chigarishni igtisodiy samaradorligini oshirish va maxsulot sifatini yahshilash. Qayta
o’rash jarayonida ip nazoratidan o’tib nugsonlari (yo’g’on va ingichka joylari)
bartaraf etiladi va turli has cho’plardan tozalanadi. Qayta o’rash natijasida ip sifati
yahshilanib, ulardan sifatli trikotaj va to’qima matolar ishlab chigariladi.

To’qimachilik matolar ishlab chigarishni yuqori unumli usul va dastgoxlarini
yaratilishi qayta o’rash jarayoni axamiyatini yanada oshiradi.

Ipni qayta o’rash jarayoni quyidagi tehnologik talablarga javob berishi zarur:

- Ipning fizik- mehanik hususiyatlari yomonlashmasligi (pishigligi va elastikligi
saglanib qolishi);

- O’ramadagi o’ramlar tuzilishi ipni keyingi jarayonlar (tandalash va
to’quvchilik)da engil chuvalab chiqib, bu jarayonlarni katta tezlikda bajarilishini
ta'minlash;

- Bobinalardagi ipning uzunligi iloji boricha katta bo’lib, xamma Guruxlar
(partiyalar)dagi barcha bobinalarda bir hil bo’lishi;

- Iplarning tarangligi doimo o’zgarmasdan va xamma bobinalarda bir hil bo’lishi
kerak;

- Iplarning uchlari pishiq ulangan bo’lib, ulangan joy yo’g’onlashmasligi va
keyinchalik to’qimani sirtqi ko’rinishiga salbiy ta'sir etmasligi kerak;

Bir nechta (60-80) o’rovchi mehanizmlarga 2-4 tugun bog’lovchi - gayta
tahtlovchi xarakatdagi stantsiyali avtomatlar. Bunday turdagi avtomatlarni
“Shlafgorst” (GFR), “Savio” (Italiya), “Mahakoner” (Yaponiya) firmalar ishlab
chiggan.

Xar bir o’rovchi mehanizm o’zini tugun bog’lovchi - gayta tahtlovchi
stantsiyasiga ega bo’lgan avtomatlar. Bunday avtomatlar turiga Autosuk, Lissen
(AQSh), Murata (Yaponiya), Shlafgorst (GFR) kiradi.

Nazorat savollari?
1. Xomashyoni to‘quvchilikka tayyorlash ganday amalga oshiriladi ?

2. To‘quv dastgoxida to‘qima shakllantirishda homuza hosil gilish jarayoni.
3. Dastgohda to‘qima hosil qilish jarayonlari va mohiyati.



10-MA’RUZA
IPLARNI QAYTA O‘RASH.

Qayta o‘rash jarayonining magsadi va moxiyati, jarayonga qo‘yiladigan asosiy
texnologik talablar, gayta o‘rash mashina va avtomatlari, ularning unumdorligini
aniqlash.

Reja:
1.Qayta o’rash mashinalari va avtomatlari.
2.Qayta o’rash mashinalarida ishchining bajaradigan amallari va
avtomatlashtirish bosgichlari.

Tayanch so’zlar

ARQOQ - to‘gqimada ko‘ndalangiga, gorizantal yo‘nalishda? Tanda iplariga
nisbatan perpendikulyar joylashgan iplar.

IPLAR ZICHLIGI — to’qimani 10sm ga to’g’ri keladigan tanda yoki arqoq
iplarining soni.

KALAVA Kalava cho’pga ko’p gatlam qgilib o’ralgan va kalava cho’pdan
chigarib olib malum shaklda taxtlangan bir o’pam.

Iplarni qayta o’rashdan asosiy maqgsad to’qimachilik matolarni ishlab
chigarishni igtisodiy samaradorligini oshirish va maxsulot sifatini yahshilash. Qayta
o’rash jarayonida ip nazoratidan o’tib nugsonlari (yo’g’on va ingichka joylari)
bartaraf etiladi va turli has cho’plardan tozalanadi. Qayta o’rash natijasida ip sifati
yahshilanib, ulardan sifatli trikotaj va to’qima matolar ishlab chiqariladi.
To’qimachilik matolar ishlab chiqarishni yuqori unumli usul va dastgoxlarini
yaratilishi qayta o’rash jarayoni axamiyatini yanada oshiradi. Ipni gayta o’rash
jarayoni quyidagi tehnologik talablarga javob berishi zarur:

- Ipning fizik- mehanik hususiyatlari yomonlashmasligi (pishiqligi va elastikligi
saglanib qolishi);

- O’ramadagi o’ramlar tuzilishi ipni keyingi jarayonlar (tandalash va
to’quvchilik)da engil chuvalab chiqib, bu jarayonlarni katta tezlikda bajarilishini
ta'minlash;

- Bobinalardagi ipning uzunligi iloji boricha katta bo’lib, xamma Guruxlar
(partiyalar)dagi barcha bobinalarda bir hil bo’lishi;

- Iplarning tarangligi doimo o’zgarmasdan va xamma bobinalarda bir hil bo’lishi
kerak;

- Iplarning uchlari pishiq ulangan bo’lib, ulangan joy yo’g’onlashmasligi va
keyinchalik to’qimani sirtqi ko’rinishiga salbiy ta'sir etmasligi kerak;

- Qayta o’rashda chiqindilar iloji boricha kam bo’lishi kerak;

Jarayon serunumli va kam mexnat talab etilishi magsadga muvofigq.

-rasmda qayta o’rash jarayonlarining umumiy tehnologik shemasi ko’rsatilgan



10.1-rasm. qayta o’rash jarayonlarining umumiy tehnologik chizmasi

Yigiruv mashinasidan Kkeltirilgan naycha 1, Qo’zg’almas naycha tutgichga
o’rnatilgan. Naychadan chuvalanib chigayotgan ip yo’naltiruvchi chiviq 2 ni egib
o’tib, taranglovchi asbob 3, tozalovchi - nazoratchi asbob 6, 0’zi to’htatguvchi
mehanizm chivig’t 7 ni egib o’tadi. So’ngra ip yurgizgich orqali o’tib, aylanma
xarakatdagi patron 9 ga o’raladi.

Agar 1p, kalavadan qayta o’ralishi kerak bo’lsa, kalava mahsus charhga
o’rnatiladi va qayta o’rash jarayonida u bilan aylanadi. Kalavadan chuvalanib
chigayotgan ip yo’naltiruvchi chivigdan o’tib, tozalovchi-nazoratchi asbob,
to’htatuvchi chiviq, ip yurgizgich orqali bobinaga o’raladi.

Kalavadan chuvalib chigayotgan ipga kerakli miqdorda taranglik berish uchun
charh cho’piga kiygizilgan qayish yoki ip pilta yordamida yuk osiladi.

Har bir qayta o’rash mashinasida quyidagi mehanizm va moslamalar bo’lishi
shart. Xamma mehanizm, asbob va moslamalar o’rnatilgan mashina asosi va
yuritmasi, taranglovchi asbob, tozalovchi-nazoratchi moslama, o’rash mehanizmi,
naychasi yoki kalava o’rnatilgan tutgichlar. Bulardan tashqari zamonaviy o’rash
mashinalarida ularni hili, takomillashtirish darajasiga qarab, o’rash sifatini va mexnat
sharoitini yahshilovchi asbob va moslamalar bo’lishi mumkin.

Qayta o’rash jarayonidagi ip tarangligi. Qayta o’rashda sifatli o’rama (pokovka)
olishda ip tarangligi miqdorini axamiyati katta. Taranglik haddan tashqgari ko payib
ketsa, ip tez-tez uzilib, unda ko’plab tugunlar xosil bo’lishga olib keladi. Bu esa
keyingi jarayonlarni tashkil etishni qiyinlashtirib, to’qima sifatiga salbiy ta'sir etadi.
Taranglik miqdori kamayib ketsa o’ramadagi ipning uzunligi kam bo’lib, qayta
o’rash- asosiy magsadiga erishilmaydi.

Qayta o’rashga ip tarangligi qo’zg’almas naychadan yoki aylanma xarakat
qiladigan charhga o’rnatilgan kalavadan chuvalib chiqgishiga qarab farg qiladi.
Qo’zg’almas o’rnatilgan naychadan chuvalanib chiqayotgan ip tarangligi (F) umumiy
formula bilan quyidagicha aniglash mumkin:

O=0,+D;+Da, (1)

Bunda ®y-ipxarakatida yo’naltiruvchilar bilan ishqalanishi natijasida xosil

bo’luvchi taranglik. @5 qo’zg’almas o’rnatilgan naychadan chuvalanib chigayotgan



ipni markazdan qochirma kuch xisobiga xosil bo’lgan fazoviy sirt-ballon ta'siridagi
tarangligi. ®,-taranglovchi asbob xosil gilgan taranglik.

Ip bilan yo’naltiruvchi chiviglar orasidagi ishgalanish kuch ta'sirida xosil
bo’lgan ip tarangligini quyidagi ma'lum Eyler formulasi bilan aniglanadi:

F=F,-e™

Bunda @, -ipning yo’naltiruvchi chiviggacha bo’lgan tarangligi.

e -natural logarifmning asosi.

o —ip bilan yo’naltiruvchi chivigni gamrash burchagi.

¢ - ip bilan yo’naltiruvchi chiviq orasidagi ishgalanish koeffitsenti.

Ishgalanish  koeffitsenti qiymati ko’p omillarga bog’liq bo’lib, ulardan
ishgalanuvchi jismlar - ip bilan yo’naltiruvchi chivigni gaysi materialdan
yasalganligi, atrof muxiti (xavo xarorati va namligi) ishgalanuvchi elementining
egilish radiusi va boshqalar.

Ishgalanish kuchi ta'sirida xosil bo’ladigan taranglik miqgdorini iloji boricha
kamaytirishga xarakat gilish kerak, chunki bu taranglik migdorini rostlash ancha
giyin. Shuning uchun bu taranglikni kamaytirish magsadida yo’naltiruvchilarning
sirti sillig gilinadi, ayrim xollarda mahsus moddalar bilan ishlov beriladi va boshga
tadbirlar ko’riladi.

Qayta o’rash jarayonida yigirish naychasi bilan  yo’naltiruvchi orasida
joylashgan ip kesmasi, naycha o’qi atrofida aylanma xarakat qilib, markazdan
gochirma kuch ta'sirida fazoda sirt chizadi. Bu fazodagi ikkilanma egri sirt chizig’i
“ballon” deyiladi. Ballondagi ipning shakli murakkab dinamik omillarga bog’lig.

Ipning naychadan chuvalab chigish jarayonida, uning har bir elementar gismi
murakkab xarakatda bo’ladi: ipning o0’gi bo’ylab va naycha o’giga nisbatan aylanma
xarakati.

Balondagi ip tarangligining miqdori ko’p ko’rsatkichlarga bog’lig bo’lib, ular
etarli o’rganilmagan. Natijada nazariy formulalar bilan topilgan taranglik migdori
bilan xaqiqiy taranglik miqdori bir - birlariga teng chigmaydi.

Bu murakkab masala ustida to’quvchi mehanik olimlardan professorlar
Minakov A.T., Makarov A.T., O’rozboev M.T., Efremov D.E., Isakov N.B. va
boshgalar ko’pgina ishlar olib borishgan. Bu tadgiqotlar ichida N.B.Isakovning
formulasida go’zg’almas naychadan chuvalab chigayotgan ipning fizik sharoiti
to’ligroq xisobga olingan bo’lib, ballondagi ip tarangligi quyidagi tenglamalar bilan
topiladi:

Amaliyotda ballon ta'sirida xosil bo’lgan taranglikni iloji  boricha
kamaytirishga xarakat gilinadi. Shu magsadda gayta o’rash mashina va avtomatlarda
ballon so’ndirgichlar o’rnatiladi.

Qayta o’rashda kerakli taranglik miqdorini taranglovchi asboblar yordamida
o’rnatiladi. Bu asboblarning ayrim turlari taranglikni o’rnatilgan miqdorda saqglab
turuvchi rostlagich vazifasini xam bajarish mumkin.

O’rash mashinalarida o’rnatiladigan ip taranglovchi asboblar quyidagi
tehnologik talablarga javob berishi lozim: ularning tuzilishi sodda bo’lib ishonchli
ishlashi, ipning xarakat tezligini kichik miqdorda o’zgarishini sezmasligi, kerakli
taranglikni o’rnatish ko’p mexnat va vaqt talab etmasligi kerak.



Taranglovchi moslamalarni turlari juda ko’p bo’lib, ular taranglik xosil gilish
usuliga garab quyidagi guruxlarga bo’linadi:

Ikki sirt orasida ipni sigish natijasida taranglik xosil giluvchi moslamalar.

Ipni qo’zg’almas sirtlar bilan ishgalanishi bilan taranglanishi.

Ip yordamida aylanuvchi g’ildiraklarni xarakatiga garshilik ko’rsatish bilan
taranglik xosil giluvchi moslamalarda:

O=0p+Dy
@ kuchi ip bilan sirtlar orasidagi ishgalanish kuchiga bog’liq bo’lib:
Oi=Dr(at+o)

bu erda: ®y-ipga ta'sir etuvchi norma lkuch ¢; va ¢, sirtlar bilan ipni
ishgalanish koeffitsenti.

Xosil giluvchi taranglik quyidagicha aniglanadi:

O=01+2Dud

Bunday moslamalarda normal bosim kuchi yuk prujina va elektromagnit
qurilmalari yordamida xosil gilinadi.

Tabily ipak va ayrim xollarda bo’yalgan pahta va boshga tola iplari
to’gimachilik korhonalariga kalavada keltiriladi.

Kalava cho’pini aylanma xarakati natijasida chuvab chigayotgan ip tarangligi
kalava cho’p cho’pchagiga osilgan yuk A xisobiga xosil gilinadi.

Taranglik kuchi F ni topish uchun kalava cho’pini aylanish o’giga nisbatan
muvozanat shartini yozamiz.

MoM o((DH ):(DP-TPZO
T=Qd O=Tp/P=Qdp

Taranglik @ kalava cho’pini to’kis xarakat paytidagi, ya'ni statik taranglik
kalava cho’pini xarakatiga keltirilgan paytidan taranglik quyidagi formuladan
topiladi:

O=XKD/P

bu erda: X - kalava cho’pi bilan ip massasining inertsiya momenti.

3 - kalava cho’pini aylanma xarakatidagi burchak tezlanishi.

Ishlab chigarishda taranglik mahsus asbob —tenzometr yordamida o’lchanadi.
IImiy tadgiqot ishlarda taranglik elektron asbob — astsillograflarda o’lchanadi.

Qayta o’rash jarayonida sifatli maxsulot olish va jarayon unumli bo’lishi uchun
ip taranglik kuch giymati doim bir hil bo’lishi kerak. Buning uchun taranglovchi
moslamalarda mahsus avtomatik rostlagichlar o’rnatilishi mumkin.

Eng oddiy avtomatik rostlagichlar sifatida (kompensator) muvozanatlantiruvchi
va demfirlar ishlatiladi. Taranglovchi moslamalarda demfirlar o’rnatilishi,
moslamadagi Qo’zg’aluvchi gismlarni taranglik kuchini gisqa vaqtda o’zgarishi
natijasida paydo bo’lgan tebranma xarakatini o’chirishga yordam beradi.

Iplarning o’ramaga o’ralishi. Ip o’ramaga o’ralish jarayonida murakkab
xarakatda bo’lib, o’ramaning 0’z 0’qi atrofida aylanishi natijasida unga o’ralib,
o’ramaning eni bo’yicha xarakatlanishi esa ma'lum tartibda o’rama balandligi
bo’yicha joylashadi. O’ramaning aylanishi ilgarilanma va uni eni bo’lab
joylashtirilishi ko’chirma xarakatlardan iboratdir. Bu murakkab xarakat natijasida ip
0’ramada vintsimon chizig bo’ylab o’raladi, 10.2-rasm a).
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10.2-rasm. Vintsimon o’ram qadami.

Vintsimon o’ram gadami va ko’tarilishi burchagi j bilan ta'riflanib, uni
aniglanish uchun, tsilindrni tekislikda yoyib, quyidagi tenglamani yozish mumkin.

Arqoq ipini naychaga o’rash. Mokili to’quv dastgoxlarida arqoq ipi
naychalarga o’ralgan xolda ishlatiladi. Naycha o’ramlari bevosita yigiruv
fabrikalaridan, arqoq yigiruv yoki mahsus arqoq qayta o’rash mashinalarida olinishi
mumkin. Naychaga o’ralgan ip o’ramasiga qo’yiladigan asosiy shart, to’quv
dastgoxida arqoq ipi o’ramadan engil chuvalishini ta'minlash, bu ipni naychaga
mahsus shaklda (10.3-rasm) o’ralishi bilan bajariladi.
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10.3-rasm. Argoq naychasining shakli.

Vi=BTk T 107 kg/vaqt
bu erda: B-qayta o’rashda ipning xarakat tezligi m/sek.

T -Xisob vagqti, sek

T-ipning yo’g’onligi, teks

K-mashinadagi barabanchiklar soni.

Mashinaning amaliy (xaqgigiy) unumdorligi

SI=11, PBK
bu erda: ®BK -foydali vaqt koeffitsenti.

Bu koeffitsent mashinada tehnologik jarayonni Uzluksiz ishlashini ta'minlash
bilan bog’liq to’htashlarni xisobga oladi. Jumladan, ip uzilsa uni ulashga ketadigan
vaqt, kiruvchi o’ramni almashtirishda mashinani to’htab turishi va boshqa shunga
o’hshash sabablarga bog’liq to’htash vaqtlari.

Formulalardan ko’rinib turibdiki, qayta o’rash mashinalarini unumdorligi
asosan ipning xarakat tezligi va FVK ga bog’liq ekan.

Ipning xarakat tezligini, uni gaysi toladan tayyorlanganligiga, yo’g’onligiga va
gayta o’rash mashinasining turiga qarab tanlanadi. Masalan, o’rta yo’g’onlikdagi



pahta ipini qayta o’rashdagi tezligi ingichka va yo’g’on iplarni o’rash tezligiga
garaganda ancha katta bo’ladi. Yo’g’on ipni Kkatta tezlikda o’ralsa, nazariy
unumdorlik oshgani bilan, xagigiy unumdorlik kamayib ketadi, chunki odatda
yo’g’on ip o’ralgan o’ramada

uning uzunligi kam bo’ladi. Bu esa mashinaning o’rama almashtirish uchun
bekor to’htashini ko’paytirib FVKni pasayib ketishiga olib keladi.

Ip tezligi bevosita uning tarangligiga ta'sir etganligi uchun, katta tezlik bilan
o’rashda tarangligini oshirib, ingichka iplarni qayta o’rashda uzilishini ko’payishiga
sabab bo’ladi. Uzilishni bartaraf etish vaqtida mashina to’htab turganligi xam uning
FVKga ta'sir giladi.

Qayta o’rashda ip tezligi kiruvchi o’ramning shakli va tehnologik jarayonni
tashkil etishga bog’liq. Yigiruv mashinalarida kelgan naychalarni qo’zg’almas
o’rnatib, unda katta tezlikda chuvalib chigsa, ayrim o’ramlar sidirilib chiqib ipning
uzilishiga sabab bo’ladi. Bu xolni bartaraf etish magsadida naychalarni oldin aytib
o’tilganidek, 0’z 0’qi atrofida bo’sh aylanadigan urchuqglarga o’rnatish tavsiya etiladi.
Charhga o’rnatilgan kalavani qayta o’rashda, aksariyat aylanma xarakat qilishidan
ko’ra qo’zg’almas o’rnatilganda ip tezligi katta bo’lishi mumkin.

Qayta o’rash mashinalarining FVK yuqorida aytib o’tilgan omillardan tashqari
ishchining maxorati va tajribasiga bog’liq. Ishni ip uzug’ini bartaraf etishga yoki
tugagan o’ramani to’liQicha almashtirishga qancha kam vaqt sarf etsa, shuncha FVK
katta bo’ladi. Bu esa gayta o’rashda mexnat unumdorligini xam oshishtga sabab
bo’ladi.

Qayta o’rashda ishchini mexnat unumdorligi ¥I,, ni quyidagicha topsa bo’ladi:

ﬁM=ﬂ ®H,
bu erda: Hy-ishchi ishlayotgan barabanlar soni.

Qayta o’rash mashinasida ishchi asosan kiruvchi o’ramaning tahtlash va qayta
tahtlash uzug’ini bartaraf etish va o’ralgan, chiquvchi o’ramani olib ma'lum joyga
qo’yish ishlarini bajaradi. Kiruvchi o’ramani tahtlashda, uni ma'lum joydan olib ip
uchi topiladi, o’rama urchuqiga o’rnatilib, ip taranglovchi, nazorat tozalovchi va
mashinaning boshga qismlaridan o’tkazilib, o’rovchi g’altakka o’raladi va g’altak
xarakatga keltiriladi. Qayta tahtlashda esa yuqorida qayd etilgan ishlardan tashqari
o’ralayotgan g’altakdagi ip uchini topib, ya'ni ip uchi bilan bog’lash kerak.

Ip uzig’ini bartaraf etishda uzilgan uchlarini topib ularni ulash va g’altakni
xarakatga keltirish ishlari bajariladi.

o’ralayotgan g’altaklar to’lganda, ular olinib o’rniga bo’sh g’altak o’rnatiladi
va tahtlash jarayoni qaytariladi. Ishchining mexnat unumdoriligi uni ishlanayotgan
urchuqglar soniga bog’liq bo’lib, u esa ishchining yuqorida qayd etilgan ishlarni
qanchalik tez bajarishi va bu ishlarni qayd etish soniga bog’liq ekan.

Kiruvchi o’ramaga gancha ip uzun bo’lsa, uni qayta tahtlash ishi shuncha kam
takrorlanadi, iplarni uzilishi gancha kam bo’lsa, ishchi shuncha bu ishga kam vaqt
sarf etadi va u ishlayotgan urchugqlar soni shuncha ko’p bo’lishi mumkin.

Demak, kayta o’rashda mexnat unumdorligini sezilarli oshirish uchun ishchini
ayrim ishlarni bajarishdan ozod etib, bu ishlarni mashinaning avtomatik ravishda
bajarishi kerak. Odatda avvalo ko’p takrorlanadigan ishlar avtomatlashtiriladi,



konussimon bobina o’rashda uzug’ini bartaraf etish bilan kiruvchi o’ramani
almashtirish ishlaridan ishchi ozod etilgan. Mokili to’quv dastgoxiga naycha o’rashda
esa to’lgan naychani bo’sh naycha bilan almashtirish jarayoni avtomatlashtirilgan.

Qayta o’rash chiqindilari.Qayta o’rash jarayonida ip uzig’ini va qayta
tahtlashda ip uchlarini bog’lash bilan bog’liq uchlar chiqindiga chiqadi. Ayrim
xollarda kiruvchi o’ramlarga ohirgi o’ramlar qoldiq qoladi, bular qam chiqindi
xisoblanadi.

Chiqgindi migdorini quyidagi formula bilan aniglanadi.

R[Z ] Sl = lit+l+l3eld;

£100

bu erda: li-iplarni bog’lash uchun sarf bo’ladigan uchlar uzunligi.

l>-kiruvchi o’rama ohirida qoladigan ip uzunligi.

I3-ip uzig’ini bartaraf etish uchun sarflanadigan ip uchlari uzunligi.

li-kiruvchi o’ramdagi ipni uzunligiga to’g’ri keladigan uzuglar soni.

¢ -kiruvchi o’ramdagi ipning uzunligi.

Yuqoridagi formuladan ko’rinib turibdiki, qayta o’rashdagi chiqindilar
miqdori, avval kiruvchi o’ramdagi ipning uzunligi va Uzuglarning soniga bog’liq
bo’lib, uni kamaytirish uchun o’rama o’lchamlarini katta bo’lishiga intilish kerak.

Uzuqglarni soni qayta o’ralayotgan ipning sifatiga, o’rovchi mashinalarni
mehanikaviy xolatiga va qayta o’rash mashinalarida ishlayotgan ishchining
malakasiga bog’liq.

Chiqgindiga ketuvchi ip uchlarini uzunligi va ularni ulash ulovchi asbob
turiga va ishchining maxoratiga bog’liq. Uchlarni to’g’ri ulash, o’ramadagi ipni
ohirigacha o’rab olish va Uzuglar sonini kamaytirish qayta o’rashdagi chiqindilar
miqdorini kamayishiga olib keladi. Bu esa gayta o’rash jarayonini samaradorligini
oshiradi.

Nazorat savollari
1. Qayta o’rash mashinalari ishlash jarayonini tushuntiring

2. Qayta o’rash mashinalarida ishchining bajaradigan amallari
3. Qayta o’rash mashinalarida avtomatlashtirish bosqichlari.



11-MA’RUZA
IPLARNI TANDALASH

Iplarni tandalashdan maqsad, tandalash jarayoniga qo‘yiladigan talablar,
zamonaviy tandalash mashinalari va ularning asosiy texnologik gismlari, tandalash
unumdorligini aniglash, jarayondagi chigindilarni kamaytirish.

Reja:

1.Tandalash jarayonini maqsadi

2.Tandalash usullari.

Tayanch so’z va iboralar:

To’qimachilik, to’quvchilik, sanoat, yigirilgan ip, mato, to’qima, uskunalar,
trikotaj, korxona.

Iplarni tandalash. Jarayondan maqsad va unga qo’yiladigan tehnologik talablar.
Iplarni tandalashdan magsad ma'lum uzunlikdagi va xisob bilan aniglangan iplar
sonini jamlab bitta o’rama, tandalash g’altagi yoki to’quv g’altagiga o’zaro parallel
qilib o’rash.

Tandalash jarayonida to’qimaning tandasi shakllanadi. Tehnologik nugqtai
nazaridan tandalash jarayoni muxim va ma'suliyatli bo’lib, unda bir paytning o’zida
bir necha yuz iplardan bitta o’rama olinadi.

Tandalash jarayoniga quyidagi tehnologik talablar qo’yiladi:

1. Jarayon yuqori unumli bo’lishi kerak.

2. Tandalashda xarakatdagi iplarning xammasini tarangligi bir migdorda va
doimiy bo’lishi lozim.

3. Olinadigan o’rama tsilindr shaklida bo’lishi va iplar o’ramining eni va radiusi
bo’ylab bir hil zichlikda o’ralishi zarur.

4. Uzilgan ip uchini oson topish uchun ip uzilganda mashinaning ish gismlar tez
to’htashi lozim.

5. o’ramadagi barcha iplarning uzunligi bir hil bo’lishi kerak.

6. Jarayon chiqindilari iloji boricha kam bo’lishi lozim.

Tandalash romlari. Tandalashda iplarning tarangligi. Xamma tandalash
mashinalari ikki gism - tandalashga keltirilgan o’ram (g’altak, bobina) o’rnatiluvchi
tandalash romi va bevosita tandalash o’ramasini (tandalash yoki to’quv G’altagini)
xosil qiluvchi mashinalardan tuzilgan bo’ladi. Tandalash romlari unga
o’rnatiladigan o’ramani turiga qarab G’altak tandalash romi va bobina tandalash
romiga bo’linadi. Odatda tandalash jarayonida G’altaklar aylanish xarakatida bo’lib,
tandalash tezligiga salbiy ta'sir ko’rsatadi. Aynigsa mashinani xarakatga keltirish va
to’htatish paytlarida G’altak xarakatini tezlanish (sekinlanish)ini ta'sirida ipning
taranglik miqdori o’zgarib uni uzilish sonini ko’paytirishi mumkin. Bunday romlar
tabiiy ipak ishlab chigarishdagi eski mashinalarda ishlatiladi. Tandalash romlari
tuzilishi bo’yicha uzluksiz va uzlukli tandalash romlariga bo’linadi. .(g.a4.9-10)

Uzluksiz tandalash romlarida ishchi va zahira bobinalari o’rnatilgan bo’lib,
birinchi bobinada ip tugaganda avtomatik ravishda ikkinchi bobina ishchi bobinasini
vazifasini bajaradi. Buning uchun ishchi bobinaning ohir uchi zahira bobinaning bosh



uchi bilan bog’lanadi. Ishchi bobinaning ipi tugagach bobina patronini to’la bobina
bilan mashina ishlab turgan paytda almashtiriladi. Uzluksiz tandalash yaratilganda
tugagan bobinalarni to’la bobinalar bilan almashtirishda mashina to’htamasligi
natijasida tandalash jarayonini unumdorligini keskin oshadi degan G’oya bo’lgan.
Lekin amaliyotda bu G’oya o’zini oqlamadi. Bunga sabab bobinalardagi ipning
uzunligi turlicha bo’lish natijasida iplarning tarangliklari xam bir hil bo’lmasligi
tandalash o’ramasini shaklanishiga salbiy ta'sir etdi. Uzlukli tandalash romlarida
ipi tugagan bobinalar to’la bobinalar bilan bir paytda xammasi almashtiriladi. Demak,
ip chuvalib chigayotgan bobinalarni xammasini diametri bir hil bo’ladi. ~ Professor
V. A. Gordeev tadgiqotlariga ko’ra Uzlukli tandalashda uskuna unumdorligi
Uzluksizga nisbatan, 10-50 teks iplarini tandalashda, tandalash tezligi va iplarning
chizig’ty zichligiga qarab 14-50 9% ga oshadi. Hozirgi paytda to’qimachilik
korhonalarida Uzlukli tandalash romlari ishlatiladi. Uzlukli romlar Sh-608, Sh-
612, Sh-616, Sh-1008 rusumi bilan belgilanib, bu erdagi ragamlar tandalash romini
sig’imi (o’rnatiladigan bobinalar soni) ni ko’rsatadi. Horijiy ilg’or tehnologiyalardan
Germaniyaning “Shlyafgorst” firmasida ishlab chigarilgan Z 25 rusumli tandalash
mashinasida mahsus tandalash romlari o’rnatilgan. Bu tandalash romi mahsus
avtomatlashtirilgan arava bilan ta'minlangan bo’lib, bobinalarni almashtirishga sarf
bo’ladigan vaqtni ancha kamaytiradi. Z25 tandalash romi tugun bog’lovchi karetkali
bo’lib, karetkani ishlash jarayonida iplar bobina bilan ip taranglagichlar orasida
uziladi. Tandalash mashinasiga kelayotgan iplar uchi mahsus gqisgichlarda
joylashtiriladi. Tugun bog’lovchi mehanizm har bir ip uchlarini bog’lashga 5 soniya
vaqt sarf etadi. Karetkani ustinlar aro xarakatiga 2 soniya vaqt kerak. Shunday qilib
600 gacha bo’lgan bobinalar iplarini bog’lash uchun 7-8 dagiga vaqt sarflanadi.

Shaybali ip tarangligi 7=3,9K,+0,754 Q

Ko —ipning ballon ta'siridagi boshlang’ich tarangligi, gk.

Q -shaybaning og’irligi, g.

Uzluksiz tandalash romi ShM - 432 masofasi 432. Uzlukli tandalash romi Sh-
448, Sh-608, Sh-612, Sh-616, Sh-1008.

Iplarni tandalash. Jarayondan magsad va unga qo’yiladigan tehnologik
talablar. Iplarni tandalashdan magsad ma'lum uzunlikdagi va xisob bilan aniglangan
iplar sonini jamlab bitta o’rama, tandalash g’altagi yoki to’quv g’altagiga o’zaro
parallel qilib o’rash.

Tandalash jarayonida to’qimaning tandasi shakllanadi. Tehnologik nugtai
nazaridan tandalash jarayoni muxim va ma'suliyatli bo’lib, unda bir paytning o’zida
bir necha yuz iplardan bitta o’rama olinadi.

Tandalash jarayoniga quyidagi tehnologik talablar qo’yiladi:

7. Jarayon yuqori unumli bo’lishi kerak.

8. Tandalashda xarakatdagi iplarning xammasini tarangligi bir migdorda va
doimiy bo’lishi lozim.

9. Olinadigan o’rama tsilindr shaklida bo’lishi va iplar o’ramining eni va radiusi
bo’ylab bir hil zichlikda o’ralishi zarur.

10.Uzilgan ip uchini oson topish uchun ip uzilganda mashinaning ish gismlar tez
to’htashi lozim.



11.0’ramadagi barcha iplarning uzunligi bir hil bo’lishi kerak.

12.Jarayon chiqindilari iloji boricha kam bo’lishi lozim.

Tandalash romlari. Tandalashda iplarning tarangligi. Xamma tandalash
mashinalari ikki gism - tandalashga keltirilgan o’ram (g’altak, bobina) o’rnatiluvchi
tandalash romi va bevosita tandalash o’ramasini (tandalash yoki to’quv G’altagini)
xosil giluvchi mashinalardan tuzilgan bo’ladi. Tandalash romlari unga
o’rnatiladigan o’ramani turiga garab G’altak tandalash romi va bobina tandalash
romiga bo’linadi. Odatda tandalash jarayonida G’altaklar aylanish xarakatida bo’lib,
tandalash tezligiga salbiy ta'sir ko’rsatadi. Aynigsa mashinani xarakatga keltirish va
to’htatish paytlarida G’altak xarakatini tezlanish (sekinlanish)ini ta'sirida ipning
taranglik miqdori o’zgarib uni uzilish sonini ko’paytirishi mumkin. Bunday romlar
tabily ipak ishlab chigarishdagi eski mashinalarda ishlatiladi. Tandalash romlari
tuzilishi bo’yicha uzluksiz va uzlukli tandalash romlariga bo’linadi. Uzluksiz
tandalash romlarida ishchi va zahira bobinalari o’rnatilgan bo’lib, birinchi bobinada
Iip tugaganda avtomatik ravishda ikkinchi bobina ishchi bobinasini vazifasini
bajaradi. Buning uchun ishchi bobinaning ohir uchi zahira bobinaning bosh uchi bilan
bog’lanadi. Ishchi bobinaning ipi tugagach bobina patronini to’la bobina bilan
mashina ishlab turgan paytda almashtiriladi.Uzluksiz tandalash yaratilganda tugagan
bobinalarni to’la bobinalar bilan almashtirishda mashina to’htamasligi natijasida
tandalash jarayonini unumdorligini keskin oshadi degan G’oya bo’lgan. Lekin
amaliyotda bu G’oya o’zini oqlamadi. Bunga sabab bobinalardagi ipning uzunligi
turlicha bo’lish natijasida iplarning tarangliklari xam bir hil bo’lmasligi tandalash
o’ramasini shaklanishiga salbiy ta'sir etdi. Uzlukli tandalash romlarida ipi tugagan
bobinalar to’la bobinalar bilan bir paytda xammasi almashtiriladi. Demak, ip chuvalib
chigayotgan bobinalarni xammasini diametri bir hil bo’ladi.  Professor V. A,
Gordeev tadqiqotlariga ko’ra Uzlukli tandalashda uskuna unumdorligi Uzluksizga
nisbatan, 10-50 teks iplarini tandalashda, tandalash tezligi va iplarning chizig’iy
zichligiga garab 14-50 % ga oshadi. Hozirgi paytda to’qimachilik korhonalarida
Uzlukli tandalash romlari ishlatiladi. Uzlukli romlar Sh-608, Sh-612, Sh-616, Sh-
1008 rusumi bilan belgilanib, bu erdagi ragamlar tandalash romini sig’imi
(o’rnatiladigan bobinalar soni) ni ko’rsatadi. Horijiy ilg’or tehnologiyalardan
Germaniyaning “Shlyafgorst” firmasida ishlab chiqarilgan Z 25 rusumli tandalash
mashinasida mahsus tandalash romlari o’rnatilgan. Bu tandalash romi mahsus
avtomatlashtirilgan arava bilan ta'minlangan bo’lib, bobinalarni almashtirishga sarf
bo’ladigan vaqtni ancha kamaytiradi. Z25 tandalash romi tugun bog’lovchi karetkali
bo’lib, karetkani ishlash jarayonida iplar bobina bilan ip taranglagichlar orasida
uziladi. Tandalash mashinasiga kelayotgan iplar uchi mahsus qisqgichlarda
joylashtiriladi. Tugun bog’lovchi mehanizm har bir ip uchlarini bog’lashga 5 soniya
vaqt sarf etadi. Karetkani ustinlar aro xarakatiga 2 soniya vaqt kerak. Shunday gilib
600 gacha bo’lgan bobinalar iplarini bog’lash uchun 7-8 dagiqga vaqt sarflanadi.

Shaybali ip tarangligi 7=3,9K,+0,754 Q

Ko —ipning ballon ta'siridagi boshlang’ich tarangligi, gk.

Q -shaybaning og’irligi, g.



Uzluksiz tandalash romi ShM - 432 masofasi 432. Uzlukli tandalash romi Sh-
448, Sh-608, Sh-612, Sh-616, Sh-1008.

Tandalash turlari. Guruxlab tandalash.Odatda to’g’uv g’altagida bir necha
ming, gohida 10 mingdan ortig’ ip bo’ladi. Tandalash romiga esa ko’pi bilan 1000
tagacha (maxsus romlarda 2000 tagacha G’altak) bobina qo’yish mumkin. Shu
sababli bitta to’g’uv G’altagi olish uchun bir nechta tanda G’altagi kerak bo’ladi.
Mana shu kerak bo’ladigan tanda G’altaklari gurux deb ataladi.

Tandalash romlari.

Tandalash romlari ikki xil bo’lib, birinchisi aylanma, ikkinchisi esa
g’0’zG’almas o’ramalar uchun mo’ljallangan. Tandalash romini turiga qarab
tandalash uzlukli va uzluksiz turlarga bo’linadi.

Uzluksiz tandalash turida tandalash romiga 2ta bobina o’rnatilib, 1-chi
bobinadagi ipni oxiri 2-chi bobinadagi ipni uchiga boG’lab g’o0’yiladi (11.1-rasm.)

1 -ishchi bobina;
2 -zahira bobina;
3 -yunaltiruvchi;
2 4 - tugun.

11.1-rasm. Uzluksiz tandalash romida bobinani joylanishi

Uzluksiz tandalash turida asosan ShM-432 romidan foydalanilib, unda 432

ishchi va 432 zahira bobina o’rnatiladi.

Bu turni afzalligi jarayonni to’xtamasdan uzluksiz davom etishidadir.

Kamchiligi:

1. Ip bir bobinadan ikkinchi bobinaga o’tayotganda uni tarangligi keskin
o’zgarib, bu hol ba'zan iplarni uzilishiga olib keladi.

2. Bobinalarning diametrlari har xil bo’lganligi uchun, iplarning tarangligi ham
har xil bo’ladi.

3. Rom katta joy egallaydi.

Uzlukli tandalash turi
Bu usulda tandalash romidagi bobinalardagi iplar tugaganda mashina to’xtatiladi
va ishchi bobinalar zahira bobinalarga almashtiriladi (54-rasm).

2 4 1



54-rasm. Uzlukli tandalash romida bobinani joylanishi
1 -ishchi bobina; 3 -yo’naltiruvchi;
2 -zahira bobina; 4 -aylanuvchi ustun.

Uzlukli tandalash usulida Sh-608, Sh-612, Sh-616-2 markali tandalash
romlardan foydalaniladi.
Afzalligi:
1. Ip tarangligi doimiy bo’ladi.
2. Rom o’Ichamlari ancha kichik.
3. Uzug’larni bartaraf etishga kam vaqt sarflanadi.
4. Olingan o’ramaning sifati ancha yuqori bo’ladi.
Kamchiliklari:
1. Bobinalarni almashtirishga ko’p vaqt sarflanadi.
2. Bobinalarda goldiq iplar goladi.
3. Uzlukli tandalash usulida bobinadagi iplarning uzunligi
bir xilda bo’lishligi talab etiladi, yo’qsa chiqindi ko’payishiga olib keladi.

Guruhlab tandalash hisobi
Tandalash hisobi quyidagi ma'lumotlar asosida bajariladi:
n: - tanda g’altagidagi iplar soni;
T -ipning chizigli zichligi, teks;
m, - tandalash romining sig’imi;
L. -to’quv g’altagidagi iplarning uzunligi, m;
y - o’ralish zichligi, g/sm?;
lx - ohorlash jarayonidagi chigindilar, m;
H - G’altak gardishlari oralig’i, sm;
D, -o’rama diametri, sm;

|

H
1.Tanda g’altagidagi ip xajmi, sm3

2. Tandalash g’altagiga o’ralgan iplarni oG’irligi, kg
G=V+y/1000
3. Guruxdagi G’altaklar soni
Ke=n./mp
Agar KG’ gqiymatda qoldiq son chigsa, uni katta tomonga yaxlitlab olinadi.
Misol: Agar K¢ =6,4 bo’lsa, u holda K¢' =7deb g’abul qilinib olinadi.



4. Tanda g’altagidagi iplar soni

m=n./ K¢'
5. Tanda g’altagiga o’ralgan ipning uzunligi, m
L+.c=G-10%m; Tun
6.Guruxdagi tanda g’altaklaridan olinadigan to’quv g’altaklari soni
KT.G’: I—T.G’ / LT
Agar K,g giymatda qoldig son chigsa, uni kichik tomonga yaxlitlab olinadi.
Misol: Agar K;.=9,4 bo’lsa, u holda K -'=9deb gabul gilinib olinadi.

7.Tanda G’altagidagi ipning muvofiq uzunligi, m

I—T.G’M= L]-[ 'K’T.G’ + Illl

To’qimachilik matolari ishlab chiqgarishda quyidagi tandalash turlari mavjud:
guruxlab, piltalab, sektsiyalab, to’liq va libitlab tandalash.

Guruxlab tandalashda tandadagi jami iplar bir gurux tanda g’altaklariga teng
tag’simlanib ma'lum uzunlikda tanda g’altagiga o’raladi. So’ngra tanda g’altaklaridan
tuzilgan gurux ohorlash mashinalariga keltiriladi. Har bir tanda g’altagidagi iplar
uzunligi Zt.g’. bir nechta to’g’uv g’altagidagi iplarning uzunligiga teng bo’ladi. Ya'ni

nm
KTF =

m,

bu erda K; ¢ -Guruxdagi tanda g’altaklar soni;
n, -tandadagi iplar soni;
my-romdagi o’rnatish mumkin bo’lgan bobinalar soni;

n
- m — m
yoki P —KTF

Misol: 571=2688 ;= 616
2688

= eE 41  Kre =5 deb g’abul g’ilamiz.

2688 :
Unda Mp =T:537+3 un demak 4ta tanda g’altagiga 537 ta, 1 ta tanda

g’altagiga 540 ta ip o’raladi.

Nazorat savollari

1. Tandalash jarayonini maqsad nima?

2. Tandalashning ganday usullarini bilasiz?
3. Uzlukli tandalash turi

4. Tandalash romlari.



12-MA’RUZA
IPLARNI OXORLASH

Iplarni oxorlashdan maqgsad. Iplarni oxorlash moddalari va ulardan oxor
tayyorlash. Oxorlash usullari va uskunalar, iplarni oxorlash jarayonini omillari,
iplarni oxorlash jarayonida chiqindi, nugsonlar va ularni kamaytirish yo‘llari,
oxorlash jarayonining unumdorligi. Oxorlash jarayonida qo‘llanilayotgan yangi
texnika va texnologiyalar.

Reja:

1.0xorlash jarayoning magsadi.

2.0xor tarkibi.

3.0xorlash mashinalarining turlari.

4.0xorlash omillari.

5.0xorlash jarayoniga qo’yiladigan talablar, chigindilar va nugsonlar.

6.Iplarni o’tkazish va bog’lash mashinalarini vazifasi.

7.Iplarni o’tkazish va bog’lashdagi nugsonlar, chigindilar va ish unumdorligi.

Tayanch so’z va iboralar:

To’qimachilik, to’quvchilik, sanoat, yigirilgan ip, mato, to’qima, uskunalar,
trikotaj, korxona.

Har bir jarayon o’ziga yarasha magsadga ega. Ohorlash jarayonini magsadi
tanda iplarini ishqgalanishiga chidamliligini va pishigligini oshirishdan iborat. Bu
magsadga, iplarni maxsus oxor bilan ishlov berish yo’li bilan erishiladi. Bunda
mayda tolalar ip o’zagiga yopishadi, ohor ip ichiga Kirib, bo’sh joylarga o’rnashadi
va mustahkamligi oshadi.

Ohor tarkibi

1.Elimlovchi modda (kraxmal, bug’doy). Xozirgi zamonda kraxmal sifatida
ozig-ovqgatdan foydalanmaslikni tagozo etadi.

2.Gigroskopik moddalar (glesirin). Bu namlikni o’zidan o’tkazish kerak. Bunda
chirish oldi olinadi. Ipni yuzasini goplovchi ohor gatlami gigroskopik xususiyatlarga
ega bo’lishi uchun gigroskopik moddalar Kiritiladi.

3.Parchalovchi moddlar (ishgorlar). Elimlovchi moddalar parchalanishi
tezlanishi uchun parchalovchi moddalar kiritiladi.

4.Neytrallovchi moddalar. Parchalanuvchi ta’sirini to’xtatish uchun ishlatiladi.

5.YUmshatuvchi moddalar. Ohor gatlamini yumshoq bo’lishi uchun kiritiladi.
(paxta yog’i, veretenka).

6.Antiseptik moddalar. (antistatik). Ohorni tayyorlash maxsus sig’imlarda olib
boriladi. (chan)

Ohorlash mashinalari turlari

Ohorlash mashinalari quyidagi gismlardan iborat:

1.G’altakni o’rnatish gismi

2.Y Uritmasi

3.0horlash gismi

4.0millarni avtomatik tarzda boshgaruvchi gismi



Quritish gismini turiga garab ohorlash mashinalari bir necha guruhga bo’linadi.

1.Barabanli quritish gismi.
2.Kamerali (issiq havo yordamida)
3.Aralash ohorlash mexanizmlari. Baraban va kamera yordamida quritiladi.
4.Maxsus usullarda quritish.
Rangli iplarni ohorlaganda havo yordamida quritiladi.
Ohorlash jarayonining texnologik gismi
12.1-rasm. ShB-11-180 rusumli ohorlash mashinasining tehnologik chizmasi.

Tanda g’altaklari
Yo’naltiruvchilar.
Birinchi tortirsh vali.
CHo’ktiruvchi tortish vali.
CHo’ktiruvchi val.
Siquvchi val.
Quritish gismi
Quritish barabanlari
: Ikkinchi tortuvchi
10. Emulsiyalovchi valik
11.  Apretlovchi chiziglar
Ohorlash omillar
1.0horlash tezligi
Ohorlash tezligi mashinaning quritish gobiliyatining kelib chiggan holda tanlab
olinadi. Ohorlshash tezligini tanlab olish uchun Vmaxgqw.10%a60.nt.Tm /min
W-mashinaning quvvati (1soat gancha so’zni bug’lanishini ko’rsatadi.) kg/soat;
a- ohorni sigish migdorini ko’rsatuvchi koeffisient (aq0,7-1,0);
nt-to’quv g’altagida iplar soni;
T-iplarning chizigli zichligi, teks.
2. Ohorlash miqdori.
Pv-Qoxor-Qlom/Qlom.100%
PigPv+(W1-W2)
P i-haqiqiy ohorlanish miqdori;
Pi-yuzaki ohorlash
W1-yumshoq tanda namligi;
W?2-ohorlangan tanda namligi.
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Iplarning chiziqli zichligi, o’rilishi turi, to’qimaning arqoq bo’yicha zichligi va

boshqga ko’rsatkichlarga garab hagiqiy ohorlash migdori adabiyotdan tanlab olinadi.

3.0horlangan iplarning namligi. Ipning turiga garab ma’lumotnomadagi
adabiyotdan tanlab olinadi.

4. Ohorlash jarayonidagi iplarning cho’zilishi.

Vq(l>-11) . 100% [y

l;-boshlang’ich uzunlik

I-ohorlangandan keyingi uzunlik.

VCI(VQ-Vl) . 100% V1

V1-birinchi tortuvchi val tezligi;

V,-0xirgi tortuvchi val tezligi;

V3-ga nisbatan V, tezroq aylanadi.

CHo’zilish migdori V-0,4-pishitilgan uchun (paxta),

pishitilmagan uchun Vq0,4-1,5 %

Viskoza V(g5-6%

1. To’quv g’altagi iplarning (o’rama) zichligi ma’lumotnomadan olinadi.

2 Oxor resepti (tarkibi)

3. Oxor konsentrasiyasi

4. Ohor harorati

5 Ohorlash omillarini avtomatik tarzda saglab turish

6 Ohorlash jarayonida ohorlanish miqgdoriga ta’sir etuvchi iplarning
namligiga ta’sir etuvchi omillar, avtomatik tarzda bir xil saglab turiladi.

1 Ohor sathi

2 Ohorning harorati

3. Siquvchi vallarning bosimi

4 Ohorlangan iplarning namligi

5 Barabanlardagi bug’ning bosimi

Ohorlash jarayoniga qo’yiladigan talablar

1. Ohor sifatida ozig-ovgat mahsulotlaridan foydalanmaslik kerak

2. Iplarning xususiyati saglanib golishi kerak.

3. Ohor ipning yuzasida yupga gatlam hosil gilib uning ichiga ham singib
borishi kerak.

4. Unumdorligi yugori bo’lishi kerak. CHigimlar migdori kam bo’lishi kerak.

Ohorlangan chigindilar

CHoxql1-12(Kg-1/Kg)/Zg

I1-ohorlash mashinasining ichidagi tanda ipining uzunligi;

I2-tanda g’altagida goladigan iplarning uzunligi

Kg-guruhdagi g’altaklar soni;

Zg-g’altakdagi iplar uzunligi.

Ohorlash nugsonlari

1. O’ram shaklining buzilish

2. O’rash zichligi buzilishi

3. Kam ohorlangan iplar



4, Ortigcha ohorlangan iplar. Ortigcha ohorlangan bo’lsa gatlam
galinlashib, sinib ketishi ko’payadi.

5. Ortiqcha quritilgan iplar. To’gimachilik jarayonida ko’p uziladi.

6. Kam quritilgan iplar. YOpishib golishi mumki. CHigim hosil bo’ladi.

Jarayonni unumdorligi.

Nfg60,V.Tt.nt.FVK/108 kg/soat

V-ohorlash tezligi

T-tanda iplar ch/z;

Nt-tanda iplar soni;

FVK-foydali vaqgt koeffisienti.

Ohor quyidagi hossalarga ega bo’lishi: tolalarni yopishtirish va ipning
ishqalanishga chidamligini oshirish uchun yopishqoq bo’lishi, etarlicha pishiq xamda
gayishgoq parda xosil gilishi, to’quv dasgoxida iplar oson to’qilib, shodalar va tig’
tishlari orasida to’planib qolmasligi, gazlamaning badily bezagiga salbiy ta'sir
etmasligi kerak. Ohorning muxim xossasi uning qovushqoqligi bo’lib, u ohorning
kontsentratsiyasiga bog’liqgdir. Ohor tayyorlashda uning kontsentratsiyasi
refraktometr bilan, qovushqoqligi esa viskozametr bilan yoki ohorning voronkadan
tushish vaqti bo’yicha (suvga nisbatan) tekshiriladi. Nixoyat, ohor bir tinim va
turg’un bo’lishi, ya'ni to ishlanib bo’lgunga qadar o’z hossalarini o’zgartirmasligi
kerak. Ohor tayyorlash uchun turli kimyoviy moddalar ishlatilib, uning asosiy
qismini elimlovchi materiallar tashkil etadi. Elim sifatida ko’p xollarda tabiiy va
kimyoviy polimerlardan foydalaniladi. Ohirgi paytlargacha ohor tabiiy polimerlar -
oziq ovqatlarda foydalaniladigan krahmallar (kartoshka, bug’doy) un (bug’doy,
guruch, makka jo’hori v.b.), hayvonot elim (jelatin, kazein, go’shtlarda v.b.)lari
ishlatilgan. Keyingi vaqtlarda sintetik materiallar: karboksimetiltsellyuloza (KMTYS),
polivenilspirt (PVS) va boshqalar xam ishlatilmogda. Bu esa oziq-ovgat
maxsulotlarining tehnik extiyojlarga sarflanishini kamaytirishga va ohorning sifatini
birmuncha yahshilashga imkon beradi. Krahmal va un zarrachalarini parchalash
uchun yuvuvchi natriy eritmasi, hloromin v.b. ishlatiladi. Bu preparatlar ta'sirida
elimlovchi moddaning yirik zarrachalari yumshaydi, ohor suyuq xolatga aylanadi va
u ipning ichiga singish qobiliyatiga ega bo’ladi. Ohor tayyorlashda elimlovchi modda
donlari mehanik ta'siri tufayli xam parchalanishi mumkin. Ohorlangan ip gayishqoq
(egiluvchan) bo’lishi, ohor pardasining sinib to’kilib ketmasligi uchun, ohor tarkibiga
yumshatgich modda qo’shiladi. Yumshatgichlar sifatida pahta moyi, omina kislata,
glitserin va boshqa yog’li moddalar ishlatiladi. ~ Tanda iplari zarur namlikni saglash
uchun ohorga atrof muhitdan nam shimadigan gigroskopik moddalar qo’shiladi.
Gigroskopik material sifatida ko’pincha kaliy hlor, gletserin ishlatiladi. Ohor
tarkibida ogsil moddasi bo’lganligi uchun, unda chirishga moyillik mavjud. Ohorlash
mashinasining ohor bilan mulogotdagi gismlari va tanda iplari magsadida, uning
tarkibiga antiseptik modda qo’shiladi. Chirishga qarshilik ko’rsatuvchi modda



sifatida mis kuporosi (kukuni), tehnik formalin, fenol ishlatiladi. Ohor tayyorlashda
eritma sirtida ko’pik paydo bo’lmasligi uchun, ohorga suvda erimaydigan spirt,
skipidar, pahta yog’i v.x. qo’shiladi. Kimyoviy iplarni ohorlashda, uning tarkibiga,
shuningdek antistatik sifatida stearoks ishlatiladi.

Ohorda erituvchi modda sifatida yumshatilgan suvdan foydalaniladi. Ohor
retseptini tanlashda ko’p omillar to’qima turi, tanda va arqoq iplarini chiziqiy
zichligi, 10 sm dagi tanda va arqoq iplarini soni, to’quv o’rilishi, korhonadagi
kimyoviy moddalarni mavjudligi xisobga olinadi. Quyidagi jadvalda ba'zi bir pahta
tolasidan yigirilgan iplarni ohorlashda ishlatilishi mumkin bo’lgan retseptlar

keltirilgan.
Moddalar Pahta tolasidan yigirilgan ip

29-42 teks | 18,5-25 teks | 11,8-15,4 teks
1-percent

Kartoshka kraxmali, kg 50-60 65-75 75-80

Xloramin, gr 110-150 130-190 150-200

Paxta yog’i, gr 200-300 200-300 200-300
2-peTcentT

Makka jo’xori kraxmali, kg 55-80 60-75 75-80

Xloramin, gr 385-480 455-600 525-600

pahta yog’i, gr 250-300 250-300 250-300

o’yuvchi natriy (35 %li), gr 100-150 100-150 100-150
3-percent

Javdar bug’doy uni, kg 65-70 65-70 65-70

Xloromin, g 520-630 500-630 500-630

paxta yog’i,g 300 300 300

o’yuvchi natriy, (100%]li) g 495-500 495-500 495-500
4 percent

Bug’doy uni, kg 75-90 75-90 75-90

Xloromin,g 600-810 600-810 600-810

paxta yog’i, g 300 300 300

o’yuvchi natriy, (100% li) g 525-720 525-720 525-720

Ohor ohorlash mashinalari yonida joylashgan mahsus honada tayyorlanadi.
Honada elim baklari, kislota eritiladigan va sovun tayyorlanadagan idishlar, Kimyoviy
moddalar saglanadigan idishlar, krahmal yoki un saglanadigan idishlar xamda xar hil
idishlar turadigan shkaf bo’ladi.

Oxorlash va emulsiyalash jarayonining texnologik omillari

Yugori sifatli oxorlangan tanda iplarini olish uchun oxorlash va emulsiyalash
jarayonlarining texnologik omillarini to’g’ri o’rnatish va o’zgarmas saqlab turish
kerak. Yuqori sifatli oxorlangan tanda iplarining to’quvchilik jarayonida uzilishi kam



bo’ladi. Iplarning wuzilishi ko’p omillarga bog’liq bo’ladi. To’qimani to’quv
dastgoxida to’qish omillaridan tashqari uzilishlar soni oxorlash moddalarining va
oxorlashning sifatiga bog’liq. Oxorlash va emulsiyalash jarayonlarining omillari tola
turi, ipning chiziqli zichligi, to’qimaning tuzilishi va qaerda ishlatilishi, oxor tarkibi
va to’quv dastgoxining turiga qarab tanlanadi. Oxorlash jarayonining asosiy omillari:
oxorlash tezligi, siquvchi vallarning bosimi, oxorlash mashinasining zonalari
bo’yicha tarangligi, oxorlash va quritish jarayonining xarorati. Bular 0’z navbatida
oxor kontsentratsiyasi, oxorlanish miqdori, iplarning cho’zilishi va namlik kabi
ko’rsatkichlarga ta'sir etadi
Oxorlash tezligi

Oxorlash tezligi mashinadan vaqt birligida o’tayotgan ip uzunligi bilan
belgilanadi va mashinaning quritish qobiliyatiga bog’liq bo’ladi. Mashinaning
quritish qismi tomonidan vaqt birligida bug’lanayotgan suv miqdori mashinaning
quritish qobiliyati deb ataladi.

Oxorlash mashinasining chizigli tezligi m/min:

V=Q - 10%a T ny - 60,

bu erda: Q —mashinaning quritish qobiliyati, kg/soat;

a — tanda iplaridan bug’langan suv miqdorini bildiruvchi koeffitsient (a=0,7 — 1);

T —tanda ipining chizigli zichligi, teks;

no-tandadagi iplar soni.

Bug’langan suv miqdorini bildiruvchi koeffitsient;

a=(Wy — W,)/100,

bu erda:W, —ipning siquvchi vallardan keyingi namligi,%

W, —ipning konditsion namligi.

Tanda iplarining siqgish validan keyigi namligi mashinaning turiga bog’liq
bo’ladi. Masalan barabanli va kamerali oxorlash mashinalarida bu ko’rsatkich
tolaning turiga garab 70-100% ni tashkil etadi. Jun xom iplari uchun 70-90% , zig’ir
xom ipi uchun 60-80%, paxta xom ipi uchun 80-90% bo’ladi. Emulsiyalash
mashinasida ishlov berilgan ipning namligi 15-30% ni tashkil etadi.

MShB  rusumida oxorlash mashinalarining tezligi 30-150 m/min, ShKV
mashinalarining tezligi 12-80 m/minutga teng. Iplarni sifatli oxorlanishini ta'minlash
uchun oxorlash tezligini tolaning turi, ipning va to’qimaning tuzilishiga qarab tanlash
maqsadga muvofigdir.Masalan viskoza iplprini oxorlash tezligi 50-70 m /min, atsetat
Va triatsetat iplpri uchun 40-50 m /min, kapron iplari uchun 27-30 m /min, jun yakka
xom ipi uchun 30-35 m /min, pishitilgan jun xom ipi uchun 40-50 m /min, yakka
paxta xom ipi uchun 40-50 m /min, pishitilgan paxta xom ipi uchun 60-70 m /min,
nam xolda yigirilgan zig’ir xom ipi uchun 30-40 m /min, quruq xolda yigirilgan
zig’ir xom ipi uchun 25-30 m /min gabul gilinadi.

Oxorlash(emulsiyalash) tezligi mashinaning xaqiqiy unumdorlik darajasini
belgilaydi.

Oxorlash migdorini xisobga olganda mashinaning xaqigiy unumdorligi kg/soat

IIy=V _ t Tono (1+0,01) An) @.B.K.

10°

bu erda: t —mashinaning ishlash vaqti, min;




no-to’quv g’altagidagi iplar soni;
T —iplarning chiziqgli zichligi,teks;
F.V.K — mashinaning foydali vaqgti koeffitsienti; (oxorlash mashinalari
uchun F.V.K. =0,6-0,8, emulsiyalash mashinalari uchun F.V.K =0,75-0,88);
An-xaqgiqiy oxorlanish miqgdori, %.
Mashinaning t vaqt davomida o’ragan tanda g’altaklari soni:
I,=V t®.B.K (1+0,01 An)/. L - Ko
10°
bu erda: L —to’qima bo’lagidagi tanda ipining uzulishi m;
Ko —to’quv g’altagidagi to’qima bo’laklari soni.

Taroqglash-emulsiyalash mashinasining unumdorligi quyidagi tenglamalar
yordamida aniglanadi:

mashinaning to’quv g’altaklari bo’yicha unumdorligi g’/soat:

[I=V 60 ®.B.K.

L Ko

Yumshoq tanda ipi bo’yicha mashinaning unumdorligi, kg/soat:

I,=V 60 YEV.K.

100

bu erda: Y-konditsion namlikdagi 100 metr yumshoq ipning massasi, kg;

-mashinaning oxorlash ip bo’yicha unumdorligi kg /soat:

I1,=I1, (1+An/100)

Mashinaning foydali vaqt koeffitsienti uning texnik xolati. quritish gobiliyati,
tanda iplari va oxor sifatiga bog’liq bo’ladi. FVK ga g’altakdagi o’ram zichligi va
ipning uzunligi kuchli ta'sir ko’rsatadi, chunki mashinaning eng ko’p to’xtashi tanda
g’altaklari almashtirilattganda sodir bo’ladi. Demak o’ramning o’lchamlari  katta
bo’lsa.FVK shuncha ko’p bo’ladi.

Oxorlashning yangi usullari

Ko’pikda oxorlash.

Ko’pikda oxorlash elektroenergiya, bug’ va boshqa moddiy xarajatlarni tejash
imkoniyatini beradi.

Ko’pikda oxorlanganda, quritish paytidagi iplarning cho’zilishi xam kamayadi,
oxorlangan ipni ajratish sharoitlari yaxshilanadi, xom to’qimani pardozlash
jarayonida oxorni yuvib chigarish oxor kam singiganligi natijasida osonlashadi.

Ko’pik eritmasida oxorlashning ikkita usuli mavjud:

Birinchi usulga turli mexanik moslamalar: gorizontal zichlovchi, raklya bilan
jixozlangan rolik turidagi mexanik moslamalar, tekislangan quvurli gorizontal
zichlovchilar kiradi. Bu moslamalar ipning yuzasiga turg’un ko’pikli oxor berish va
ko’pikni parchalash uchun xizmat qiladi.

Oxorlanish miqdori ko’pikdagi xavo va eritma miqdorini singdirilgan ko’pik
xajmiga nisbati bilan belgilanadi

Ikkinchi usulda ipning yuzasiga chidamsiz eritmalar bilan ishlov beriladi, bu
usul ko’piklangan eritmani belgilangan migdorda berish usulida asoslangan.

Bu wusulda xech ganday moslamalar qo’llanilmaydi, parchalash esa
belgislangan tezlikda amalga oshiriladi.




Bu usulda oxorlash uchun ko’piklangan eritma xosil qiluvchi oxorlovchi
moddalarni tanlab olish kerak.

Oxorlash jarayonida oxorni iplar yuzasida bir tekis taqsimlanishiga ko’pik
pufaklarining o’lchamlari, pufakcha ichidagi xavo bosimi va issiglik massa
almashuvi bilan bog’liq bo’lgan juda ko’p omillar ta'sir etadi.

Ko’pik yordamida oxorlashda oxorlash tezligi oxorni iplarga etkazib berish
tezligiga bog’liq bo’ladi.

Ko’piklashtirishning eng muqobil darajasi, ya'ni oxor xajmini ko’pik xajmiga
nisbati 6:1, 7:1 bo’lishi mumkin. Xozirgi paytda ko’pikda oxorlash uchun asosan
sintetik oxorlovchi moddalar qo’llaniladi. Bundan tashqari tabily va sintetik
polimerlar asosida olingan kimyoviy tolalarni oxorlash uchun oxor tarkiblarini
yaratish ustida ishlar olib borilmoqda.

Arabanli ohorlash mashinalarida ohorlangan iplar bevosita isitilgan baraban
sirtiga tegishi natijasida quritiladi

Bu usulga asoslangan mashinalarga ShB9-180, ShB11-180 (Shlehovaniya
barabannaya 9,11 barabanli 180 mashinaning ishchi eni), rusumli mashinalar kiradi.
12.1-rasmda ShB-11-180 rusumli ohorlash mashinasining tehnologik chizmasi
keltirilgan

Nazorat savollari
1.0xorlash jarayoning magsadi.
2.0xor tarkibi.
3.0xorlash mashinalarining turlari.
4.0xorlash omillari.
5.0xorlash jarayoniga qo’yiladigan talablar, chigindilar va nugsonlar.
6.Iplarni o’tkazish va bog’lash mashinalarini vazifasi.
7.Iplarni o’tkazish va bog’lashdagi nugsonlar, chigindilar va ish unumdorligi.

13-MA’RUZA
TANDA IPLARINI O‘TKAZISH VA ULASH

Tanda iplarini to‘quv dastgohi anjomlaridan o‘tkazish yoki ulash, tanda iplarini

ulash, ulash mashinasining asosiy gismlari.
Reja:

1.Iplarni o’tkazish va bog’lash mashinalarini vazifasi.

2.Iplarni o’tkazish va bog’lashdagi nugsonlar, chigindilar va ish unumdorligi.

Tayanch so’z va iboralar:

To’qimachilik, to’quvchilik, sanoat, yigirilgan ip, mato, to’qima, uskunalar,
trikotaj, korxona.

Tanda ipini to’quvchilikka tayyorlash jarayonlarining oxirgisi o’tkazish yoki
bog’lash jarayoni hisoblanadi. O’tkazish jarayonida tanda iplari lamel va gula
ko’zlaridan, tig’ tishlaridan o’tkaziladi. O’tkazish to’qilayotgan assortiment, ya'ni
tanda iplari soni va gulalarga o’tkazish tartibi o’zgarganda qo’llaniladi. To’quv



dastgohining jihoz-lari ishdan chiqganda ham o’tkazish qo’llaniladi. To’quv
korxonasida umumiy tandalarning 10-15 % o’tkaziladi.

O’tkazishga nisbatan kamroq mehnat sarflanadigan va kengroq tarqalgan
jarayon bog’lash jarayoni hisoblanadi. Bog’lash jarayonida yangi tanda iplarining
uchi tugayotgan tanda ipi uchlari bilan bog’lanadi. Bog’lash jarayoni bevosita to’quv
dastgohida yoki o’tkazish bo’limida amalga oshirilishi mumkin. Iplar bog’langandan
so’ng tugunlar lamel, gula va tig’dan o’tkaziladi.

Yangi va tugayotgan iplarning uchini yopishtirish yoki burab qo’-yish yo’li bilan
ham birlashtirish mumkin. Bu usul to’quv dastgohida tugunlarni o’tishi qiyin bo’lgan
holda qo’llaniladi.

«Barber-Kolman» (AQSh) firmasining o’tkazish avtomati 1 ta yoki 2 ta rangli
yoki rangsiz tanda iplarini lamel, gula va tig’dan o’tkazish uchun mo’ljallangan.

Avtomat qo’zg’aluvchan karetkada o’rnatilgan asos va tanda o’rnatish uchun
mo’ljallangan 2 ta qo’zg’aluvchan aravachalardan iborat. Amallarni bajarish tartibi
perfokarta bilan boshqariladi. Dastgoh harakatni alohida elektrodvigateldan oladi.
O’tkazish tezligi ishchi holatda 140 ipG'min, sekin holatda 20 ipG min. dastgohning
unumdorligi soatiga 4000-5000 ipni, murakkab to’qimalar uchun 3500 ipni tashkil
etadi. Dastgoh ipni 26 ta shoda va 6 gator lamel reykasidan o’tkazishi mumkin.

Dastgohning  texnologik chizmasi 13.1,6 — rasmda keltirilgan. 1-
elektrodvigateldan 2- va 3 - shkivlar orgali 4-, 5-, 6 - tishli g’ildiraklar 7-, 8-
konussimon tishli g’ildiraklar aylanadi. Ular 10- roliklar orgali 11- richaglarga
harakat beradi. 12- tishli sektor va 13- tishli g’ildirak orqali 14- richagga tebranma
harakat uzati-ladi. Richag 16- yo’naltiruvchida joylashgan 15- egiluvchan igna bilan
bog’langan. O’tkazish jarayoni 15- ignani tig’ tishi ajratib olingan lamel va gula
ko’zidan o’tishi bilan boshlanadi.

Igna tig’ tishidan o’tishini osonlashtirish uchun 18- valda qotirilgan. 17-
kengaytiruvchi xizmat qiladi. Diametri 50 mm bo’l-gan kengaytiruvchining diski
o’zining maxsus tekisligi bilan tish-larning orasini kengaytiradi. Ip o’tkazilgandan
keyin karetkada o’rnatilgan kengaytiruvchi ignaning harakatiga perpendikulyar
yo’nalishda harakatlanadi.

O’tkazish paytida gulalar ajratib olinadi. Bu avtomatda faqat plastinali gulalar
qo’llaniladi. (13.1,b -rasm). Gulaning ustki va pastki gismida shodaga o’rnatilish
uchun mo’ljallangan 1- teshiklar bor. Gula terilayotgan paytda avval 3- teshigi pastga
yo’nalgan I'; gulasi, undan keyin esa teshigi yuqoriga yo’nalgan I'pgulasi o’tka-ziladi.
2 —teshikka tanda iplari o’tkaziladi. L; va L, lamellari ham lamel ajratuvchi moslama
uchun mo’ljallangan 4 — teshiklarga ega (13.1, r -rasm). 5 —dumaloq teshiklardan
tanda iplari o’tkaziladi. (g.a 4. 24-27)



13.1-rasm.O’tkazish avtomatining kinematik va texnologik chizmalari.

Igna gula va lamel teshigiga kirishidan oldin, 19 — gula ajra-tuvchi va 23 — lamel
ajratuvchi gula va lamellarni ajratib olib, ularni 21 — gula uzatkichning vintsimon
ariqchasidan yo naltiradi. Gula va lamel 90° ga burilib, harakatlanayotgan ignaga
perpendikulyar joylashadi (70, 6 -rasm).Tanda ipini boshga iplardan ajratib olish 26-
va 32- ip ajratuvchilarning biri yordamida amalga oshiriladi. Ular chervyak shaklida
bo’lib, bitta yoki 2 ta g’altakdan iplarni ajratib olishi mumkin. 29 — to’quv g’altagi
30 — aravachada o’rnatiladi. ?altakdan chigayotgan iplar 31 — yo’naltiruvchidan o’tib,
25-va 28 - gisqgichlarga gisiladi.25- gisgich 24 — kronshteynda o’rnatilgan bo’lib, u
tanda iplarini tarangligini rostlash uchun xizmat giladi.

Ip ajratilayotganda 15 — igna 27 — ilgagi bilan ipni ilib oladi va orgaga gaytib uni
lamel, gula ko’zi va tig’ tishidan o’tkazadi. Avtomatning ishini boshqarish maxsus
teshish mashinasida tayyor-langan perfokarta yordamida amalga oshiriladi.

«Selveger-Uster» (Shveytsariya) firmasi EMV o’tkazish avto-matini ishlab
chigaradi. Bu avtomat tanda iplarini 150-160 ipG 'min tezlikda 2 ta dan 28 tagacha
shodaga o’tkazish uchun mo’ljallangan.

Bu avtomatdan tashqari «Selveger-Uster» firmasi tanda iplarini gula,
lamellardan o’tkazish uchun mo’ljallangan mashi-nalarni ishlab chiqaradi. Iplarni tig’
tishidan o’tkazish uchun qo’shimcha mashina qo’llaniladi. Bu 2 bosqichli tizim
qulayroq, chunki dastgohni maxsus yo’naltiruvchilar bilan jihozlashni talab etmaydi.
Unda barcha uzunlikdagi turli xil gulalardan ipni o’tkazish mumkin. O’tkazishning
eni 400 sm gacha. Buning natijasida keng bo’lgan mokisiz dastgohlarda ipni
o’tkazish imkoniyati yaratiladi.

Iplarni bog’lash

Tugagan tanda iplari uchini yangi tanda iplariga bog’lash maxsus bog’lash
mashinalari yordamida bajariladi. Bog’lash mashinalari qo’zg’almas va universal
bo’ladi. Ipni ajratib olish usuliga garab, mashinalar ignali, naxli va aralash bo’ladi.
Bog’lash mashina-larining rusumidagi sonlar (125, 190, 200, 250) mashinaning



maksimal ishchi enini sm da bildiradi. UP1-5 mashinalari ignali ajratish mexanizmi
bilan jihozlangan. UP2-5 nax ajratuvchisi, UP-6 mashinasi esa aralash ajratish
mexanizmi bilan jihozlangan. Bog’lash tezligi ipni chizigli zichligi, tola turi va
iplarning zichligiga garab 500-600 tugunG min ga etadi. Ignali ajratish usuli paxta
xom ipi uchun, nax yordamida ajratish ipak va jun hamda rangli iplar uchun
qo’llaniladi.

£ o’zg’almas bog’lash mashinalari o’tkazish bo’limida iplarni bog’lash uchun
qo’llaniladi. To’quv dastgohlaridan lamel, shoda va tig’ eski tandasi bilan birga kesib
olinadi va tugun qilib bog’lanadi. Tig’ tomondan esa tanda iplari chiqib ketmasligi
uchun 10 sm keng-likdagi to’qima bo’lagi kesib olinadi. Bularning hammasi
o’tkazish bo’limiga keltiriladi va bog’lash mashinasiga o’rnatiladi. Bu erda eski tanda
iplarining uchi yangi tanda iplar uchi bilan bog’lanadi va hosil bo’lgan tugunlar
jihozlardan o’tkazib olinadi.

Statsionar bog’lash mashinasi 5 ta asosiy qismdan iborat: yangi tandani tashish
va o’rnatish uchun mo’ljallangan ikkitaqo’zg’aluvchan aravacha. Tanda
tayyorlangandan keyin aravacha rels bo’yicha bog’lash mashinasiga olib kelinadi,
ikkinchi aravachada esa bu paytda keyingi tanda tayyorlanayotgan bo’ladi. Buning
hisobiga mashinaning to’xtalishlari kamayadji;

iplarni bog’lashga tayyorlovchi dastgoh:

Unda iplar parallellashtirilib gisgichlarga gisiladi;

Tayyorlangan eski tandani qisib bog’lash dastgohiga etkazib beruvchi ustki
qo’zg’aluvchan karetka;

Bog’lash mexanizmi harakatlanib iplarni bog’lash uchun mo’ljallangan asosiy
dastgoh;

Iplarni ajratib olib bog’lovchi mexanizm.

£ o’zg’aluvchan bog’lash mashinalari tugayotgan tanda iplarini yangi tanda
iplariga bevosita to’quv dastgohida bog’lash uchun xizmat qiladi. 13.2 — rasmda
qo’zg’aluvchan ~ UP-2M bog’lash mashinasining texnolo-gik chizmasi keltirilgan.
?0’zg’aluvchan tutgich ikki juft kronshteyn-lardan (9- pasti va 6- ustki) tashkil
topgan, kronshteynlar 7- tish-li tayanchlar bilan bog’langan, bu esa 8- dasta
yordamida qisqichlarni ma'lum balandlikda o’rnatish imkoniyatini beradi.
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13.2-rasm.UP-2M bog’lash mashinasining texnologik chizmasi.

Ustki kronshteynlarda 3- yuqori gisgichlarni echiladigan quti-lari o’rnatilgan. 11
- pastki qgisqichlar ustki gisqichlarga nisbatan qo’zg’alishi mumkin, chunki ular 11-
kronshteynlarga g’ildiraklarda o’rnatilgan. 11- kronshteynlar bir-biri bilan bog’lanib,
mustahkam asosni tashkil etadi. Unga 12- tishli reyka gotirilgan. 6- kron-shteynga
13- qgo’zg’almas reyka qotirilgan. Ikkala reyka bilan bog’-lash mashinasining
chervyagi birikkan. Iplar bog’langan sari bog’lash mashinasi qo’zg’almas reyka
bo’yicha o’ngdan chapga garab harakatlanadi.

Eski va yangi iplarni ustma-ust joylashtirish uchun 12- reyka yordamida pastki
gisgichlar  yo’naltiruvchi bo’yicha harakatlanishi mumkin.Ustki va pastki
gisgichlarning tuzilishi bir xil bo’lib, to’rtburchak kesimidagi arigcha shaklida
bajarilgan. Ariqchaning yon devorlariga rezina, pastiga yog’och o’rnatilgan. Bu
ariqchaning ichiga 4 — temir qisqichlar go’yiladi. ?isqichlar ikkita tishli plankadan
tashkil topgan bo’lib, tishlar bir-biriga kiradi. Surilish natijasida ikkala planka
arigchaning devorlariga yopishib, tanda iplarini gisadi.

Avval ustki qisgichlarni olib qo’yib 10 — pastki gisgichlarga yangi tanda
iplarining uchi gisiladi. Undan so’ng eski tanda iplari-ning uchi ustki gisgichlarga
gisiladi. ?isishdan oldin tanda iplari chyotka yordamida to’g’rilanib, parallel holga
keltiriladi va gisqich-larga tarang holda joylashtiriladi.

Ustki gisgichlarga bog’lash mashinasi o’rnatiladi, ikkala tanda-ning nax iplari
nax chiviglaridan o’tkaziladi va mashinaning chervyaklarini reyka tishlari bilan
birikmaga Kiritiladi. ?0’lda aylantirilib, mashinaning ishlashi tekshiriladi va bir
nechta tugun bog’lanadi. Undan so’ng elektrodvigatel yuritiladi.

Ipni bog’lagan sari mashina oldinga harakatlanadi, pastki gisqichlar esa siljib,
navbatdagi pastki ip ustki ipning tagida joylashishini ta'minlaydi. Buning uchun 1- va
6- paypast-lagichlarning uchi(72 — a rasm) 7- va 8- chetdagi tanda iplarining usti va
pastida joylashadi. Paypastlagichlar 9-chi kulachokdan tebranma harakat oladi.



13.3-rasm. UP-2M mashinasining siljish mexanizmi chizmasi.

Prujinalar roliklarni kulachokka qisilib turishini ta'minlaydi. Paypastlagichlar
iIkkala tandaga nisbatan simmetrik tebranadi, ya'ni bir-biriga yaqginlashadi va
uzoqlashadi. 2- va 3- richaglar orgali ular 10- va 16 — xrapoviklarning tishlariga ta'sir
etuvchi 4- wva b5- tishlarni harakatini o’chirib yoqadi. Tishlar 18- va 19-
kulachoklardan 17- va 20- richaglar orgali gorizontal yo’nalishda ilgarilanma-gaytma
harakat giladi.

13-tishlar xrapovikni ushlab turadi. 10 — xrapovik 11-chervyak bilan
birlashtirilgan. Chervyak ustki gisgichlarning 12 — reykasi bilan birikmaga kiradi. 16
— xrapovik esa 15 — chervyak bilan bog’-langan bo’lib, pastki gisgichlarning 14 —
harakatlanuvchi reykasi bilan birikmaga kiradi. Shunday qilib, ustki paypastlagich
qo’zg’almas, mactku mainactlarmu scaharakatlanuvchi reykalar bilan bog’langan.
Ustki paypastlagich ostida 8-ip, pastki paypastlagich ostida 7-ip bo’lmagan
tagdirdagina mashina oldinga harakatlanadi. Bunda to’rtta holat bo’lishi mumkin:

Navbatdagi iplar mavjud bo’lib, to’g’ri joylashgan bo’lsa, paypastlagichlar
tarang tortilgan iplarga tiralib to’xtaydi. Buning natijasida 4- va 5- tishlarning
harakati ham to’xtaydi, bog’lash mashinasi va pastki gisgichlar harakatlanmaydi.

Navbatdagi ustki ip bo’lmasa, ustki paypastlagich to’liq harakatlanib pastga
tushadi. Natijada 5-tish 10- xrapovikni aylantiradi va mashina oldinga suriladi. Pastki
paypastlagich ostida ip bo’lganligi sababli 15 — chervyak harakatlanmaydi va 14-
reykaning tishlariga tiralib goladi. Pastki gisgichlar mashina bilan birga siljiydi.

Navbatdagi pastki ip bo’Imasa pastki paypastlagich to’liq harakatlanadi va 4-
tish 16— xrapovikka ta'sir etadi. Natijada pastki gisgichlar mashina tomonga
harakatlanadi. Ustki ip joyida bo’lganligi sababli mashina harakatlanmaydi.

Ikkala tanda ipi yo’q bo’lsa, 4-5 — tishlar harakatlanadi. Mashina oldinga
harakatlanadi. Mashinaning harakatlanishi pastki gisgichlarning harakati bilan
muvozanatlashadi.

Bog’lash uchun navbatdagi juft iplarni ajratib olish nax ajratuvchilari va
ajratuvchi shyotkalar yordamida amalga oshiriladi. Nax ajratuvchilari nax bo’yicha
iplarni surib, asosiy iplardan ajratadi. Ajratilgan iplarni 2 ta chyotka ilib chetga
suradi. Ajratuvchi chyotkalarning harakati 13.4-rasmda ko’rsatilgan.

Ajratilgan iplar quyidagicha joylashadi: (13.4-6, rasm) chyotkalarning chap
tomonlarida 7-oldingi birlashtiruvchi richaglar 3-gaychilar, 8-gisqichlar, tugun
bog’lovchining 9-tumshug’i, 2- tashlab yuboruvchi richag, 10 — orga birlashtiruvchi
richaglar va bog’langan iplarni ajratuvchi 1-ilgak; O’ng tomonda — paypastlagich 6-
richaglari va chigindilarni ajratuvchi 5-ilgak. 7-birlashtiruvchi richaglar (13.4-s,



rasm) bir-biriga harakatlanib, iplarni yaginlashtiradi. Iplar 8-gisqichga qisilib, (13.4-
B,rasm) 3-gaychi bilan kesiladi. (13.4-m,rasm).Aylanayotgan 5-ilgak kesilgan ip
uchlarini chigindilarga ajratadi. 8-gisgich ochiladi va 9- tumshugq iplarni ushlab oladi.
(13.4-e,rasm). Tumshug soat mili bo’yicha aylanib, iplarni 11-quvurchaga o’raydi va
halga hosil giladi.

Shu paytda 12-igna quvurchaning ichidan chiqib tumshuq bo’shatib yuborgan ip
uchini ushlab qolib, quvurchaning ichiga tortib kiradi va o’sha erda ushlab turadi.
Undan so’ng 13-tashlab yuboruvchi richag oldinga harakatlanib, tugunni
quvurchadan tushirib yuboradi. Tashlab yuboruvchi 2- richag va 1- ilgak
yordamida tugun tortiladi.

(13.4-x,rasm).

Wnauar umsuqlu 3wulurm o’3rapranja WrHaHH O’3TapTHPUO TYPHII TaBCHUS
srulaan.

Universal bog’lash mashinalari sharoitga qarab qo’zg’aluvchan yoki
qo’zg’almas holda ishlatilishi mumkin. Bu oddiy qo’zg’aluvchan mashina bo’lib, u
ikkita qo’shimcha harakatlanuvchi aravacha bilan jihozlangan

Ikkita aravachani qo’llash bog’lash mashinasining samara-dorligini oshirish
imkoniyatini beradi. Chunki bitta aravachada tanda bog’lanayotganda ikkinchi
aravachada navbatdagi tanda tayyorlanadi.

13.5-rasm. UP-2M mashinasining asosiy mexanizmlarini chizmasi.

UP-6 universal bog’lash mashinasi paxta, jun, zig’ir xom iplarini, ipak va
kimyoviy iplarni bog’lash uchun mo’ljallangan. Mashina iplarni igna va nax
yordamida ajratish mexanizmi bilan jihozlangan. Bu esa iplarni bog’lashda turli
usullardan (igna yordamida, nax yordamida va aralash usulda) foydalanish
Imkoniyatini beradi. UP-6 mashinasida bog’langan tugunlarning sifati to’quv
dastgohida ularni echilib ketmasligini ta'minlaydi. Bu mashinada hosil gilingan ikki



halgali tugun uchidagi ipning uzunligi UP-2M va UP-5 mashinalaridagiga nisbatan
0,5 mm ortig.Bog’lash paytidagi nugsonlar miqdori 1,3-2,1 barobar kam.

Sanoatda go’llanilayotgan bog’lash mashinalarining tezligi 300-400 tug/min. ni
tashkil etadi. Mashinalarning amaliy unumdorligi eski va yangi tanda iplarini
bog’lashga tayyorlash paytidagi to’xtalishlarga bog’lig. Tanda turi, iplarning chiziqli
zichligi va tandadagi iplar soniga garab go’zg’almas va universal mashinalarning
amaliy unumdorligi 8000-12000 tug /soat ni tashkil etadi.

Qo’zg’aluvchan bog’lash mashinalarini unumdorligi kamroq bo’ladi, chunki
ularni go’llaganda tandani tayyorlashga sarflanadigan vaqt ko’payadi. Bu
mashinalarning amaliy unumdorligi 3000-8500 tug/soat ni tashkil etadi.

Zamonaviy bog’lash mashinalari bir gator nazorat moslamalari bilan
jihozlanmoqda. Masalan: «Titan» (Daniya) firmasining mashinalarida bog’lash
jarayoni avtomatik nazorat qilinadi va iplar juft bog’langanda mashina to’xtab qoladi.

Nazorat savollari
1.Iplarni o’tkazish va bog’lash mashinalarini vazifasi.
2.Iplarni o’tkazish va bog’lashdagi nugsonlar, chigindilar va ish unumdorligi.

14-MA’RUZA
TO‘QUV DASTGOHIDA TO‘QIMA HOSIL QILISH
To‘quv dastgoxlarning klassifikatsiyasi. To‘qimani xosil qilish jarayonlari va
dastgohning asosiy mexanizmlarilari.
Reja:
1.To’quvchilik va to’quv dastgohlarini takomillashtirishga oid giscacha tarixiy ma'lumotlar.
2.To’quv dastgohlari turlari.
3.To’quv dastgohlarini asosiy mexanizmlari

Tayanch so’zlar

GULA Yugorigi va pastki qulog’i shodani gula teruvchi chivig’iga
terilgan

o’rta gismidagi ko’zchasidan tanda ipi o’tkaziladigan to’quv dastgohining jihozi.

IP BOG’LASH — To’quv dastgohi tanda galtagida iplar tugaganda, tugagan
iplar uchini yangi keltirilgan to’quv g’altagi iplari uchiga mashina yordamida
bog’lash.

IP O°’TKAZISH — Tanda iplarini to’quv dastgohi jihozlari lamel, gula ko’zlari
va tig’ tishlaridan o’tkazish.

IPLAR ZICHLIGI —to’qimani 10sm ga to’g’ri keladigan tanda yoki arqoq
iplarining soni.

TO’QUV G’ALTAGI - To’quv dastgohiga o’rnatiladigan tanda iplari o’ralgan,
o’Ichamlari dastgoh eniga bog’liq bo’lgan g’altak.

To’quv dastgohlarini konstruktsiyasiga va ishlatiladigan xom-ashyo (ip) turiga
qarab to’quvchilik qo’yidagilarga bo’linadi:



paxta to’quvchiligi - yakka va eshilgan paxta iplaridan hamda paxta va
kimyoviy tolalar aralashmasidan to’qima ishlab chiqarish;

zig’ir to’quvchiligi - yakka va eshilgan zig’ir iplaridan zig’ir va yarim zig’ir
to’qimalarni ishlab chiqarish;

jun to’quvchiligi - apparat yoki kardli yigirish sistemasi bo’yicha olingan
yakka va eshilgan jun iplaridan jun va yarim jun to’qimalar ishlab chiqarish;

ipak to’quvchiligi - eshilgan tabiiy ipak hamda kimyoviy iplardan to’qima
olish;

texnik to’qimalar ishlab chiqarish -eshilgan tabiiy va kimyoviy iplardan
transport piltalari, filtr va parashyut uchun to’qimalar, yong’inga garshi quvurlar,
tormoz piltalari va konstruktsion materiallarni ishlab chiqarish.

shishali, uglerodli, metalli hamda asbestli iplardan to’qima ishlab chiqarish;

Attorlik to’qimalarni ishlab chiqgarish -tasma, pilta va tayyor buyumlar olish.

Zamonaviy to’quv dastgohlarini quyidagi belgilar bo’yicha tasniflash mumkin:

1.Arqoq tashlash usuli bo’yicha dastgohlar mokili va mokisiz dastgoxlarga
bo’linadi. Mokili dastgoxlarda arqoq ipi homuzaga mokining ichida joylashgan arqoq
naychasidan tashlanadi. Mokisiz to’quv dastgohlariga mitti mokili, rapirali
,gidravlik, pnevmatik va havo- rapirali dastgohlar kiradi. Argoq tashlash usuli
dastgohlarni belgilovchi asosiy ko’rsatgichlardan biridir.

2.Arqoq ipi bilan ta'minlanish bo’yicha dastgohlar ikki turga bo’linadi:
uzlukli va uzluksiz. Uzlukli usulda arqoq ipi homuzaga dastgoh ishchi siklini malum
davridagina tashlanadi. Dastgox ishchi siklining qolgan paytida arqoq ipini to’qima
chetiga zichlash, batanning orga xolatga gaytish amallari bajariladi. Ikkinchi usulda
arqoq ipi homuzaga uzluksiz tashlanadi. Uzluksiz usul hozirda rivojlanish,
takomillashtirish bosqichida bo’lib, unday dastgohlarni (ko’p homuzali) muqobil
konstruktsiyalari izlanmoqda.

3.Arqoq ipi bilan ta'minlashning turi bo’yicha dastgohlar mexanik va
avtomatik dastgohlarda bo’linadi.Mexanik dastgoxlarda tugagan arqoq naychasi
qo’lda almashtiriladi, avtomatik dastgoxlar esa arqoq almashtirish mexanizmi bilan
jihozlangan bo’lib, tugagan naycha avtomatik tarzda almashtiriladi.

4.Homuza hosil qiluvchi mexanizmlarni tuzilishi bo’yicha to’quv
dastgohlari kulachokli, karetkali va jakkard mashinali dastgohlarga bo’linadi.
Kulachokli homuza hosil giluvchi mexanizmli dastgohlarda asosan oddiy o’rilishli
to’qimalar to’qish mumkin. Karetkali dastgohlarda esa 12-24 tagacha shodalar
mavjud bo’lib, shularga mos to’qimalar ishlab chigarish mumkin. Jakkard mashinali
dastgohlarda esa har qanday nagshli(gulli) to’qimalar olish mumkin.

S5.Batan mexanizmining tuzulishi bo’yicha dastgohlar frontal, sektsiyali va
nuqta bo’yicha jipslashtiruvchi, rotatsion va tebranma arqoq jipslashtirish mexanizmli
dastgohlarga bo’linadi.

6.Zarb mexanizmining tuzilishi bo’yicha dastgohlar ketma-ket va ixtiyoriy
zarbli dastgohlarga bo’linadi.

7.Xomuzaga tashlanayotgan argoq iplarining turiga qarab dastgohlar bir
rangli va ko’p rangli dastgohlarga bo’linadi. Ko’p rangli arqoq tashlash mexanizmini
qo’llash, to’qima turlarini ko’paytirishga imkon beradi.



8.To’qimadagi iplarning tolaviy tarkibiga qarab paxta, jun, ipak, zig’ir,
metal, shisha va boshqga to’qimalarni ishlab chiqarishga moslashgan to’quv
dastgohlari ishlab chiqariladi. Ayrim rivojlangan firmalar ko’plab turli iplardan
to’qima olish imkoniyatiga ega universal to’quv dastgohlarini ishlab chigarmoqda.

9.1shlab chigarilgan to’qimadan foydalanishga qarab dastgohlar oddiy va
maxsus to’qima ishlab chigaruvchi dastgohlarga bo’linadi.

10.Ishlab chigarilayotgan to’kimani eniga qarab dastgohlar ensiz va enli
dastgohlarga bo’linadi, lekin bu shartli ko’rsatkich bo’lib, hozirda maksimal taxtlash
eni 2 metrdan ortiq bo’lgan dastgohlar enli dastgohlar deb qabul gilingan.

To’qima ganday to’quv dastgohida ihlab chiqarilishidan gat'iy nazar, unda
quyidagi beshta amal bajariladi:

-tanda iplarini ikki gismga ajratib, birinchi gismini yuqoriga ko’tarish, ikkinchi
gismini pastga tushirish yordamida homuza hosil qgilish;

- hosil gilingan homuzaga argoq ipini tashlash;

- homuzadagi arqoq ipini to’qima chetiga jipslashtirish va to’qima bo’lagini
hosil qilish;

- to’qimant tortish va unda kerakli arqoq bo’yicha zichlikni ta'minlash;

-tanda ipini uzatish va uni taxtlash tarangligini hosil gilish.

Yugoridagi beshta amalni bajarish uchun to’quv dastgohlariga quyidagi
mexanizmlar o’rnatilgan;

- homuza hosil giluvchi mexanizm;

- zarb yoki argoq ipini homuzaga tashlash mexanizmi;

- arqoq ipini to’qima chetiga jipslashtiruvchi mexanizm;

- to’qimant tortib olish va o’rash mexanizmi;

- tandani uzatish va taranglash mexanizmi.

. Bu mexanizmlarni ishlashi, ularning sozligi, ishlab chigarilayotgan to’qimani
tuzilishiga, sifatiga, uzuqlar soniga, dastgoh va mehnat unumdorligiga bevosita ta'sir
etib, ularni aniglovchi asosiy shartlardan hisoblanadi.

Yugqoridagi asosiy mexanizmlardan tashqari to’quv dastgohlariga
ogohlantiruvchi, argoq ipini avtomat almashtiruvchi va boshga yordamchi
mexanizmlar ham o’rnatiladi. Zamonaviy to’quv dastgohlarida bu mexanizmlarni
ishlashini boshqarish uchun mikroprotsessorlardan foydalanilib, ularga xizmat
ko’rsatish tobora osonlashib bormoqgda. Mikroprotsessorlardan to’quv dastgohlarida
foydalanish ularning aniq ishlashini ta'minlaydi.

To’quv dastgoxining elastik taxtlash sistemasi
To’quv dastgoxining elastik taxtlash sistemasi (ETS) deb, tanda ipining to’quv
g’altagidan chuvalib chiqish nuqtasidan to’qimani o’ralish nuqtasigacha bo’lgan
tanda ip1 va to’qimaning umumiy uzunligiga aytiladi.

To’qima hosil bo’lish jarayonida ETSga turli kuchlar ta'sir etadi. Bu kuchlar
ta'sirida ETS cho’ziladi. Tanda iplari va to’qimaning cho’zilish miqdorini baholash
uchun shartli ravishda barcha kuchlar fagat ETSga ta'sir etadi deb faraz qilinadi.
Cho’zilish miqdori ta'sir etuvchi kuch va ETSning bikrlik koeffitsentiga bog’liq
bo’ladi. ( q.a 4-28)



ETSning bikrlik koeffitsenti quyidagicha aniqlanadi
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14.1-rasm. To’quv dastgoxining elastik taxtlash sistemasi
Bu erda: C—ETSning umumiy bikrlik koeffitsienti;
C: —ETSdagi tanda ipining bikrlik koeffitsienti;
C,—ETSdagi to’gimaning bikrlik koeffitsienti.
1, 12, I3, 14, Is -ETSda tanda ipining zonalar bo’yicha uzunligi;
ls, 17, Is-ETSda to’gimaning zonalar bo’yicha uzunligi.
Elastik taxtlash sistemasining mutlog cho’zilish migdori Aquyidagicha
aniglanadi: A =T/C, mm.
Bu erda: T —ETSga ta'sir etayotgan kuch miqgdori.
ETSning nisbiy cho’zilish migdori equyidagicha aniglanadi:
e =A*100/L
Bu erda: L —ETSning umumiy uzunligi.

Nazorat savollari
1.To’quvchilik va to’quv dastgohlarini takomillashtirishga oid gisqacha tarixiy ma'Tumotlar
hagida nimani bilsiz.
2.To’quv dastgohlari turlari hagida ayting.
3.To’quv dastgohlarini asosty mexanizmlari sanab 0’ting

15-MA’RUZA
HOMUZA XOSIL QILISH.

Xomuza omillari, xomuza hosil qilish mexanizmlari vazifasi va ishlashi,
xomuza hosil qgilish mexanizmlari; afzalligi va kamchiliklari. Homuza hosil gilish
mexanizmlari nosozligi tufayli to‘qimadagi nuqsonlar va ularni bartaraf etish
choralari.



Reja:

1.To’quv dastgoxlarining tasnifi.

2.Homuza to’g’risida umumiy ma'lumotlar.

3.Kulachokli homuza shakllantiruvchi mehanizmlar.

4.Shoda ko’taruvchi karetka va Jakkard mashinalari to’g’risida umumiy
ma'lumotlar.

Tayanch so’z va iboralar:

To’qimachilik, to’quvchilik, sanoat, yigirilgan ip, mato, to’qima, uskunalar,
trikotaj, korxona.

To’quv dastgoxlarining tasnifi.Zamonaviy to’quv dastgoxlarini turli
ko’rsatkichlar bo’yicha tasniflash mumkin. Ulardan asosiylarini ko’rib chigamiz.

Homuzaga arqoq tashlash usuli bo’yicha dastgoxlar mokili va mokisiz
to’quv dastgoxlariga bo’linadilar. 3.1-rasmda arqoq tashlashning turli usullari
keltirilgan.

Mokili argoq tashlash usulida dastgox bosh valining xar bir aylanishida
xomuzaga arqoq ipi o’ralgan naycha o’rnatilgan moki yordamida xomuzaga
argoq tashlanadi.

Mokisiz usulda arqoq tashlaydigan to’quv dastgoxlari mitti mokili, rapirali,
xavo yordamida, suv tomchisi orqgali va aralash usulda arqoq tashlash usullari
mavjud.

Bu ko’rsatkich bo’yicha tasniflash to’quv dastgoxlarini asosiy ko’rsatkichi
bo’lib, ular taxliliga fanda ko’p e'tibor beriladi.

Dastgoxni arqoq bilan ta'minlash bo’yicha to’quv dastgoxlari davriy va
uzluksiz dastgoxlarga bo’linadi.

Davriy to’quv dastgoxlarida arqoq xomuzaga bosh val aylanishining ma'lum
gismida tashlanib, boshga jarayonlar (xomuza xosil gilish, arqogni jipslash) bu
paytda to’htatib turiladi.

Dastgoxni uzluksiz arqoq bilan ta'minlash aylanali va ko’p xomuzali to’quv
dastgoxlarida qo’llaniladi( 3.1-rasm).

Mavjud to’quv korhonalarida asosan davriy dastgoxlar ishlatilmoqda. Ko’p
xomuzali dastgoxlarni asosan sinov namunalari mavjud.

Mokili to’quv dastgoxlari mehanik va avtomatik to’quv dastgoxlariga
bo’linadi. Avtomatik to’quv dastgoxlarini mehanik to’quv dastgoxlaridan farqi
mokida arqoq tugaganda bo’sh naychani arqoq o’ralgan naycha bilan avtomatik
tarzda almashtiriladi.

Dastgoxda o’rnatilgan xomuza xosil qiluvchi mehanizm turiga qarab -
dastgoxlar kulachokli, karetkali va Jakkard mashinalilarga bo’linadilar. Ishlab
chiqariladigan maxsulot turiga qarab, dastgoxlar oddiy va mahsus to’quv
dastgoxlariga bo’linadi. Mahsus dastgoxlar tukli matolar, gilam va gilam
maxsulotlari ishlab chiqgaruvchi, tehnik matolar ishlab chiqaruvchi va
boshgalarga bo’linadilar.
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15.1-rasm. To’quv dastgoxlarida arqoq tashlash usullari

To’quv dastgoxlarida ularni turidan gat'iy nazar to’qima xosil qilish uchun
beshta amal - xomuza xosil gilish, xomuzaga arqoq tashlash, tashlangan argqoqgni
to’qima qirg’og’iga jipslash, xosil bo’lgan to’kima elementini to’qima xosil
bo’lish zonasidan tortibolish va bita elementga sarf bo’lgan tanda ipini ma'lum
taranglikda uzatishni dastgoxning asosiy mehanizmlari bajaradi. Ular xomuza
xosil qilish mehanizmi, xomuzaga arqoq tashlash mehanizmi, arqoqni to’qima
qirg’og’iga jipslash — batan mehanizmi, mato rostlagichlari, tanda uzatish va
taranglash mehanizmlaridan iborat.

Dastgoxda asosiy mehanizmlardan tashqari dastgox bosh valini xarakatga
keltiruvchi yuritma, bosh valni tezda ma'lum xolatda to’htatuvchi tormoz,
jarayonni nazorat qiluvchi moslamalar, zamonaviy dastgoxlarda shuningdek,
kommunikatsion ahborot tehnologiya moslamalari xam o’rnatilgan bo’ladi.

Tanda iplarini o’rta holatdan yuqoriga va pastga xarakatlanishi natijasida hosil
bo’lgan bo’shliq xomuza deyiladi. O’sha bo’shligni hosil qgilish homuza hosil qilish
jarayoni deb ataladi. Iplarni ma'lum tartib bilan ko’tarilib-tushishi to’qimada turli
o’rilishlarni olish imkoniyatini beradi. Iplarni ko’tarilishi va tushishini shodalar
yordamida amalga oshiriladi. Shodalarga xarakat xomuza hosil qilish mexanizmlari
yordamida beriladi. Xomuzani tuzilishi 2.1-rasmda keltirilgan.
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15.2-rasm. Xomuzaning umumiy tuzilishi (g.a 1. 110-111)

Homuza to’g’risida umumiy ma'lumotlar. Homuza o’lchamlari. Homuza
shakllantirish mehanizmi yordamida tanda iplari o’rta xolatdan ko’tariladi va ma'lum
gismi pastga tushuriladi. Natijada sinig chiziq xosil bo’ladi. Homuzani chegarasi bir
tamondan lamel, tanda kuzatgichi bilan chegaralandi.

Homuza gula yordamida ko’tarilgan iplarni eng yuqorigi va pastga tushirilgan
nuqtalarini chegaralaydi, shu nuqtalar orasidagi masofani homuza balandligi hy
deyiladi

To’qima qirg’og’idan to lamelgacha bo’lgan masofa homuza uzunligi L va
homuza uzunligini oldingi gismi I, va orqa qismi 12 deyiladi. Homuzaning
burchaklari o va Bharflari bilan belgilanadi. Homuzaning o’lchamlari to’qimaning
to’quv dastgoxida xosil bo’lishiga, iplarning uzulishiga va iplaring fizik-mehanik
hususiyatlarini saglab qolishga ahamiyati kattadir. To’qimani to’qish davrida tanda
ipidagi taranglikning qiymatini ko’payishi homuzaning o’lchamlariga ayniqsa hp
o’lchamiga bog’liqqir.
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15.3-rasm. Homuza o’lchamlari.

Homuza shakllari. Homuza shakliga ko’ra to’liq va yarim to’liq yuqori va
yarim to’liq pastki hillarga bo’linishi mumkin (15.4-rasm). To’lig homuzada -iplar
o’rta xolatdan bir gismi yuqoriga va bir qismi pastga tushadi. Yarim to’lig yuqori
homuzadatanda iplarining bir gismi o’rta xolatdan faqat yuqoriga ko’tariladi. Yarim
to’liq pastki homuzada tanda iplarining bir gismi fagat pastkga tomon tushadi.

Homuzaning turlari.To’liqg homuzalar: markaziy-yopiq, ochiq va yarim ochiq
turlarga bo’linadi.(15.5-rasm).

Markaziy (yopig) homuza -bosh valning xarbir aylanishida xamma tanda iplari
o’rta xolatidan yuqoriga va pastga xarakatlanadi, keyin esa yana o’rta xolatiga
gaytadi.

Markaziy homuzaning afzallik tomoni shundaki, xamma iplar o’rta xolatiga
qaytadi. Bu esa tanda iplarining birday taranglikda bo’lishiga imkon beradi,
to’quvchining uzilgan iplarni ulashga qulaylik tug’diradi. Lekin tanda iplarining
xamma vaqt xarakatda bo’lishi iplarning ishqalanishi va uzilishining ko’payishiga
olib keladi.

Ochig homuza-bu turdagi homuzada iplarning bir gismi dastgox bosh valining
xarbir aylanishida o’rta xolatiga qaytmaydi, to’qima o’rilish turiga qarab bir qism
iplar yuqori yoki pastki xolatda golishi mumkin.

O’rta xolatga fagat o’z joyini yuqoridan pastga yoki pastdan yuqoriga
almashtiruvchi iplar keladi.

Ochig homuzaning afzallik tomonlari: iplarning bir qismi xarakatda
bo’lmaganligi uchun, ular kamroq ishqalanadi va homuza xosil qilish jarayoniga
kamroq energiya sarf etiladi; mokining homuza ichidan o’tishiga yahshiroq sharoit
yaratiladi, chunki bosh valning xarbir aylanishida ipldarning ma'lm gismi xarakatda
bo’lmaydi.

Ochig homuzaning kamchiliklari: tanda iplarining tarangligi xar hil, uzilgan
tanda ipini o’tqazish qiyin, chunki iplar bir tekis joylashmagan bo’ladi.
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15.4-rasm. Homuza shakllari
a-to’liq, 6-yarim to’liq yuqori, B- yarim to’liq pastki
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15.5-rasm. Homuzaning turlari
a-yopiq xomuza 0-ochiq xomuza, B-yarim ochig xomuza

Yarim ochiq homuza - bu turdagi homuzada bosh valning xarbir aylanishida
fagat joyini o’zgartiruvchi tanda iplari o’rta xolatga keladi, qolganlari, ya'ni pastki
xolatda qoluvchi tanda iplari esa 0’z joyida qoladi. Yuqori xolatdagi tanda iplari bir
0z tushadi va shu xolatda qoladi ko’tarilayotgan tanda iplari kelguncha to’htab turadi
So’ngra ko’tarilayotgavn tanda iplari bilan yana yuo’origi xolatga ko’tariladi.

Yarim ochiq homuzada xam ochiq homuzaning afzalliklari va kamchiliklari bor,
lekin tanda iplarining tarangligi birmuncha kam bo’lgavnligi sababli, to’qima xosil
gilish jarayoniga ijobiy ta'sir etadi, tanda iplarining uzilishi kamayadi. Homuzaning
ravonligi va noravonligi bo’yicha turlarga bo’linishi. (15.4-rasm. a),0),8).Homuza
turlari).



O’rilish rapportiga qarab dastgoxda o’rnatilgan shodalar soni xar hil bo’lib,
ularni to’qima qirg’og’idan xar hil masofada o’rnatiladi.

Homuza to’lig ochilgan vaqtda ko’tarilgan va pastga tushgan shodalar va
ulardagi tanda ipi xar hil joylashishi moki yoki rapira, arqoq tashlagichning homuza
ichidan o’tishiga ta'sir ko’rsatadi.

Ravon homuza- ravon homuzada homuza to’lig ochilgan paytda pastdagi va
yugoridagi tanda iplari bir xil tekkislikda joylashgan bo’ladi. Buning uchun
to’qimadan uzoqda joylashgan shodalar oldidagilariga nisbatan ko’proq miqdorda tik
yo’nalishda harakatlanadi. Ravon homuzada arqoq tashlagichlarning o’tishiga yaxshi
sharoit yaratiladi.

Noravon homuzada —homuza to’liq ochilgan paytda yuqoriga ko’tarilgan va
pastga tushgan shodalardagi tanda iplari xor hil tekkislikda joylashadi natijada
mokini to’g’ri o’tishiga xalaqit beradi.

Aralash homuzada- yuqoridagi tanda iplari xar hil tekkislikda, pastdagi tanda
iplari esa bir hil tekkislikda bo’ladi. Ravon homuza xosil qilish uchun orqada
joylashgan shodalar oldingiga nisbatan ko’proq miqdorda xarakatlanishi, ya'ni
to’qimadan ganchalik uzogda o’rnatilgan bo’lsa, u shunga nisbatan ko’proq miqdorda
tik yo’nalishda xarakatlanishi kerak.

Shodalarning xar hil giymatga ko’tarilishi tanda iplarining xar hil taranglikda
bo’lishiga olib keladi. Aynigsa shodalar sonining ko’maiumm Oulanbu xolatning
ta'siri oshadi. Shunga garamay ravon homuzada argoq tashlagich to’g’ri o’tadi va
tanda iplarining ishgalanishi kamayib uzilishi xam kamayadi.




Homuza xosil qilish fazalari. Homuza xosil qilish jarayonida tanda iplari
egallagan o’rinlar homuza fazalari (xolatlari) deyiladi.

Tanda iplari o’rta xolatda bo’lganda uni homuzaning o 'rta xolat fazasida (zastup
xolatida) deyiladi. (15.7-rasm. Homuza fazalari).

Tanda iplarining yugoriga va pastga xarakatlanishi homuzaning ochilish fazasi
deyilib, u homuza to’lig ochilguncha davom etadi. Shu vagtdan boshlab arqoq ipi
tashlanishi boshlanadi. Aqoq tashlagichlarga qulay sharoit yaratish uchun homuza
ochilgandan so’ng shu xolatda ma'lum vaqt to’htab turishi kerak. Shunga
homuzaning turg’un fazasi deyiladi. Bu vaqt bosh valning 90° dan 180° ga to’g’ri
kelishi mumkin. To’quv dastgoxining kengligi oshgan sari turg’un faza xam
uzayadi.

Turg’un fazadan so’ng tanda iplari o’rta xolatga qayta boshlaydi. Bunga
homuzaning yopilish fazasi deyiladi.Bu faza tanda iplarining o’rta xolat fazasigacha
davom etadi. So’ngra homuza xosil gilish yana gaytariladi.

Homuza xosil gilish davri - deb tanda iplari birinchi xolatga gaytguncha bosh
valning aylanish soniga aytiladi. Bu davr to’qima o’rilishinrng arqoq ipi rapportiga
teng bo’ladi.

Yopilish 270°
fazasi

185°. .
80° %0
Ochilish
fazasi
Turg’un
faza

15.7-rasm. Xomuza fazalari
300%-0’rta faza, 300°%455%xomuza ochilish fazasi, 55° '4185°-turg’un fazasi,
185%4 300°-yopilish fazasi

Shoda ko’tarish karetkasi. Shoda ko’tarish karetkasi o’rilish rapportida tanda va
arqoq iplari ko’p bo’lganda xomuza tashkil etish uchun ishlatiladi. Karetkada
o’rnatilishi mumkin bo’lgan shodalar soni bo’yicha 8, 12, 14, 16, 20 va 24 shodali
bo’lishi mumkin.

Karetkada o’rnatilish mumkin bo’lgan shodalar soni ko’proq 12 tadan 16
tagacha shodali karetkalar ishlatiladi.

Jakkard mashinasi. Shoda ko’tarish karetkalari o’rnatilgan to’quv dastgoxlarida
20 tagacha shodalar bilan ishlash mumkun. Yirik nagshli to’qimalar ishlab chiqarish
uchun, agarda ularning o’rilish rapportlari (tanda va arqoq bo’yicha) katta bo’lgan



tagdirda (tanda iplarini gismlar bilan emas, balki xar birini aloxida ko’tarish yoki
tushirish kerak bo’lsa), u vaqtda to’quv dastgoxlarining ustiga o’rnatiladigan Jakkard
mashinalari yordamida to’qish mumkin.

Bunday to’qimalarga Jakkard dasturhonlari, choyshablar, gobelenlar, portret,
peyzaj va boshgalar misol bo’ladi.

Mashinaning ko’tarish mehanizmi asosan pichoq va ilgaklardan iborat bo’lib,
ilgaklar soni Jakkard mashinasini quvvatini belgilaydi. Qanchalik ilgaklari ko’p
bo’lsa shunchalik katta rapportlik to’qimalar xosil qilish mumkin. Jakkard
mashinalari asosan 400, 600, 800, 1320 va undan ko’p ilgaklik bo’lishi mumkin. Juda
katta rapportlik yoki keng enli to’qimalar to’qish uchun bir hil vaqtda bir dastgoxga
bir necha Jakkard mashinasi o’rnatilishi xam mumkin.
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15.8-rasm. Jakkard mashinasining umumiy sxemasi.

1-dastur, 2-prizma, 3- igna yo’naltiruvchi,4-pichoglar , 5-ignalar, 6-prujina, 7-
igna gaytaruvchi prujinalar, 8-ilgaklar, 9- tayanch hivichlari, 10-bog’ichlar, 11-
tagsimlovchi tahta, 12-gula, 13- gula ko’zchasi, 14-yukcha.

To’quv dastgoxida to’qima xosil qilish uchun tanda iplari ikki qismga bo’linadi,
ulardan biri o’rta xolatdan yuqoriga ko’tarilsa, ikkinchisi pastga tushadi. Iplarning
ko’tarilishi va tushishi shodalar yordamida bajariladi. Shodalar yordamida tanda
iplari o’rta xolatdan yuqoriga va pastga xarakatlanganda xosil bo’lgan oraliq, xomuza
(zev) deyiladi. Homuzaga arqoq ipi tashlanadi. Arqoq ipi to’qimachi ipiga uriladi va
to’qima elementi xosil bo’ladi.

Tanda iplarini ikki qismga bo’lish xomuza xosil qilish jarayoni deyiladi,
shodalarga xarakat uzatuvchi mehanizmlar xomuza xosil qilish mehanizmlari
deyiladi.

Xomuza shakllantirish mehanizmlari to’quv dastgoxida ikki vazifani bajaradi:

Xomuza shakllantirish.,

Shodalarni ma'lum tartibda ko’tarish va tushirish bilan to’qimada o’rilish olish.
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Homuza shakllantirish mehanizmlari 3 guruxga bo’linadi: kulachokli, shoda
ko’taruvchi karetkalar va Jakkard mashinalari.

Kulachokli xomuza xosil qilish mehanizmlari arqoq bo’yicha rapportida
ikkitadan sakkiztagacha, tanda ipi bo’yicha o’tkazish turiga ko’ra imkoniyati keng
to’qimalar uchun ishlatiladi.

Shoda ko’taruvchi karetkalar, rapportida 8 tadan 34 tagacha tanda iplari bo’lgan
o’rilishli to’qimalar uchun ishlatiladi.

Jakkard mashinalari yirik nagshli to’qimalar uchun ishlatiladi.

Homuza turlari, shakli, o’lchamlari. Homuza shakllantirish jarayonida tanda
iplari o’rta xolatidan ko’tarilishi va tushishi xisobiga siniq chiziq xosil bo’ladi.
Homuzani chegarasi bir tomonda to’qima cheti bo’lsa, ikkinchi tomondan tanda
kuzatgich bilan cheklanadi.

Homuza o’lchamlari. To’liq ochilgan xomuzaning yuqori va pastki tarmoqlari
oralig’iga xomuzaning umumiy balandligi deyiladi. To’qima chetidan tanda
kuzatkichigacha bo’lgan oraligqa xomuza uzunligi deyiladi.

Homuza wuzunligi ikki qismdan iborat: old uzunligi va orga uzunligi.
Homuzaning old uzunligi deb, to’qima chetidan shodagacha bo’lgan oraliqqa aytiladi.
Orqga uzunligi shodadan tanda kuzatkichigacha bo’lgan oraliq.

Homuza o’lchamlari to’quvchilikda katta axamiyatga ega. Bu o’lchamlar tanda
iplarining tarangligiga va ularning uzilishiga ta'sir etadi. Chunki xomuza xosil gilish
vaqgtida tanda iplarining tarangligi ko’payadi. Taranglikning ko’payish giymati
xomuza o’lchamlariga bog’liq. Homuzaning balandligini kamaytirish va uzunligini
ko’paytirish yo’li bilan taranglikni o0’zgartirish mumkin.

Homuza shakllantirish fazalari. Homuza shakllantirish jarayonida tanda iplari
egallagan o’rinlar xomuza fazalari (xolatlari) deyiladi.

Tanda iplari o’rta xolatda bo’lganda uni o’rta faza deyiladi.

Tanda iplarini yugoriga va pastga xarakatlanishi xomuzaning ochilish fazasi
bo’lib to’lig ochilguncha davom etadi. Shu vagtdan boshlab argoq ipi tashlanishi
boshlanadi.

Homuza shakllantirish davri deb tanda iplari birinchi xolatga gaytarilguncha
bosh valning aylanish soniga aytiladi. Bu davr to’gima o’rilishining arqoq ipi
rapportiga teng bo’ladi.

Kulachokli xomuza xosil qilish mehanizmlari. Homuza shakllantirish
mehanizmlari asosiy ish organi kulachok bo’lib, u shodalarni xarakatga keltiradi.
15.9-rasmda zamonaviy Zulser va STB to’quv dastgoxlarida o’rnatilgan
kulachokli xomuza xosil giluvchi mehanizmi keltirilgan.
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15.9-rasm. Kulachokli xomuza xosil giluvchi mehanizmi.
1-yulduzcha, 2-zanjir, 3-yulduzcha, 4-0’q, 5,6-tishli g’ildirak, 7-kulachoklar
0’qi, 8,9-kulachoklar, 10-pastki rolik, 11-yuqorigi rolik, 12-richag, 13-xomut, 14-
sharnir, 15-tortqi, 16-ikki yelkali richag, 17-shodalar, 18-vertikal shtangalar, 19-
burchakli richaglar, 20-shtanga.

Kulachoklarning soni va shunga yarasha shodalarning soni 2-8 bo’lishi mumkin

Murakkab o’rilishli to’qimalar ishlab chiqarishda asosan shoda ko’tarish
karetkalaridan foydalaniladi. Ularni kulachokli xomuza hosil qilish mexanizmlariga
nisbatan afzalligi, xizmat ko’rasatishni qulayligi, o’rilish turini oson almashtirish
imkoniyatiga egaligi va arqoq bo’yicha o’rilish rapporti katta bo’lgan to’qimalarni
ishlab chigarish imkoniyatni kengligidir.

Shoda ko’tarish karetkalarini bir necha turlari mavjud.

1. Karetka ishchi gismlarini dastgox bosh valini aylanishlari soniga bog’liqg
xarakatiga garab, karetkalar bir ko’tarimli va ikki ko’tarimli karetkalarga bo’linadi.

Bir ko’tarimli karetkalarda karetkaning ishchi gismlarini xarakat davri bosh
valning bir marta aylanishiga , ikki ko’tarimli karetkalarda esa bosh valning ikki
marta aylanishiga to’gri keladi.

2. Hosil bo’ladigan xomuza turiga garab karetkalar ochiq, yopiq va yarim ochigq
xomuzalarga bo’linadi.

3. Prizmalar soniga garab bir yoki ikki prizmali karetkalarga bo’linadi.

4. Shodalarga xarakat uzatish bo’yicha karetkalar yumshoq va qattiq uzatmali
bo’ladi.

Bir ko’tarimli, yopig xomuza hosil giluvchi shoda ko’tarish karetkalari eni enli
va tezligi yugori bo’Imagan to’quv dastgoxlarida qo’llaniladi.

Tezligi yuqori bo’lgan to’quv dastgoxlarini paydo bo’lishi ikki ko’tarimli
karetkalarni yaratishni tagazo etdi. Bir ko’tarimli karetkalar dastgox bosh valining
aylanishlari soni 170-175 min? bo’lgan to’quv dastgoxlarida qo’llanilsa, ikkKi
ko’tarimli karetkalar esa tezligi 240 min? gacha bo’lgan to’quv dastgoxlarida
foydalanish imkoniyatini beradi.

RK-12 karetkasi ikki ko’tarimli bo’lib, yarim ochig xomuza hosil giladi.



15.10-rasm. Ikki ko’tarimli RK-12 karetkasi

1-o’rta val, 2-krivoship, 3-tortqi,4-3 elkali richag, 5-tortqi, 6-pasangi, 7-2 elkali
richag, 8-tasma, 9-rolik, 10-shoda, 11-tasma, 12-sektorli richag, 13-prujina, 14-
pasangi, 15-ignalar, 16-8 girrali prizma, 17-karton, 18-tyaga.

Xomuza balandligi, mm
H:2r(I2/I1-x) |4|6/|3|5

Xomuzaning balandligi krivoship radiusi hamda |, va I, elkalarni, ya'ni
pichoglarni siljish migdorini o’zgartirish yo’li bilan rostlanadi. Xomuzaning ravonligi
esa lg elkani o’zgartirish yo’li bilan rostlanadi. Karetkada o’rta holat miqdori o’rta
valga o’rnatilgan krivoship holatini bosh valga nisbatan o’zgartirish yo’li bilan
0’zgartiriladi.

Ikki ko’tarimli yarim ochig xomuza hosil giluvchi karetkalar chap va o’ng
karetkalarga bo’linadi. Agar karetkadagi 2 eclkali richag 7 (juravlik) o’ng tomonga
garatilgan bo’lsa - 0’ng, chap tomonga garagan bo’lsa chap karetka deyiladi.

Karetkada pichoglarni salt yurish migdori x=5+8 mm.ni tashkil etadi.

Shoda ko’tarish karetkalarida to’gqima o’rilishiga garab karton (dastur)
tayyorlanadi. Kartondagi kartalar soni prizma tomonlari sonidan kam bo’Imasligi va
to’qima o’rilishining arqoq bo’yicha rapportiga karrali bo’lishi kerak.

Bundan tashgari bir ko’tarimli yopiq, ochig RKO-12 (12ta shoda uchun)
xomuza hosil giluvchi karetkasi mavjud. Bir ko’tarimli karetkalar enli to’quv
dastgoxlarida to’qima ishlab chigarishda foydalaniladi.

Mokisiz to’quv dastgoxlari uchun ochig xomuza hosil giluvchi KRUZ-12
(ATPR dastgoxi uchun), ikki ko’tarimli, pichogli, ikki gatorli xomuza hosil giluvchi
SKN-14, SKN-14A, SKN-18, SKN-18A (STB dastgoxi uchun), bir rangli, katak
nagshli to’gimalar ishlab chigarishda go’llaniladigan KRU-20 (STB, STR dastgoxlari
uchun) karetkalari mavjud. Bundan tashqari chet el firmalarida ishlab chigarilgan
zamonaviy karetkalar mavjud bo’lib, ulardan o’rilish nagshlarini elektron usulda
hisoblovchi va o’rilish rapporti 6400 tagacha bo’lgan to’qgimalarni ishlab chigarish
imkoniyatiga ega bo’lgan xomuza hosil qiluvchi karetkalardan “Shteybli”
(Shvetsariya), “Dornier” (Germaniya) firmasining 1200 kulachokli xomuza hosil
giluvchi mexanizmi, SAKM (Italiya) firmasining MAV modelli, “Somet™ (Italiya)
firmaning AC.2G'S to’quv dastgoxiga mo’ljallangan 230 ge 22 modelli, “Kayzer”



(Germaniya) firmasining 9000 modelli (murakkab o’rilishli to’gimalar ishlab
chigaruvchi tezligi 400 min? dan yuqori bo’lgan dastgoxlar uchun), “Myuller”
(Shvetsariya) firmasining mikroprotsessorlar bilan boshgariluvchi Mutrnic 4000 (12-
28 tagacha shoda, karetka 750 min* gacha bo’lgan tezlikda ham ishlaydi) shoda
ko’tarish karetkalari dunyo to’gimachilik korxonalarida keng qo’llanilib kelinayapti.

Jakkardli mashinalarni

Tanda va arqoq bo’yicha o’rilish rapporti katta bo’lgan yirik nagshli to’qimalar
ishlab chigarida jakkard mashinalaridan foydalaniladi. Jakkard mashinalarida
nafagatgina bir guruh iplarni, aksincha har bir ip alohida-alohida ko’tariladi.

Jakkardli mashinalarni quyidagi turlari mavjud:

I. Ko’tarish soni buyicha:

a) bir ko’tarimli

0) ikki kutarishli

I1.Hosil gilinayotgan xomuzani turi bo’yicha:

a) ochig

6) yopiq

B) yarim ochiq

[II1.Mashinadagi prizmalar (vallar) soni bo’yicha:

a)bir valli (prizmali)

o0)ikki valli (prizmali)

IV.Hosil gilinayotgan xomuzani shakli bo’yicha:

a)to’lik; 6) yuqori yarim to’liq

V.Ignalar orasidagi masofaga garab:

a)yirik - 6,5-+6,8 mm

0)o’rta- 4,6 +57mm

B) mayda 4 + 3 mm

VI.llgaklarni soni buyicha:

416 - to’rtyuzli

1320 -un uch yuzli (mashinadagi ilgaklar soni to’qimaning tanda bo’yicha
maksimal rapportni belgilaydi).

Bir ko’tarimli J-13 jakkard mashinasi.

J-13 jakkard mashinasi bir ko’tarimli, o’rta bo’linmali, 1320 ilgakli, bir yoki
ikki prizmali, to’lik yopiq xomuza hosil qiluvchi mashinadir. Ikki prizmali
mashinalar donali buyumlar ishlab chigarish uchun mo’ljallangan.

J - 13 mashinasining texnologik sxemasi



15.11-rasm. J-13 Jakkard mashinasining texnologik sxemasi
1-pichoqli rom, 2-rom taxtasi, 3-rom ipi, 4-rom ilgagi, 5-arkat ipi, 6-tagsimlash
taxtasi, 7-gula, 8-tanda iplari, 9-yuk, 9-ignali taxta, 10-yo’naltiruvchi, 11-prizma, 12-
karton, 13-ignalar, 14-tayanch taxtasi.

15.12-rasm. J-13 jakkard mashinasini ko’tarib-tushirish mexanizmi
1-bosh val, 2-disk, 3-barmoq, 4-tortqi, 5-3 elkali richag,
6-tortqi, 7-pichogli rom, 8-romli taxta.
Xomuza balandligi krivoship radiusini va |; yelkani o’zgartirish yo’li bilan
rostlanadi. Tanda iplari o’rta holatdan yuqoriga ko’prog, pastga esa kam mikdorda
xarakat giladi, natijada nosimmetrik xomuza hosil bo’ladi.
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O’rta holat miqdori z; yulduzchani bosh valga 1nisbatan holatini o’zgartirish
yo’li bilan rostlanadi. Dastgoxda to’gimani taxtlash eni bo’yicha ravon xomuza hosil
gilish uchun jakkard mashinalari to’quv dastgoxidan 2,5 + 3 m. balandlikda



o’rnatiladi. Arkat iplarini ishgalanishini hamda echilib ketish hollarini kamaytirish
magsadida arkat iplari orasiga shishali novdachalar o’rnatiladi.

Xozirda jakard mashinasiga bo’lgan talab kundan-kunga o’sib bormoqda.
Shuning uchun ko’plab chet el firmalarida turli xil jakkard mashinalari ishlab
chigariladi. Belgiyadagi mashxur “Mishel Vande Vil” firmasi ikki tomonli gilam
to’qish dastgoxi (rapirali ALD 62 to’quv dastgoxi) uchun sharg gilam va
sholchalarini ishlab chigarishga mo’ljallangan zamonaviy hamda o’ta yuqori sifatli
jakkard mashinasini ishlab chigarmoqda.

“Tsans” (Germaniya) firmasi ikki ko’tarimli 1344 ta ilgakli, mayda teshikli
jakkard mashinasini, “Gross” (Germaniya) firmasi esa nagshlarni elektron uzatuvchi
va boshqgarish sistemasi elektromagnitli bo’lgan (maxsus ishlangan magnitli kasseta-
disk ilgaklarni to’g’ri ko’tarilishini boshqgaradi) jakkard mashinasini, Frantsiyaning
“Shteybli-Verdol” firmasi esa ochiq xomuza hosil giluvchi SK 520 modelli (tezligi
450 min-1 gacha) jakkard mashinalarini ishlab chigarmogda va ular dunyo
to’gimachilik sanoati korxonalarida keng foydalanilmoqda. (g.a 2.39-rasm).

To’quv dastgoxining elastik taxtlash sistemasi

To’quv dastgoxining elastik taxtlash sistemasi (ETS) deb, tanda ipining to’quv
g’altagidan chuvalib chigish nugtasidan to’gimani o’ralish nugtasigacha bo’lgan
tanda ipi va to’gimaning umumiy uzunligiga aytiladi.

To’gima hosil bo’lish jarayonida ETSga turli kuchlar ta'sir etadi. Bu kuchlar
ta'sirida ETS cho’ziladi. Tanda iplari va to’gimaning cho’zilish miqgdorini baholash
uchun shartli ravishda barcha kuchlar fagat ETSga ta'sir etadi deb faraz gilinadi.
Cho’zilish miqdori ta'sir etuvchi kuch va ETSning bikrlik koeffitsentiga bog’liq
bo’ladi. ( g.a 4-28)

ETSning bikrlik koeffitsenti quyidagicha aniglanadi

C:C10C2/(C1+C2) Kr/MM.
Homuza hosil gilish jarayoni
Ko’tarilgan va pastga tushgan ip orasidagi bo’shliq homuza deb ataladi.
H-balandligi
Li-oldi gismi uzunligi
L,-orga gismi uzunligi

8 lL |,
Narovon homuza turi, Rovon homuza. Aralash homuza. Amalda ko’p
qo’llaniladi.
h _h, h h

LTI — -rovon homuza xosil qilishi sharti

1 2 3 n

Homuza turlari 3 xil bo’ladi.

1. YOpig homuza

2. Ochiq homuza

3. Y Arim ochig homuza

Ochig homuzaning kamchiliklari: tanda iplarining tarangligi xar hil, uzilgan
tanda ipini o’tqazish qiyin, chunki iplar bir tekis joylashmagan bo’ladi.
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15.13-rasm. Homuza ylaamlapu, xypuHmmm.

Agar bosh valning har 1 aylanishida hamma tanda iplar (shodalar) o’rta holatiga
keladigan bo’lsa bunday homuza yopig homuza deyiladi. Iplarning tarangligi 1 xil,
ishgalanish natijasida iplarning uzilishi ko’p. Ishgalanish kam ip uzilishi ham kam.
Iplarning tarangligi har xil.

Nazorat savollari
1.To’quv dastgoxlarining tasnifi.

2.Homuza to’g’risida umumiy ma'lumotlar.

3.Kulachokli homuza shakllantiruvchi mehanizmlar.

4.Shoda ko’taruvchi karetka va Jakkard mashinalari to’g’risida umumiy

ma'lumotlar.
16-MA’RUZA
Homuzaga arqgoq tashlash.
Argog ipini xomuzaga tashlash wusullari. Mokili  arqoq tashlash. Zarb

mexanizmlari vazifasi va ishlashi. Mokisiz arqoqg tashlash . Rapirali, mitti mokili,
havoli arqoq tashlash usullari afzalligi va kachiliklari
Reja:

1.Argoq ipini xomuzaga tashlash.
2.Mokili va mokisiz usullar.
Tayanch so’zlar

ARQOQ - to‘gqimada ko‘ndalangiga, gorizantal yo‘nalishda? Tanda iplariga
nisbatan perpendikulyar joylashgan iplar.

TO’QUV G’ALTAGI — To’quv dastgohiga o’rnatiladigan tanda iplari o’ralgan,
o’lchamlari dastgoh eniga bog’liq bo’lgan g’altak.

XOMUZA Tanda ipiari ikki gqismga bo’linishida, ular orsidagi bo’shlig.

Moki yordamida arqoq tashlash usuli.To’qimani yangi elementini xosil qilish
uchun dastgox bosh valining xar bir aylanishida xomuzaga arqoq ipini tashlanishi
kerak.

Zamonaviy to’quv dastgoxlarida xomuzaga arqoq ipini tashlashning quyidagi
usullari qo’llaniladi.



Ichida naycha joylashgan moki yordamida arqoq ipini tashlash. Ushbu xolda
xomuza ichida erkin yoki majburiy xarakat qilib, bir qutidan ikkinchisiga o’tkaziladi.
Mokining xarakati davomida arqoq ipini naychadan bo’shalib xomuzaga tashlanadi.
Naychadagi arqoq ipini uzunligi ko’p marta (ko’p xomuzali dastgoxlar uchun)
tashlab o’tishga etadigan bo’lishi mumkin.

Tashlagich yordamida arqoq ipini tashlash. Tashlagich gisqgich yordamida
qo’zg’almas o’ralgan arqoq ipini uchini tortib xomuzaga tashlaydi (Zulser-
Shveytsariya, STB-Rossiya dastgoxlarida).

Rapiralar yordamida arqoq ipini tashlash. Ushbu usulda chap va o’ng rapiralar
bo’lib, ular qayishqoq yoki bikr bo’lishi mumkin. (Zulser Ryuti, STR dastgoxlarida).
Bunda o’ng tomonidagi rapiraning ip tutgichi bobinadagi argoq ipi uchini gisgan
xolda xomuza orasidan o’tib, to’g’imaning yarim eniga, ikkinchisi esa qarama-qarshi
tomondan kelib, arqoq ipini uchini ilib, to’g’imaning ikkinchi yarmiga tashlab o’tadi.

Yuqgori bosimdagi xavo yordamida argoq ipini tashlash. Bunda oldindan
o’Ichangan ma'lum uzunlikdagi arqoq ipi konfuzor orqgali xavo yordamida xomuzaga
tashlanadi. (Pnevmatik dastgox P-125-Z, PN-110B Chehiya, Toyota, Sudakoma-
Yaponiya, Pikanol-Belgiya kabi dastgoxlarida).

Ushbu xolda mokki xomuza ichida erkin yoki majburiy xarakat qilib, bir qutidan
ikkinchisiga o’tkaziladi. Mokining xarakati davomida arqoq ipi naychadan bo’shalib
xomuzaga tashlanadi. Naychadagi arqoq ipi uzunligi ko’p marta (AT-stanoklari
uchun) yoki bir marta (ko’p xomuzali dastgoxlar uchun) tashlab o’tishga etadigan
bo’lishi kerak.

Moki yordamida xomuzaga arqoq tashlashda, moki murakkab Xxarakatda
bo’ladi. Batan to’sinida o’rnatilgan moki qutilari bilan birga ko’chirma xarakatda
bo’lib, homuzaga arqoq tashlashda esa moki nisbiy xarakat giladi.

Mokini ko’chirma xarakatdagi xarakat qonuniyati to’quv dastgoxida
o’rnatilgan botan mehanizmining xarakat qonuniyatlariga bog’liq.

Mokining nisbiy xarakati 3 davrdan o’tib (16.1 rasm),birinchi davrda moki
zarb mehanizmi ta'sirida xarakatga keltiriladi. Ikkinchi davrda moki homuzada erkin
xarakat giladi, va nixoyat uchinchi davrda moki garama-garshi tomondagi qutiga

kirib, mahsus to’htatuvchi moslamalar ta'sirida energiyasi so’ndiriladi.
U
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16.1-rasm. Mokining nisbiy xarakat diagrammasi

T1 - Mokini qutida xarakatga keltirish vaqti;
T2 - Mokining homuzada erkin xarakati;
T3 — Mokining garama-qarshi tomondagi qutida to’htash vagqti.



Mokini T; vaqtdagi xarakati dastgoxning zarb mehanizmi ta'sirida sodir bo’lib,
xomuzaga Kirish paytida uning tezligi B; ga teng bo’ladi. Mokini homuzadagi erkin
xarakatida moki bilan tig’ va tanda iplarining ishqalanish kuchi va xavoning qarshilik
kuchi ta'sirida moki tezligi B, dan By gacha tushadi. Demak, arqoq tashlash jarayoni
(6.3-rasm) to’g’ri tashkil etilishi uchun zarb mehanizmi ta'sirida moki olgan tezlik
(B1)uni ma'lum masofani vaqt birligida o’tishini ta'minlashi kerak. Bu muammo
mokili to’quv dastgoxlarini unumdorligini oshirishda asosiy to’siq bo’lgan. Mokili
to’quv dastgoxini arqoq bilan ta'minlash uchun mahsus qo’shimcha ishchilarni talab
etadi. Mokili dastgoxlarda arqoq tashlash tezligi nisbatan kam bo’lib, (11-13 m/sek)
uni oshirish dastgox ishlashini dinamik sharoitini og’irlashishi bilan bog’liq.

Moki yordamida arqoq tashlashda mehanizmni foydali ish koeffitsienti juda
xam past. Masalan; eni 100 sm bo’lgan dastgoxlarda xar-bir mokini xarakati,
tashlanadigan arqoq uzunligi 100 sm atrofida bo’lib, uning massasi bir necha mg ga
teng. Lekin bu ipni tashlash uchun xarakatga keltiriladigan, ichida arqoq ipi o’ralgan
naycha joylashtirilgan mokining massasi o’rtacha 500 gr bo’lsa, uni 11-12 m/sek
tezlikda xarakatlantirish uchun 40-45 nyuton kuch bilan ta'sir etish zarur. Bunday
dinamik sharoitda mokini xarakatga keltirish uchun, dastgoxni ishlashdagi shovqin
sodir bo’lishiga sabab bo’ladi. Bu kamchiliklarni bartaraf etish maqsadida 20 asrning
o’rtalarida to’quvchilik amaliyotiga mokisiz dastgoxlar joriy etildi.

Mitti moki yordamida homuzaga arqoq tashlash. Tashlagich yordamida
Xxomuzaga arqoq tashlash. Zulser, STB dastgoxlarida xam to’qima xosil bo’lishi
boshqa dastgoxlarga o hshaydi, arqoq ipini xomuzaga tashlash esa tubdan farq qiladi.
Ushbu dastgoxlarda argqoq ipi xomuzaga uzunligi 90 mm eni 14 mm, galinligi 6 mm
va massasi 40 g bo’lgan tashlagich yordamida tashlanadi. Argoq tashlagichning
o’lchamlarini moki o’lchamlaridan bir necha marta kichikligiga sabab, u 0’zida arqoq
ipi o’ralgan naychani olib yurmaydi. Shu sababli xam bu dastgoxlarda xomuza
balandligi mokili dastgoxlariga nisbatan ancha kichik. Demak tanda iplarining
deformattsiyasi xam ancha kamayadi.

Dastgoxning eniga qarab, bir vaqtning o’zida xar bir dastgoxda to’qqiztadan to
o’n ettitagacha arqoq tashlagichlar xarakatda bo’ladi. Ulardan bittasi arqoq ipi bilan
xomuza orasida bo’lsa, qolganlari transportyorda xarakatda bo’ladi.

16.2-rasmda tashlagich yordamida argoq tashlashning umumiy chizmasi va
arqoq tashlash bosqichlari keltirilgan.
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16.2-rasm, tashlagich yordamida xomuzaga argoq tashlash.

1-arqoq o’ralgan bobina. 2-yo’naltiruvchi teshik.
3-tormoz. 4-yo’naltiruvchi
5-kompensator 6-yo’naltiruvchi

7-argog gaytargich 8-argoq tashlagich
9-markazlashtirgich 10-ip tutgichlar

11-gaychi

3.11-rasmdan ko’rinib turganidek, bu usulda arqoq ipi dastgoxning faqat bir
tomonidan tashlanadi. Shuning uchun arqoq tashlash mehanizmining xamma qismlari
dastgoxning chap tomonida joylashgan. Arqoq ipi qo’zg’almas yoki 0’z 0’qi atrofida
aylanuvchi bobina 1 dan chuvalib bo’shaydi. Ekran devoridagi teshik 2 dan o’tib
arqoq ipi tormozi 3 ga keladi. Tormoz ip tarangligini muvofiglab tormozlaydi.
So’ngra yo’naltiruvchi ko’zcha 4 dan o’tib kompensatorga keladi. Kompensatorning
vazifasi dastgoxni bosh vali aylanish burchagining turli davrlarida arqoq ipini
tarangligini o’zgartirish uchun hizmat qilishdir. Arqoq ip1 kompensatordan o’tib
ikkinchi yo’naltiruvchi orqali arqoq ipi qaytargich 7 ning qisqichiga keladi. Shu payt
dastgoxning zarb mehanizmidagi quvgichning xarakat yo’liga transportyordagi bo’sh
tashlagich 8 ko’targich yordamida chiqib, arqoq ipining uchi gqaytargichdan
tashlagichga o’tadi. Buning uchun arqoq tashlagich qisqichi ochiladi, ya'ni arqoq
ipining uchi gaytargichdan arqoq tashlagichga uzatadi.

Tashlagich argogni xomuzaga ma'lum vaqtda tashlashi uchun, uni kerakli
tezlikda xarakatlantirish kerak. Bu vazifani dastgoxga o’rnatilgan zarb mehanizm
bajaradi.

(g.a 1. 245-247)

Egiluvchan rapiralar yordamida arqoq tashlash. Bunday to’quv dastgoxlarda ikki
tomondan ikkita rapira arqoq ipini bir-biriga xomuza o’rtasida uchrashganda uzatib,
arqoq ipi tashlanadi. Rapiralar po’latdan, sirti qoplangan bo’lishi (masalan «Ruti»
(Shveytsariya), «Draper» (AQSh) firmalarning dastgoxlarida) yoki yuqori sifatli
tolalar ishlatib, masalan uglerodli, armirlangan plastmassadan bo’lishi mumkin.



Odatda, egiluvchan rapirali dastgoxlarda tasma eni 24-30 mm, galinligi 3,2 mm
bo’ladi. Shveytsariyaning «Saurer» firmasiga mansub S350 rusumli dastgoxida ishlab
chigarilgan tasma juda egiluvchan qatlamli plastmassadan bo’lib, eni 10 mm,
galinligi 4 mm.

Ko’pgina dastgoxlar xomuzada yo’naltiruvchi tasma bilan ta'minlangan.
Ularning ba'zi birida, masalan Italiyaning «Somet», «Pisanol» va «Ruti» firma
dastgoxlari xomuzada yo’naltiruvchiga ega emas. Tasma qisqichlari avtomatik
ravishda tozalanadi.

«Ruti» firmasining F-2001 rusumli dastgoxida rang, gayta ishlanadigan hom
ashyo turi va o’rilishlari jixatlardan xohlagan naqshni ishlab chigarsa bo’ladi. Bu
dastgoxning unumdorligi oldingi F-2000 modeliga nisbatan 30% ga yuqori. Bunga
sabab dastgoxda qator konstruktiv o’zgarishlarning kiritilishi: yangi krivoship-
shatunli yuritmaning Kiritilishi; shkivdagi tasma uzatuvchi qurilmaning Kiritilishi;
yahshilanganligi. Dastgoxlar elektron arqoq nazoratchilar, moylovchi avtomatik tizim
bilan jixozlangan. Ularda og’irligi 45-500 g/m? gacha bo’lgan, chiziqiy zichligi 7,5-
500 teks tabiiy va kimyoviy tolali, elementar shtapel iplardan zamonaviy to’qimalar,
masalan djins, ko’ylakbop, dekorativ to’qimalarni ishlab chigarish mumkin.

@®-2001 modeli asosida ®-2001d modeldagi dastgox ishlab chiqilgan bo’lib, u
xalqa tukli to’qimalar ishlab chiqgarishga mo’ljallangan. Arqoq tashlash jarayoni 0’zi
rostlanuvchi tutqich boshchasiga ega bo’lgan egiluvchan rapiralar yordamida amalga
oshirilib, ular arqoq ipi xolatiga avtomatik moslashib, emirilishning oldini oladi.
Arqoq 1pi nomerini o’zgartirganda tutqich boshchasini almashtirish yoki tutqich
kuchini rostlashning xojati yo’q. 8 ta ranggacha arqoq ipi xohlagan ketma-ketlikda
tashlanishi mumkin. Ranglar karetka yoki jakkard mashinasi yordamida
almashtiriladi. O’ramalar romi dastgoxning o’ng tomonida joylashtirilib, diametri
300 mm gacha bo’lgan 12 ta o’ramaga mo’ljallangan. Xomuza xosil gilish jarayoni
ekstsentrikli mehanizm, karetkalar yoki jakkard mashinasi yordamida amalga
oshiriladi. Tanda va arqoq ipi elektron qurilma bilan nazorat qilinadi.

Italiyaning «Nuovo Pignone» firmasi tomonidan taklif etilgan TP400 rusumli
dastgoxi avvalgilarga nisbatan ancha takomillashgan. Uning konstruktiv o’zgarishlari
birinchi navbatda rapiralar yuritmasi bilan bog’liq: rapiralarning arqoq ipini xomuza
o’rtasida bir-biriga uzatgandagi tezlanishi kamaytirildi. Bu esa 0’z navbatida arqoq
tashlanish samaradorligini oshirib, uzilishini kamaytirdi, ingichka iplarni gayta
ishlash imkonini yaratdi, arqoq to’plagich ishlatish zaruriyatini yo’qotdi.

Shveytsariyaning «Zulser-Ruti» firmasining litsenziyasi asosida Rossiyada
ishlab chiqarilgan egiluvchan rapira yordamida arqoq tashlashni tehnologik chizmasi
16.3-rasmda keltirilgan.
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16.3-rasm. Egiluvchan rapirali dastgoxda argoq ipini tahtlash chizmasi
1-stoyka, 2-yoysimon bog’lovchi, 3-bobina ushlagich, 4- bobina, 5-ballon
so’ndirgich, 6,19,20- ip o’tuvchi ko’zchalar, 7-richag 8-qayishqoq po’lat plastina, 9-
arqoq nazoratchi, 10-pezodatchik, 11-uzatuvchi igna, 12-ip tutgich ignasi, 13-chap
uzatuvchi rapira, 14,22,24,25-boltlar, 15-richag, 16-yuk, 17-qo’zg’almas asos, 18,8-
hivichlar, 21-po’lat plastina, 22-siquvchi prujina, 23-asos.

Dastgoxni arqoq bilan mahsus romga o’rnatilgan sakkizta bobinalardan
ta'minlanadi. Xomuzaga arqoq ip1 ikkita egiluvchan rapiralar orqali tashlanadi. Chap
rapira arqoq ipini dastgoxning chap tomonidan matoni o’rtasigacha, o’ng rapira esa,
arqoqni chap rapiradan olib, matoning o’ng milkiga keltiradi. Chap rapirani xarakatga
keltiruvchi mehanizm (16.4-rasm) keltirilgan.

Xarakat dastgoxning bosh vali (25)dan uzatma va krivoship-shatun (1) orgali
yulduzcha (5) ga uzatiladi. Yulduzcha (5) tishlari rapira (11)dagi teshiklar bilan
ilashgan bo’lib, shuni xisobiga rapirani ilgarilanma-qaytma xarakatga keltiradi.
Rapirani xarakat yo’li, dastgoxda to’qimani tahtlash enini yarmiga teng. Huddi
shunday mehanizm (16.4-rasm) dastgoxning o’ng tomoniga o’rnatilgan bo’lib, u
qabul giluvchi rapirani xarakatga keltiradi.

Chap va o’ng mehanizmlarda o’rnatilgan yoysimon yo’naltiruvchi (2) xisobiga
egiluvchan rapiralar xomuzadan chigqandan keyin dastgoxdagi mato tagiga kiradilar.
Shuning xisobiga egiluvchan rapirali to’quv dastgoxini eni bikr rapirali dastgoxga
nisbatan ancha kichik bo’ladi.

16.4-rasm. Egiluvchan rapirani xarakatlantiruvchi mehanizm.



1-krivoship-shatun, 2-yoysimon yo’naltiruvchi, 3,4,26-tishli shkivlar, 5-
yulduzcha, 6,9-konussimon tishli g’ildirak, 7-0’q, 8-kozo'rek, 10-vallar, 11-
egiluvchan rapira, 12,13-arqoq ipini gisqichlari, 14-arqoq ipi, 15-vint, 16-yuqori
gisqich, 17-beruvchi rapira, 18-gabul qgiluvchi (0’ng) rapirani uchi, 19-yuqori gisgich,
20-bolt, 21-dumcha, 22-yassi prujina, 23-qabul giluvchi (0’ng) rapiraning pastki
gisqichi, 24-beruvchi rapiraning pastki qisqichi, 25-bosh val, 26-tishli shkiv, 27-
oralig shkiv, 28-krivoship, 29-tishli tasma.

Moki yordamida arqoq tashlash usuli.To’qimani yangi elementini xosil qilish
uchun dastgox bosh valining xar bir aylanishida xomuzaga arqoq ipini tashlanishi
kerak.

Zamonaviy to’quv dastgoxlarida xomuzaga arqoq ipini tashlashning quyidagi
usullari qo’llaniladi.

Ichida naycha joylashgan moki yordamida arqoq ipini tashlash. Ushbu xolda
xomuza ichida erkin yoki majburiy xarakat qilib, bir qutidan ikkinchisiga o’tkaziladi.
Mokining xarakati davomida arqoq ipini naychadan bo’shalib xomuzaga tashlanadi.
Naychadagi arqoq ipini uzunligi ko’p marta (ko’p xomuzali dastgoxlar uchun)
tashlab o’tishga etadigan bo’lishi mumkin.

Tashlagich yordamida arqoq ipini tashlash. Tashlagich gisqgich yordamida
qo’zg’almas o’ralgan arqoq ipini uchini tortib xomuzaga tashlaydi (Zulser-
Shveytsariya, STB-Rossiya dastgoxlarida).

Rapiralar yordamida arqoq ipini tashlash. Ushbu usulda chap va o’ng rapiralar
bo’lib, ular qayishqoq yoki bikr bo’lishi mumkin. (Zulser Ryuti, STR dastgoxlarida).
Bunda o’ng tomonidagi rapiraning ip tutqichi bobinadagi arqog ipi uchini gisgan
xolda xomuza orasidan o’tib, to’g’imaning yarim eniga, ikkinchisi esa qarama-garshi
tomondan kelib, arqoq ipini uchini ilib, to’g’imaning ikkinchi yarmiga tashlab o’tadi.

Yuqgori bosimdagi xavo yordamida arqoq ipini tashlash. Bunda oldindan
o’Ichangan ma'lum uzunlikdagi arqoq ipi konfuzor orqali xavo yordamida xomuzaga
tashlanadi. (Pnevmatik dastgox P-125-Z, PN-110B Chexiya, Toyota, Sudakoma-
Yaponiya, Pikanol-Belgiya kabi dastgoxlarida).

Ushbu xolda mokki xomuza ichida erkin yoki majburiy xarakat qgilib, bir qutidan
ikkinchisiga o’tkaziladi. Mokining xarakati davomida arqoq ipi naychadan bo’shalib
xomuzaga tashlanadi. Naychadagi arqoq ipi uzunligi ko’p marta (AT-stanoklari
uchun) yoki bir marta (ko’p xomuzali dastgoxlar uchun) tashlab o’tishga etadigan
bo’lishi kerak.

Moki yordamida xomuzaga arqoq tashlashda, moki murakkab xarakatda
bo’ladi. Batan to’sinida o’rnatilgan moki qutilari bilan birga ko’chirma xarakatda
bo’lib, homuzaga arqoq tashlashda esa moki nisbiy xarakat qiladi.

Mokini ko’chirma xarakatdagi xarakat qonuniyati to’quv dastgoxida
o’rnatilgan botan mehanizmining xarakat qonuniyatlariga bog’liq.

Mokining nisbiy xarakati 3 davrdan o’tib (16.5 rasm),birinchi davrda moki
zarb mehanizmi ta'sirida xarakatga keltiriladi. Ikkinchi davrda moki homuzada erkin
xarakat giladi, va nixoyat uchinchi davrda moki garama-garshi tomondagi qutiga
kirib, mahsus to’htatuvchi moslamalar ta'sirida energiyasi so’ndiriladi.



16.5-rasm. Mokining nisbiy xarakat diagrammasi

T1 - MoKini qutida xarakatga keltirish vaqti;

T2 - Mokining homuzada erkin xarakati;

T3 — Mokining garama-qarshi tomondagi qutida to’htash vagqti.

Mokini T; vaqtdagi xarakati dastgoxning zarb mehanizmi ta'sirida sodir bo’lib,
xomuzaga kirish paytida uning tezligi B; ga teng bo’ladi. Mokini homuzadagi erkin
xarakatida moki bilan tig’ va tanda iplarining ishqalanish kuchi va xavoning qarshilik
kuchi ta'sirida moki tezligi B, dan By gacha tushadi. Demak, arqoq tashlash jarayoni
(6.3-rasm) to’g’ri tashkil etilishi uchun zarb mehanizmi ta'sirida moki olgan tezlik
(B1)uni ma'lum masofani vaqt birligida o’tishini ta'minlashi kerak. Bu muammo
mokili to’quv dastgoxlarini unumdorligini oshirishda asosiy to’siq bo’lgan. Mokili
to’quv dastgoxini arqoq bilan ta'minlash uchun mahsus qo’shimcha ishchilarni talab
etadi. Mokili dastgoxlarda arqoq tashlash tezligi nisbatan kam bo’lib, (11-13 m/sek)
uni oshirish dastgox ishlashini dinamik sharoitini og’irlashishi bilan bog’liq.

Moki yordamida arqoq tashlashda mehanizmni foydali ish koeffitsienti juda
xam past. Masalan; eni 100 sm bo’lgan dastgoxlarda xar-bir mokini xarakati,
tashlanadigan arqoq uzunligi 100 sm atrofida bo’lib, uning massasi bir necha mg ga
teng. Lekin bu ipni tashlash uchun xarakatga keltiriladigan, ichida arqoq ipi o’ralgan
naycha joylashtirilgan mokining massasi o’rtacha 500 gr bo’lsa, uni 11-12 m/sek
tezlikda xarakatlantirish uchun 40-45 nyuton kuch bilan ta'sir etish zarur. Bunday
dinamik sharoitda mokini xarakatga keltirish uchun, dastgoxni ishlashdagi shovqin
sodir bo’lishiga sabab bo’ladi. Bu kamchiliklarni bartaraf etish maqsadida 20 asrning
o’rtalarida to’quvchilik amaliyotiga mokisiz dastgoxlar joriy etildi.

Zamonavily to’quv korhonalarida, jumladan Respublikamiz mustaqillik
yillarida tashkil etilgan horijiy va qo’shma korhonalarda faqat mokisiz to’quv
dastgoxlari o’rnatilmoqda.



16.6-rasm. Moki yordamida argoq tashlash

Xozirgi kunda pnevmatik dastgoxlarga bo’lgan qiziqish ortib bormoqda. Ularni
Chexiyaning “Investa”, Shveytsariyaning “Ruti”, Yaponiyaning “Nissan Motor”,
“Toyota”, “Tsudakoma” firmalari, bundan tashqari “Sulzer”, “Pisanol”, “Gunne”,
“Saurer”, “Leesona”, “Draper” (AQSh), “Bonas Bros.”(Angliya), “Meteor” va
“Vamatex” (Italiya) firmalari ishlab chiqaradi.

Pnevmatik dastgoxlarni ikki guruxga bo’lish mumkin: bir purkagichli — bosh
purkagich bilan konfuzor ishlatilishi xamda ko’p purkagich — bosh va qo’shimcha
purkagichlarni ishlatilishi. Birinchi guruxga «Investa»  birlashmasining PN
modelidagi dastgoxlari, “Nissan Motor” firmasi dastgoxlari kirsa, ikkinchi guruxga
«Investay  birlashmasining «Jettis» rusumidagi dastgoxi xamda  “Toyota”,
“Tsudakoma”, “Sulzer”, “Pisanol”, “Gunne”, “Saurer”, “Ruti” firmalari dastgoxlari
Kiradi

Bir purkagichli pnevmatik dastgoxlari. «Investa» birlashmasining PN
modelidagi dastgoxlari 3 hil variantda ishlab chigariladi: PN-B — ip gazlama ishlab
chigaruvchi, PN-A - ipak gazlamalar ishlab chigarish uchun, PN-S — shisha tolali
to’qimalar ishlab chigarish uchun mo’ljallangan.
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16.7-rasm. Xavo yordamida argoq tashlashning tehnologik chizmasi
Pnevmatik dastgoxda arqoq tashlashni tehnologik chizmasi 16.7-rasmda
keltirilgan. Arqoq ipi bobina 1 dan chuvib chiqib taranglagich 2 arqoqli o’Ichovchi
roliklar yordamida purkagich 6 ga tahtlanadi. Purkagichdan chigayotgan xavo ogimi
arqoq ipini maxsus yo naltiruvchi konfuzor 8 lar orqali xomuza tashlaydi. Xomuzaga
arqoq tashlangandan so’ng, chap milk tomonda arqoq ipini qaychi 7 qirqadi. Shu




paytda arqoq ipi maxsus qisqgichlar 5 da qisib qolinadi. Bu arqoq ipi uchini
purkagichda saglanib golishini ta'minlaydi. So’rib oluvchi quvur 9 arqoq ipini 0’ng
milk tomon tortadi.

16.8-rasmda xavo yordamida arqoq tashlash bosqgichlari keltirilgan:

1.Tig’ 5 orqa tomonga xarakat qilmoqda, o’lchagich 4 kerakli uzunlikdagi ipni
o’Ichab xomuzaga tashlashga tayyorlashni tugatgan;

2.Qisgichlar 8 ochilib purkagich 6 ga xavo ogimi kelib, arqoq ipini xomuzaga
tashlaydi.

3.Arqoq ipini xomuzaga tashlash tugallanishi bilan qisqich 8 ipni qisadi, tig’ 5
tashlangan ipni to’qima qirg’og’iga jipslaydi.

16.9-rasmda xavo bilan arqoq ipini yo’naltiruvchi — konfuzor 1 ni turli xolatlari
keltirilgan:

1 -xomuzaga arqoq tashlashdagi xolat;

WU —arqoq ipini yo naltiruvchidan chigish xolati;

Ayrim pnevmatik dastgoxlarda xavo oqimini yo’naltiruvchi konfuzorlar o’rniga
maxsus shaklli tig’ tishlari va qo’shimcha purkagichlar o’rnatilgan, 16.9—rasm.Arqoq
ip 1 xomuzaga asosiy purkagich 2 yordamida xarakatga keltiriladi va u mahsus



shaklli tig’ tishlari 4 da xarakatlanadi. Qo’shimcha purkagichlar 3 arqoq ipiga
go’shimcha ta'sir etib, dastgox eni kattalashtirishga imkon yaratadilar.

16.9 —rasmda purkagich va konfuzorda arqoq ipini xarakati keltirilgan.
Chehiyada yaratilgan pnevmatik dastgoxlarni yangi turida bitta dastgoxda ikkita
purkagich yordamida bir paytda ikkita mato ishlab chiqarish usuli qo’llanilgan.
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Dastgoxni o’rta gismida (16.10-rasm) ikkita purkagich 1 lar o’rnatilgan. Arqoq
iplari bobina 4 larda, o’lchovchi moslama 5 lar yordamida purkagichlarga etkaziladi.
Xomuzalarga tashlangan arqoq iplari bitta batan mehanizmiga o’rnatilgan tig” 3 lar
yordamida to’gima girg’og’iga jipslanadi.

Bu turdagi dastgog’larda bosh val xarakat tezligini kamaytirmasdan bir paytda
ikkita mato ishlab chigarish dastgox unumdorligini oshiradi.

Bosh va qo’shimcha purkagichli pnevmatik dastgoxlar. Bu guruxdagi
dastgoxlarni ikki kichik guruxga bo’lish mumkin: bosh va qo’shimcha purkagich
xamda konfuzor qo’llaniladigan; bosh va qo’shimcha purkagich xamda tig’ va
konfuzor ishini bir vaqtda bajaruvchi profillirlangan tig’ qo’llaniladigan dastgoxlar.
Birinchi guruxga: «Investa»  birlashmasining «Jettis» tizimidagi dastgoxlar,
«Toyota», «Pisanol», «Saurer», «Sulzer» firma dastgoxlari, ikkinchi guruxga esa
«Ruti», «Gunney va «Tsudakomay firmasining dastgoxlari kiradi.

Nazorat savollari
1.Argoq ipini xomuzaga tashlash.
2.Mokili va mokisiz usullar.



17-MA’RUZA
ARQOQ IPINI JIPSLASHTIRISH.

Arqoq ipini to‘gqima chetiga jipslashtirish va uni usullari, mokili va mokisiz
to‘quv dastgohlarining dastgohlarni batan mexanizmlarini o‘ziga xosliklari.
Reja:

1.Arqoq jipslash va arqoq jipslash harakat qonuniyatiga qo’yiladigan
tehnologik talablar.

2.Arqoq jipslovchi mehanizmlarni turlari. Mokisiz tukuv dastgolarini
kulachokli aro jipslovchi mehanizmi.

3.To’quv dastgohining unumdorligini aniqlash.

Tayanch so’zlar

ARQOQ - to‘gqimada ko‘ndalangiga, gorizantal yo‘nalishda? Tanda iplariga
nisbatan perpendikulyar joylashgan iplar.

ZARB MEXANIZMI  Arqoq ipini xomuzaga tashlash jarayonini bajaruvchi
mexanizm.

ZARB KUCHI (BATANNI ZARB KUCHI) Batan mexanizmi argoq ipini
to’gima qirg’og’iga jipslash paytida, tanda ipining taranglik kuchidan to’gimaning
taranglik kuchini ayimasini ifodalovchi giymat.

IPLAR ZICHLIGI To’gimani 10sm.ga to’g’ri keladigan tanda yoki arqoq
iplarining soni.

TO’QUV G’ALTAGI - To’quv dastgohiga o’rnatiladigan tanda iplari o’ralgan,
o’lchamlari dastgoh eniga bog’liq bo’lgan g’altak.

Arqoq jipslash va arqoq jipslash harakat qonuniyatiga qo’yiladigan tehnologik
talablar. Dastgox bosh validagi aylanma xarakatni batan mehanizmiga ikki hil usulda:
krivoship - shatunli xamda kulachokli mehanizmlar yordamida uzatish mumkin.
Shuning uchun batan mehanizmlari xam krivoship - shatunli va kulachokli hillarga
bo’linadi.

Zamonaviy mokisiz to’quv dastgoxlarining batan mehanizmi. Mokisiz Zulser va
STB to’quv dastgoxlarida batan mehanizmi arqoq tashlagichlar yoki rapiralar xomuza
orqali arqoq ipi tashlab o’tayotganda yo’naltiruvchi, xomuzaga tashlangan ipni
to’qimaga uruvchi, tig” yordamida tanda iplarning to’qimada bir me'yorda
tagsimlovchi va to’qima enini aniqlovchi vazifalarini bajaradi. Ushbu dastgoxda
batan mehanizmining xarakat gonuni mokili dastgoxlarnikiga garaganda tubdan farq
giladi. Batan xarakatni kulachoklardan olganligi sababli uning xarakat qonuniyati
faqat kulachok shakliga bog’liq bo’ladi.

17.1-rasmda Zulser va STB dastgoxining batan mehanizmi sxemasi keltirilgan.
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17.1-rasm. Zamonaviy to’quv dastgoxlarini batan mehanizmi

Dastgoxning bosh vali 1 da kulachok 2 va kontrkulachok 3 o’rnatilgan.
Kulachoklar yuzasida aylanuvchi roliklar 4 va 5 bo’lib, ular batan vali 6 ga qo’yilgan
ikki elkali richag 7 ga o’rnatilgan. Shu batan valiga bir necha kalta kurakchalar 13
xam maxkamlangan.

Kurakchalarning tepa gismiga alyuminiydan tayyorlangan to’rt burchakli batan
to’sini 8 o’rnatilgan. Batan to’sini 8 da 0’yiq bo’lib, unga tig’ 9 siquvchi boltlar
yordamida qisib qo’yilgan. Batan to’sinining old tamonidan vintlar yordamida argoq
tashlagichlar 10 ni yo’naltiruvchi 12 o’rnatilgan.

Batan mehanizmini xarakatlantiruvchi kulachoklar va roliklar bitta quti 11 ga
joylashtirilib, uning ichiga moy quyiladi. Dastgoxning eniga garab, Ushbu qutilar
soni ikki yoki uchta bo’lishi mumkin.

STB dastgoxining batan mehanizmi. STB dastgoxida kulachokli batan
mehanizmi o’rnatilgan.

Mehanizmning vazifasi va tuzilishi. Dastgoxning batan mehanizmi quyidagi
vazifalarni bajaradi:

- argog ipini to’gima qirg’og’iga jipslashtirish;

- tig® tishlaridan tanda iplarini bir tekis o’tkazish bilan to’gimaning tanda
bo’yicha zichligini ta'minlash;

- to’gimaning enini ushlab turish;

- argoq tashlagichning homuzadagi harakati uchun yo’naltiruvchi vazifasini
bajarish.

Engil alyumindan tayyorlangan batanning 1-to’sinida (17.2-rasm) bo’ylama
yo’nalishdagi 2-ariqcha o’yilgan bo’lib, unga 4-tig’ joylashtiriladi va 3- qotiruvchi
boltlar yordamida qotiriladi. Qotiruvchi boltlar batan to’sinining butun uzunligi
bo’yicha bir-biridan 50 mm masofada o’rnatilganligi sababli tig” butun uzunligi
bo’yicha bir tekis mahkamlanadi.



17.2-rasm. Batan to’sini va kurakchalarning joylashishi.

1-batan to’sini; 2- tig’ qotirish uchun arigcha; 3- qotiruvchi boltlar; 4-tig’; 5-
boltlar; 6- plastina; 7-yo’naltiruvchi tishlar; 8- boltlar; 9- batan kurakchalari; 10-
batan osti vali.

STB dastgoxlarida pastki gismi kuchaytirilgan payvandlangan tig’lar o’rnatiladi.
Tig’ning pastki gismining eni keng bo’lganligi uchun u batan to’sinidagi bo’ylama 2-
arigchasiga bemalol joylashadi. Dastgoxdagi tig’lar soni to’qgilayotgan matolar soniga
teng bo’ladi.

Batan to’sinining oldingi tomoniga 5- boltlar yordamida 6-plastina va 7-tishlar
qotirilgan. Har bir 6- plastinaga oltitadan tish qotiriladi. Bir gatorda yonma-yon
joylashgan 7-tishlar taroq shaklida joylashib, ularning bo’shliglari argoq tashlagich
harakati uchun yo’lak hosil giladi.( 17.3-rasm).

17.3-rasm. Arqoq tashlagichning yo’naltiruvchi yo’lagi chizmasi.
8-boltlar yordamida 1-to’sin 10-batan osti valida o’rnatilgan 9-batan
kurakchalariga mahkamlangan.( 17.3-rasm) Batan kurakchalari soni dastgoxning
ishchi eniga bog’liq. STB-180 dastgoxida kurakchalar soni sakkizta, STB-220
dastgoxida to’qqizta, STB-330 dastgoxida o’nta va STB-330 dastgoxida o’n ikkita



bo’ladi. Kurakchalar soni ko’p bo’lganligi sababli batan to’sinining egilishini oldi
olinadi.

10-batan osti valida 11-ikki elkali richaglar gotirilgan bo’lib, ularning uchida
14-roliklar o’rnatilgan. (17.4. va 17.5-rasm) Batan osti vali va ikki elkali richaglar
12-batan qutisining ustki gismida joylashgan. Ikki elkali richag uchidagi roliklar
juftlashtirilgan  15-kulachoklarga tegib turadi. Juftlashtirilgan  kulachoklar
dastgoxning 16-bosh valiga o’rnatilgan bo’lib, undan batan mehanizmi harakat oladi.
Kulachok va roliklar orasida ishgalanishni kamaytirish uchun batan qutisi moy bilan
to’ldirilgan. Batan qutilarining soni dastgoxning eniga bog’lig. Ensiz dastgoxlarda
qutilar soni ikkita, enli dastgoxlarda esa uchta bo’ladi. 12-batan qutilari 13-asosga
gotirilgan.

17.5-rasm. Batan qutisi.

11-ikki elkali richag; 12-batan qutisi; 13- asos; 14-roliklar; 15-juftlashtirilgan
kulachoklar; 16-bosh val; 17-yarim muftalar.

Dastgoxning bosh vali bir nechta bo’lakdan tashkil topgan. Valning bo’laklari

bir biri bilan 17- yarim muftalar yordamida birlashtirilgan
Mehanizmning ishlashi. Dastgoxning bosh vali aylanganda 15-juftlashtirilgan
kulachoklar aylanma harakat oladi. Kulachoklarga tegib turgan roliklar va ikki elkali
richag orqgali batan osti valida joylashgan batan kurakchalari batan to’sini bilan
tebranma harakatlanadi va tig’ni harakaga keltiradi.. Kulachoklarning mahsus shakli
ta'sirida batan oldinga harakatlanib, arqoq ipini to’gima chetiga jipslashtiradi,
so’ngra orga holatga qgaytib, arqoq ipi homuzaga tashlanib bo’lguncha to’htab turadi.



Batanni orga holatda to’htab turishi turg’unlik holati deb ataladi. Dastgoxning ishchi
eniga garab turg’unlik holatining davomiyligi 0’zgaradi.(3.1-jadval)

Ensiz dastgoxlarda batan bosh valni aylanish burchagining nol gradusidan 70
gradusigacha oldinga harakatlanadi, 70 gradusdan 140 gradusgacha orgaga
harakatlanadi va 140 gradusdan 360 (0 ) gradusgacha orga holatda to’htab turadi
Turg’unlik holatining davomiyligi 220 gradusni tashkil etadi. Enli dastgoxlarda argoq
tashlash uchun ko’prog vaqt kerak bo’lganligi sababli batan oldinga noldan 50
gradusgacha, orgaga 50 dan 105 gradusgacha harakatlanib, 105 gradusdan 360 (0)
gradusgacha orga holatda to’htab turib, turg’unlik holatining davomiyligi 255
grudusni tashkil etadi.

Argoq ipi to’gima girg’og’iga jipslashtirilayotgan paytda yo’naltiruvchi taroq
tishlari homuzadan pastga tushib turadi va jipslashtirish jarayoniga halagit
bermaydi.Tishlar homuzadan chiqgib ketayotgan paytda arqoq ipi ulardagi tirgish
orgali tishdan chigib ketadi va homuzada goladi. Batan orga holatga kelganda tishlar
ko’tarilib homuzaga kiradi va arqoq tashlagichning yo’liga joylashadi.

3.1-jadval. Batan harakatining davrlari davomiyligi.

Harakat davrlari STB-180, STB- STB-250,STB-
220 grad 330, grad
Oldinga harakat 0-70 0-50
Orgaga harakat 70-140 50-105
Jipslashtirish 70 50
Turg’unlik xolati 140-360 105-360

Tuquv dastgohining unumdorligini aniglash.

Dastgoxning ish unumdorligi.To’quv korhonalarining ishlash samarasini
aniglovchi asosiy omillardan biri uskuna va mexnat unumdorligi.

Unumdorlik ma'lum vagtda ishlab chigarilgan maxsulot miqgdori bilan
belgilanadi.

To’quv dastgoxlarining unumdorligi ularda bir soatda qancha pogon metr
to’qima to’qilganligi, yoki shu vaqtda qancha arqoq ipi tashlanganligi bilan, ayrim
xollarda soatiga necha kvadrat metr to’qima to’qilganligi yoki necha metr arqoq ipi
tashlanganligi bilan xam ifodalanadi.

Dastgoxlarning nazariy va amaliy ish unumdorligi farglanadi.

Dastgoxning nazariy unumdorligi, dastgox vaqgt birligida to’htamasdan
ishlasa, gancha maxsulot ishlab chigarishi mumkinligini ko’rsatadi. Uni quydagicha
aniglash mumkin

v ~n-60-z | .
H P10 m/soat (1)

bu erda u - stanok bosh valining aylanishlar soni min.
3 - stanokda to’qgilayotgan matolar soni.
P,- to’gimaning arqoq bo’yicha zichligi ip/10 sm
Formula (1)dan ko’rinib turibdiki, to’quv dastgoxining nazariy unumdorligi
avvalo, bosh valning aylanish tezligiga bog’lig ekan.




Bosh valning tezligi esa dastgox turiga, uning tig> bo’yicha eniga
(B..),to’qilayotgan to’qima tarkibi va dastgoxlarga o’rnatilgan ayrim mehanizmlar
turiga bog’liq ekan. Masalan, Jakkard mehanizmi o’rnatilgan dastgox bosh valining
tezligi kulachokli xomuza xosil gilish mehanizmi o’rnatilgan dastgox bosh valining
tezligidan ancha kam bo’ladi. Bosh valning aylanish tezligi, shuningdek, argoq
tashlash usuliga xam bog’lig.

Misol. STB-180 rusumli dastgoxning 8 soatda art.1413 ko’ylakbop gazlama
ishlab chigarishdagi nazariy unumdorligini aniglang.

Agar: 1 = 400 min*

P,= 216 ip/10 sm

Bn= 140 sm
B;=155sm
Dastgoxning nazariy unumdorligini formula (1)dan aniglaymiz:
g = 400-60-8 88,9 .u/8soatda
216-10

Dastgoxning amaliy unumdorligi. To’quv dastgoxining nazariy unumdorligi
topilganda, uni shu vaqt mobaynida «uzluksiz ishlaydi», deb xisoblanadi. Amalda
dastgox masalan, 1 soat mobaynida uzluksiz ishlay olmaydi, ayrim sabablar — tanda
yoki arqoq iplarining uzilishi, yangi to’quv g’altagining o’rnatilishi va boshqa
sabablar bilan to’htaydi. Demak, dastgoxning amaliy (xaqiqiy) unumdorligini
aniglash uchun uni vaqt birligida foydali ishlagan vaqtini bilish lozim. To’quvchilik
amaliyotida bu vaqtni foydali vaqt koeffitsienti (FVK) bilan ifodalanadi. Shunday
gilib dastgoxning amaliy unumdorligini aniglash uchun (1) formulaga FVK Kiritilishi
lozim, ya'ni:

n-t

V. =V, -FVK = .EVK (2
a4 P .10 2)

a

Foydali vaqt koeffitsientini quyidagi formuladan aniglash mumkin:
FVKzt_ttT 3

bu erda : T- dastgox unumdorligini xisoblashdagi vaqt, min
Tr- xisob vaqtidagi dastgoxning to’htab turish vaqti, min.
Masalan, dastgox 8 soatli ish kunida 32 to’htab turgan, golgan vaqtda uzluksiz
ishlab maxsulot chigargan, unda

FVK = 480-32 0,933
480

FVK xamma vaqt 1 dan kichik bo’ladi.

To’quv dastgoxining bekor to’htab turishi tehnologik va tashkiliy-tehnikaviy
sabablar  bilan  bog’lig. To’htashlar soni esa tehnologik  jarayonni
takomillashtirilganligi (hom ashyo sifati, tanda va arqoq iplarini uzilish soni,
o’ramalardagi hom ashyo va matoni xajmi B.6.),jixozlarni tehnik xolati (dastgox
mehanizmlarining nosozligi va ularni qaytarilish soni va shunga o’hshashlar),
to’quvchining malakasi (ish amallarini to’g’ri va tez bajarishi, dastgoxni boshqarishni
yahshi bilishi) va ishlab chigarishda mexnatni to’g’ri tashkil etilganligiga bog’lig.



To’quvchilikda ko’p dastgoxni boshgarishda nosozlikni bir vagtda sodir bo’lishi
bilan bog’liq dastgoxni to’htab turishi mavjud. Dastgoxlarni bunday to’htab turishi,
aytaylik to’quvchi bir dastgoxda tanda uzug’ni bartaraf etgan paytda boshga
dastgoxda xam ip uzilganligi uchun dastgox to’htab turadi. Bunday to’htashlarni va
ularga sarf bo’ladigan vaqtni kamaytirish, ishlab chigarishda ishlayotgan xar bir
ishchining asosiy vazifasidir.

Yugoridagi misol uchun (2) va (3)formulalardan foydalanib dastgoxning
amaliy unumdorligini aniglaymiz:

_ 400-480
4 216-10

Arqoq bo’yicha zichligi turli to’qima ishlab chiqaruvchi dastgoxlar
unumdorligini taggoslash uchun vaqt birligida tashlangan argoglar sonini ta'riflovchi
unumdorlikni aniglash qulay. Bu xolda dastgox unumdorligi quyidagi formula bilan
aniglanadi.

-0,933 =82,9 /8soat

V,=n-t-FVK_arqoq/soat (4)

Bizni misolda ¥, =400-60-0,933=22392 arqoq/ soat

Tarkibi bir hil bo’lgan, lekin tahtlash eni turlicha bo’lgan dastgoxlar
unumdorligini taggoslashda quyidagi formulalardan foydalaniladi:

V) =n-t-B,, - ®BK aprox.memp|coam (5)
Yugoridagi misol uchun
V! =400-60-1,55-0,933 = 34720 aprox.memp | coam

To’quv dastgoxining unumdorligin shuningdek, ?/coamda xam aniglash
mumkin. ¥V = nP: fg 'CDBKMZ/COCZM (6)

Keltirilgan barcha usulda to’quv dastgoxining amaliy unumdorligi bosh valni
aylanish soni va FVK ga bog’lig.

Bosh valni aylanish soni dastgox turiga, aynigsa, arqoq tashlash usuli bilan
aniglanadi.

Nazorat savollari
1.Arqoq jipslash va arqoq jipslash harakat qonuniyatiga qo’yiladigan tehnologik
talablar.
2.Arqoq jipslovchi mehanizmlarni turlari. Mokisiz tukuv dastgolarini kulachokli
aro jipslovchi mehanizmi.
3.To’quv dastgohining unumdorligini aniqlash.

18-MA’RUZA
TO*‘QIMANI TORTISH VA O‘RASH.

To‘gqimani tortish va o‘rash, to‘qimani tortish va o‘rash mexanizmlari vazifasi
va ishlashi, elektron to‘qima rostlagichlari afzalligi.
Reja:



1.To’qimada arqoq ipini joylashishi tartibi.

2.Mato rostlagichlarni vazifalari va turlari.
3.Zamonaviy to’quv dastgohlarini mato rostlagichlari.
4.Arqoq ipini to’qima chetiga jipslash jarayoni.
5.Tanda rostlagich.

6.Q0’shimcha va ogohlantiruvchi mexanizmlar.

Tayanch so’zlar

ZARB MEXANIZMI  Arqoq ipini xomuzaga tashlash jarayonini bajaruvchi
mexanizm.

ZARB KUCHI (BATANNI ZARB KUCHI) Batan mexanizmi argoq ipini
to’qima qirg’og’iga jipslash paytida, tanda ipining taranglik kuchidan to’gimaning
taranglik kuchini ayimasini ifodalovchi giymat.

IPLAR ZICHLIGI To’gimani 10sm.ga to’g’ri keladigan tanda yoki arqoq
iplarining soni.

To’qimada arqoq ipini joylashishi tartibi. To’quv dastgoxida to’qima xosil
bo’lish jarayoni mobaynida to’qimaning ma'lum elementi dastgox to’qima
shakllanish zonasidan tortib olinadi va mato valiga o’raladi.

To’quv dastgoxi bosh valining xar bir aylanishida to’qima elementi xosil
bo’ladi. To’qima elementini uzunligi tashlangan bir dona arqoq diametri bilan ikki
qo’shni arqoq 1plariorasidagi masofa yig’indisini anglatadi.

Bu kattalik xomuzaga tashlangan arqoqning chiziqiy zichligi bilan unga qo’shni
arqoq iplarining joylashishiga bog’liq. To’qimada arqoq iplarining joylashishi nazariy
jixatdan ikki hil ta'riflanadi:

1.bir tekis taqsimlangan joylashishi;

2.bir tekis o’ralgan joylashish; L
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18.1-rasm. To’qimada arqoq iplarining joylashishi

To’qimaning tortish va o’rash (tahtlash) mehanizmlari mato (to’qima)

rostlagichi deb ataladi. Mato rostlagichlarni vazifalari va turlari.
To’qima rostlagichi quyidagi vazifalarni bajaradi:

I)tayyor to’qimani tortib, to’qima valiga o’raydi, ayrim xollarda mahsus
qutilarga yo’naltiradi;

2) to’quv dastgoxining boshga mehanizmlari bilan (tanda rostlagich va batan
mehanizmi) o’zaro muvofiqlikda to’qima tuzilishini aniglaydi.

To’qimada arqoq iplarining joylashishi va mehanizmlarning ishlash tamoyiliga
ko’ra, to’qima rostlagichlari uch hil bo’ladi:

1)majburan xarakatlanuvchi-pozitiv to’qima rostlagichlari;




2) kuch ta'sirida xarakatlanuvchi-negativ to’qima rostlagichlari;

3) aralash usulda ishlovchi to’qima rostlagichlari;

Zamonaviy to’quv dastgohlarini mato rostlagichlari.Uzluksiz ishlovchi
to’qima rostlagichlari. Majburan xarakatlanuvchi va uzluksiz ishlovchi rostlagichlar
STB, Zulser to’quv dastgoxlarida o’rnatilgan. Zulser dastgoxida tayyor to’qima
grudnitsa, val'yan, yo’naltiruvchi orqali 0’tib, to’qima valiga o’raladi.

STB to’quv dastgoxlarda majburan xarakatlanuvchi va uzluksiz ishlovchi
rostlagichlar o’rnatilgan. STB dastgoxida (18.2-rasm) val'yanga xarakat yon valik 1
dagi chervyak z1 orqali uzatiladi. Chervyak shesternyasining z2 tishlari soni 60 ta
bo’lib, u xarakatni hrapovik 2 orqali valik 3 ga uzatadi. Ushbu valik ohirida
shesternya z3, bo’lib u shesternyalar z4 z5 va z6 orqgali z7 ga xarakat uzatadi. z3, z4,
z5, z6 almashinuvchi shesternyalardir. Shesternya z7 xarakatni z8 ga, u esa z9 ga va
nixoyat z9 shesternyasi orqali val'yan 4 ga o’rnatilgan z10 ga uzatadi. Natijada
val'yan 4 aylanib, to’qilgan to’qimani xosil bo’lish zonasidan tortadi. Ushbu
rostlagichlarda to’qimani o’rash uchun Tovar valigi alohida uzatma orqali majburiy
harakat oladi. Bu esa tovar valigi dastgohini toxtatmay, almashtirish imkonini beradi.
Bu holda dastgohning ish unumdorligig ortadi.

To’qimani mato valiga o’rash moslamasining tuzilishi.

18.2-rasm. Zamonaviy to’quv dastgoxlarining mato rostlagichi

17-mato vali 18-yulduzchadan majburiy harakat oladi.18-yulduzcha 12- tishli
g’ildirakning o’qiga o’rnatilgan bo’lib, 20-yulduzchaga 19- zanjir orqgali harakat
uzatadi. 20-yulduzchadan harakat friktsion orgali dastgoxning asosidagi
podshipniklarda o’rnatilgan 21 -o’qqga uzatiladi. O’qning bir uchida pog’onasimon
22- halga o’rnatilgan bo’lib, uning kichik diametriga 20-yulduzcha joylashtirilgan.
To’rt dona 23-siquvchi bolt, prujina va 24-shaybalar ta'sirida 20-yulduzcha 22-
halganing katta girrasiga yopishib turadi. 25-friktsion halgalari orgali 20-yulduzcha
aylanma harakatni 22-halga orqgali 21-0’qqa uzatadi. 21-0’qning ikkinchi uchida 26-
ariqchalar o’yilgan bo’lib, ular 17-mato validagi arigchalar bilan birikmaga Kkirib,
unga harakat uzatadi.17- mato vali mahsus tutgichlarda joylashgan. Dastgoxning
asosiga 27- kronshteyn qotirilgan bo’lib, unga ikkita 28-roliklar o’rnatilgan. Mato
valini qisib qo’yish uchun 29-richagdagi 30- rolik va 31-quif hizmat qiladi.
To’qimani bo’shatish va qo’lda tortish mehanizmining tuzilishi. To’quv dastgoxida
ba'zi hollarda to’qimani orqaga qaytarish yoki sozlash paytida to’qimani qo’lda



tortish zaruriyati tug’iladi. Buni amalga oshirish uchun to’qima rostlagichida mahsus
moslama o’rnatilgan. 9-0’qqa uchida o’simtasi bo’lgan 34- vtulkali 33- mahovik
erkin o’rnatilgan. 9-0’qda huddi shunday o’simtasi bo’lgan 35-sirg’a qotirilgan. 36-
kuchli prujina yordamida 34-vtulkaning o’simtasi 35- sirg’aning o’simtasiga tiralib
turadi. 36-prujinaning uchlari sirg’a va vtulkaga qotirilgan.Sirg’ada joylashgan 37-
o’kda 38- tish va 39- barmoq o’rnatilgan.40- kuchsiz prujinaning bir uchi 39-
barmogq, ikkinchi uchi 35-sirg’adali o’simta bilan bog’langan, barmoq 34-vtulkaning
o’simtasiga tiralib turadi. 39-tishning chap uchi 41-hrapovikning tishlariga tegib
turadi, o’ng uchi esa hrapovik tishlariga tegmay ularning ustida joylashadi.

To’qima rostlagichining ishlashi. Ko’ndalang val aylanganda 7-chervyakdan 8-
tishli g’ildirak aylanma harakat oladi va hrapovik, tish va sirg’a orqali harakatni 9-
o’qqa uzatadi. O’gning uchidagi A almashtiriluvchi tishli g’ildirak harakatlanib,
V.S,D almashtiriluvchi tishli g’ildiraklar va 10,11,12, 13 tishli g’ildiraklar orqali 14
valyanning tishli g’ildiragiga harakat beradi va valyan aylanma harakatga kelib,
ishqalanish hisobidan to’qimani tortib oladi va 15, 16 yo’naltiruvchi vallar orqali 17-
mato valiga yo’naltiradi.

18- yulduzchadan 19-zanjir 20-yulduzcha, friktsion va 21 -0’q orqali 17-mato
vali aylanma harakat oladi va to’qimani o’rab oladi. Agar dastgoxda ikki va undan
ko’p to’qima to’kilayotgan bo’lsa ular bitta mato valiga yoki alohida vallarga
o’ralishi mumkin. Agar to’qimalar alohida mato vallariga o’ralsa,alohida vallar 21-
o’k bilan 17-mato vali bog’langandek o0’yiq ariqchalari orqali birlashtiriladi va
o’rtaga alohida siquvchi moslamalar o’rnatiladi.

To’qimani echib olish dastgox ishlab turgan paytda amalga oshirilishi mumkin.
Og’ir to’qimalarni to’qish bundan mustasno, chunki og’ir to’qimalarni to’qish
paytida taranglik yuqori bo’lganligi sababli to’qimani kesib olish paytida u
valyanning yuzasi bo’ylab orqaga siljib ketish ehtimoli paydo bo’ladi. Natijada agar
dastgox ishlab turgan bo’lsa, to’qimada nugsonlar paydo bo’lishi mumkin. To’qimani
echib olish uchun avval 32-dasta yordamida 31-qulf bo’shatiladi va 29- richag
burilib, mato vali bo’shatiladi. So’ngra to’qima mato vali bilan birgalikda dastgoxdan
echib olinadi. Mato validan 0,6-1 metr uzunlikdari to’qima bo’shatililib, qolgani
kesib olinadi. Zahiradagi mato vali o’rnatilib, unga qolgan to’qimaning uchi o’rab
qo’yiladi va mato vali siquvchi moslamaga qisiladi. To’qima mato valiga bir tekis
o’ralishi uchun to’qimaning uchi valga 2-3 qatlam qilib bir tekis o’rab chiqilishi
lozim.

8-tishli g’ildirak aylanganda wu bilan birga 41- hrapovik ham aylanadi.
Hrapovikning tishlariga tiralib turgan 38-tish 35-sirg’a orqali 9- o’qni va tishli
uzatmalar orgali valyanni harakatga keltiradi. 33- mahovik ham prujina orqali sirg’a
bilan bog’langanligi uchun aylanma harakat oladi.

Agar dastgox ishlab turgan paytda to’qimani qo’lda tortib olish zaruriyati
tug’ilsa, 33 mahovikni soat mili bo’yicha burish kerak. Bu holda 34-vtulkaning
o’simtasi 35-sirg’ining o’simtasiga ta'sir etib uni buradi. So’ngra harakat 9-0’q va
tishli g’ildiraklar orqali mato vali va valyanga uzatiladi va ularning harakatini
tezlashtirib ko’proq to’qimani tortib oladi. 38-tish hrapovikning tishlari bo’yicha



sirpanib, qo’lda qo’shimcha aylantirish hisobiga ulardan tezroq harakatlanadi.
Dastgox to’htab turganda hrapovik va tishli g’ildirak qo’zg’almas bo’ladi.

To’qimani orqaga qaytarish uchun 38- mahovikni soat mili garama-garshi
yo’nalishda harakatlantirish lozim. Bunda 34- vtulka 36- prujinaning qarshiligini
engib, o’zining o’simtasi bilan 39- barmoqga tiraladi va 4- prujinani cho’zib,
barmogni aylantiradi. 37-0’q buralib, 38-tishning chap elkasini ko’taradi. Natijada
38-tish hrapovik bilan birikmadan chigadi.Tishning o’ng elkasi pastga tushadi, 35-
sirg’a esa tish bilan 41-hrapovikning keyingi tishi uchrashguncha orqaga to’qimaning
tarangligi ta'sirida aylanadi. Natijada valyan birmuncha orgaga aylanib, ma'lum
miqdordari to’qima uzunligini bo’shatadi. Agar to’qimani yana bo’shatish kerak
bo’lsa yuqoridagi amallar qaytariladi. Mahovik to’htaganda vtulkaning o’simtasi 36-
prujinaning ta'siri ostida sirg’aning o’simtasiga tiraladi va boshlang’ich holatga
keladi. 39- barmoq 40 -prujina ta'sirida teskari yo’nalishda burilib, 38-tishning chap
elkasi yana hrapovikka tiralib goladi. Tishning o’ng elkasi ko’tarilib, hrapovik bilan
birikmadan chigadi. Shunday qilib uzlukli ravishda to’qimani orqaga qaytarish
mumkin.

Somet dastgoxining elektron to’qima rostlagichi. 18.3-rasmda elektron to’qima
rostlagichining printsipial chizmasi keltirilgan. (ETR). To’qima rostlagichining 1-
elektrodvigatelidan Z1 Z2 Z3 Z4 Z5 Z6 tishli g’ildiraklari , Z7 chervyagi va Z8
chervyak g’ildiragi orqali harakat 2-valyanga zatiladi.
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18.3-rasm. Elektron to’qima rostlagichi.

1-elektrodvigatel; 2-valyan; 3-mikroprotsessor; 4-o’zgartiruvchi moslama; 5-
tishli disk; 6,7- datchiklar.

3-mikroprotsessorga to’qimaning arqoq bo’yicha kerak bo’lgan zichlik qiymati
kiritiladi. Mikroprotsessor 0’z navbatida 4-o’zgartiruvchi moslamaga berilgan
habarlarni etkazib beradi. O’zgartiruvchi moslama bu habarlarni elektr tokiga
aylantiradi va 1-elektrodvigatelga berilayotgan tok miqdorini zichlikka mos ravishda
belgilaydi O’zgarmas tokda ishlovchi 1-elektrodvigatel belgilangan tezlikda (tok
miqdoriga garab) aylanadi va tishli uzatmalar orqali valyanni aylantiradi va to’qima
tortib olinadi. Ayni paytda 5-tishli disk va 6,7-datchiklar yordamida eletrodigatelning
amaldagi tezligi nazorat qilinadi. Agar -elektrodvigatelning amaldagi tezligi
belgilangan tezlikka mos kelmasa, mikroprotsessor jarayonga kerakli o’zgartirishlar
kiritib, amaldagi tezlikni belgilangan tezlikka tenglashtiradi. Agar amaldagi
tezlikning belgilangan tezlikdan o’zgarib ketishi muntazam ravishda sodir bo’laversa



dastgox to’htab qoladi. Ikkita datchikning mavjudligi dastgox to’htab turgan paytda
to’qimani tortib olish yoki bo’shatish jarayonlarini nazorat qilish imkoniyatini beradi.

Nazorat savollari
1.To’qimada arqoq ipini joylashishi tartibi.
2.Mato rostlagichlarni vazifalari va turlari.
3.Zamonaviy to’quv dastgohlarini mato rostlagichlari.
4.Arqoq ipini to’qima chetiga jipslash jarayoni.
5.Tanda rostlagich.
6.Qo’shimcha va ogohlantiruvchi mexanizmlar.



19 - MA’RUZA
Tanda ipini uzatish va taranglash.

Tanda iplarini uzatish va taranglash , zamonaviy to‘quv dastgohlariga
o‘rnatilgan tanda iplarini uzatish va taranglash mexanizmlari, zamonaviy elektron
tanda rostlagichlari afzalligi.

Reja:

1.Tanda iplarini tarangligi va bitta elementga sarf bo’ladigan ipning uzunligini
aniglash.

2.Tanda uzatuvchi va taranglovchi mehanizmlarni vazifasi va tasnifi.

3.Tanda tormozlari.

4.Tanda rostlagichlari.

Tayanch so’zlar
IPLAR ZICHLIGI To’gimani 10sm.ga to’g’ri keladigan tanda yoki arqoq
iplarining soni.
TO’QUV G’ALTAGI — To’quv dastgohiga o’rnatiladigan tanda iplari o’ralgan,
o’Ichamlari dastgoh eniga bog’liq bo’lgan g’altak.

Tanda iplarini tarangligi va bitta elementga sarf bo’ladigan ipning uzunligini
aniqlash. =~ To’quv  dastgoxi  bosh  wvalini  bir marotaba aylanishida

1 a . . . ..
L,=—* 1+ﬁ uzunlikda tanda sarf bo’ladi. Tanda va arg’og’ iplarini o’zaro

P
o’rilishi natijasida ular to’g’imada to’lqinsimon joylashadi. Shuning uchun ma'lum
uzunlikdagi to’g’ima xosil g’ilish uchun undan ko’proq uzunlikdagi tanda ipi
sarflanadi. Taranglik migdori muxim axamiyatga ega. Biroq to’g’imaning tarkibi va
yigirilgan ipning hususiyatiga qarab xisoblash yo’li bilan taranglik miqdorini
labaratoriyada tajriba yo’li bilangina belgilash mumkin. Ishlab chiqgarish sharoitida
ko’plab to’g’imalarni boshlang’ich tarangligini urish chizig’ining kattaligiga qarab
nazorat g’ilinadi.

To’qima xosil qilish uchun zarur bo’lgan tanda iplarni ma'lum taranglikda
uzatish vazifasini tanda uzatuvchi va taranglovchi mehanizm bajaradi. Bu
mehanizmlar ishlash printsipiga ko’ra tanda rostlagichlar va tanda tormozlariga
bo’linadi. Tanda rostlagichlar. Tanda rostlagichlarda tanda uzatilishi uchun to’quv
g’altagi dastgoxning biror xarakatlanuvchi qismidan xarakat beriladi. Tanda
iplarining boshlang’ich tarangligi skaloning qo’zg’aluvchan sistemasiga prujinaning
elastik kuchi ta'siri xisobiga xosil g’ilinadi.

Tanda rostlagichlar ta'sir printsipiga ko’ra ikki hilga bo’linadi: pozitiv va
negativ. Negativ tanda rostlagichlar tandaning tarangligini doimiy boshqgaradi va
to’g’imaga sarf bo’layotgan tanda uzunligiga teng uzunlikdagi tanda ipini uzatib
turadi. Tanda ipining tarangligi ortib ketsa ko’proq, taranglik kamayib ketsa kamroq
uzunlikdagi tandani bo’shatadi. Qo’llaniladigan uzatmalarni turiga garab tanda
uzatuvchi va taranglovchi rostlagichlar 3 xil: planetar, chervyakli va friktsion bo’ladi



19.1-rasm. Tanda rostlagichning tehnologik chizmasi.

Tayyorlov bo’limida ohorlangan tanda iplari mahsus katta to’quv g’altaklariga
o’ralib, to’quv bo’limiga keltiriladi. To’quv g’altaklari asosan tsilindrik metall quvur
shaklida bo’lib, ikki tomoniga gardishlar o’rnatilgan. To’quv g’altaklariga o’ralgan
tanda iplari soni, ularning uzunligi va o’ram zichligi to’qiladigan to’qima tuzilishi va
tarkibiga bog’liq.

To’quv g’altagi tanda uzatuvchi va taranglovchi mehanizmning asosiy gismi
bo’lib, unga o’ralgan iplar sifati, g’altak qismlarining yahshi holatda bo’lishi ish
unumdorligini oshirishda katta ahamiyatga ega g’altakga iplar gat'iy tsilindr shaklida
o’ralishi, o’ramlarda ezilgan va bo’rtib chiqqan joylari bo’lmasligi kerak.

Dastgoxga o’rnatilgan to’quv g’altagidan to’qimaning bir elementi Xosil
bo’lishiga sarflanadigan tanda ipi ma'lum taranglikda uzatib turiladi. Tanda ipi
tarangligi to’qima turiga qarab xar hil bo’lib, uning qiymati tajribadan aniglanadi.
Iplarning tarangligi etarli bo’Imasa, to’qimada arqoq iplar bo’yicha zichlik xam etarli
bo’lmay qolishi mumkin. Tandaning taranglik darajasi iplarning uzilishiga bevosita
ta'sir qgiladi: uzilishlar soni ko’payib ketishiga sabab taranglikning ortishi xam,
kamayishi xam bo’ishi mumkin.

Taranglik kamayib ketsa, xomuza xosil gilish jarayonida xar hil shodalardagi
tanda iplari bir tekislikda bo’lmasligi natijasida arqoq tashlagichlar ta'sirida uzilishi
mumekin; taranglik ortib ketsa, tanda iplari taranglik kuchi ta'sirida uzilishi mumkin.

To’quv g’altagida tanda iplari sarf bo’lishi bilan o’ram diametri kamaya
boradi, natijada taranglik o’zgarishi va to’qima sifatiga ta'sir qilishi mumkin.
Taranglik oshsa, to’qimada arqoq iplari bo’yicha zichlik ortadi, taranglik kamaysa,
to’qima tuzilishi va tarkibi notekis bo’lishi mumkin. To’qima xosil bo’lishi bilan sarf
bo’layotgan tanda iplarini ma'lum bir taranglikda uzatish vazifasini tanda uzatuvchi
va taranglovchi mehanizm bajaradi. Bu mehanizmlar ishlash printsipiga ko’ra tanda
rostlagichlari va tanda tormozlariga bo’linadi.

Tanda rostlagichlarida tanda uzatish uchun to’quv g’altagiga dastgoxning biror
xarakatlanuvchi gismidan xarakat uzatiladi.Tanda tarangligi esa mahsus moslama
yordamida xosil gilinadi.



Tanda tormozida to’quv g’altagi tanda iplarining tarangligi ta'sirida aylanma
xarakatga keladi, taranglik ma'lum migdorda bo’lishi uchun g’altakning aylanishiga
mahsus moslama garshilik giladi.

Tanda tormozlari. Ayrim to’quv dastgoxlarida tanda iplarini uzatish va
taranglash vazifasini tanda tormozi bajaradi.Tanda tormozi o’rnatilgan to’quv
dastgoxlarida to’qima tortib olinishi natijasida xosil bo’lgan tanda ipining tarangligi
ta'sirida to’quv g’altagi aylanib, kerakli uzunlikdagi tanda iplarini to’quv zonasiga
uzatiladi.

Tanda tormozlari qarshilik ko’rsatish usuliga ko’ra, ishqalanuvchi,yukli,
prujinali va aralash bo’lishi mumkin. Ishqalanuvchi tanda tormozlarida to’quv
g’altagining  aylanishiga ishqalanish kuchi  qarshilik qilsa, yukli va prujinali
tormozlarda yuk va prujina kuchlari qarshilik ko’rsatadi.

Aralash tanda tormozlarida g’altakning aylanishiga bir vagtda xam ishgalanish
kuchi, xam yuk yoki prujina garshilik ko’rsatadi.

Pnevmatik to’quv  dastgoxiga o’rnatilgan tanda tormozi 19.2-rasmda
ko’rsatilgan. 1-tanda iplari 2-to’quv g’altagidan chiqib, 3-skalo orqali to’qima hosil
bo’lish zonasiga uzatiladi. 3-skalo dastgoxning chap va o’ng ramalariga o’rnatilgan
ikki elkali 4-richagning pastki elkasi 5-prujina bilan bog’langan.

Dastgoxning chap tomonida o’rnatilgan ikki elkali 4-richag ning pastki elkasi
ikkinchi 6-ikki elkali richagning vertikal ulkasiga ta'sir etishi mumkin. 6-richagning
pastki elkasiga o’rnatilgan 7-tormoz kolodkasi 8-tormoz shkiviga tegib turadi. 8-
tormoz shkivi [1z5, z4, z3, z2, zl wva ztishli g’ildiraklar orqali 2-to’quv
g’altagi 2 bilan bog’langan. Tanda iplarining tarangligi tormoz 7-kolodkasi bilan 8-
tormoz shkividagi ishgalanish kuchiga bog’lig, va 5- prujina bilan tanda
iplarining tarangligi teng ta'sir etuvchi kuch ayirmasi bilan aniglanadi.

19.2-rasm. Pnevmatik to’quv dastgoxidagi tanda tormozi.
1-tanda iplari; 2- to’quv g’altagi; 3- skalo; 4,6 —richag; 5- prujina;  7- tormoz
kolodkasi; 8- tormoz shkivi.



Taranglik ko’payib ketsa, 3-skalo,4-ikki elkali richag orqgali 6-richag ta'siri
kamayganda 7-kolodkaning 8-shkivga ta'siri xam kamayadi,to’quv g’altagi ko’proq
aylanib,iplar tarangligini zarur miqdorga Kkeltiradi. Tanda iplarining tarangligi
kamayib ketsa, 5-prujina ta'sirida 6-richag soat mili bo’yicha burilib, 7-kolodkani 9-
shkivga ko’proq kuch bilan bosib, to’quv g’altagining aylanishiga qarshilik
miqgdorini kamaytirib, tanda iplar tarangligi kerakli migdorga etkazadi. Shunday
gilib, tanda iplarining tarangligi 5-prujinaning ta'sir kuchiga, 4,6-richaglarning
elkalari uzunliklariga vaz 5,z 4, z3,z2, z1 z tishli g’ildiraklarning orasidagi
uzatish soniga bog’liq.

Tormoz shkivi bilan to’quv g’altagi orasida uch juft shesteriyalar o’rnatishdan
magsad kolodka bilan shkiv orasidagi ishgalanish kuchini kamaytirishdir.

Tanda tormozlarining buzilishi natijasida paydo bo’ladigan to’qima nugsonlari
rostlagich noto’g’ri ishlagandagi nugsonlarga o’hshaydi. Tanda tormozlaridagi
aylanma xarakat giluvchi gismlardan birortasi giyinlik bilan aylansa, tanda iplarining
tarangligi oshib ketishi mumkin.

Tormoz kolodkasi va shkivlar orasiga yog’ tushib qolsa, tanda iplarining
tarangligi bo’shashib ketadi. Tanda tormozlaridagi richaglar 0’z 0’qi atrofida yengil
xarakat gilishi kerak, aks xolda tanda uzatish jarayoni buzilishi mumkin.

Tanda rostlagichlari. Mokisiz STB, ATPR to’quv dastgohlarida friktsion
tanda rostlagichlari o’rnatilib, bu rostlagichlar tanda ipi uzunligini ip tarangligiga
bog’liq xolda uzatadi: ya'ni taranglik kamayganda uzatilayotgan ip uzunligi
kamayadi yoki umuman to’htatiladi.

Tanda rostlagichiga ~ harakat (19.3-rasm) ko’ndalang valdan uzatiladi.
Kundalang valning uchiga shlitsali 2-valning uchi kiradi. 2- valning ikkinchi
konussimon uchiga gayka orgali 4-ctaklovchi disk mahkamlangan bo’lib,uning ustki
ko’rinishi 5-quyma chigiqga ega. Etaklovchi 4-disk aylanma xarakatlanganda 5-
quyma chigiq gismi bilan 6-rolikga uzlukli ta'sir etadi. 6-rolik, 7-richag o’qida
aylanma xarakatlanadi. 7-richag esa 8-richag bilan,8-richag esa 0’z navbatida 9-
kulisa bilan bolt yordamida bog’langan.

19.3-rasm. STB to’quv dastgoxining tanda rostlagichi.
1-ko’ndalang val; 2-shlitsali val; 3-gayka; 4-etaklovchi disk; 5- quyma  chiqig;
6-rolik; 7,8 — richag; 9-kulisa; 10- ovalsimon oralig; 11- bolt;12- prujina; 13- shayba;



14- tortqi; 15,16 — richag; 17- rostlovchi boltlar;18- richag; 19- prujina; 20- richag;
21- podshipnik; 22- skalo

Kulisa ovalsimon 10-oraliqqa ega bo’lib,bu oraliqqa qo’zg’almas 11-bolt kiradi.
Kulisa shayba 13-oralig’iga prujina yordamida siqilgan. Kulisa 14-tortqi orgali 15-
richag bilan bog’lanib, richag 15 skala 0’qiga boltlar bilan erkin o’rnatilgan.Tortqi
14 o’zida mahsus oraligqa ega bo’lib, bu oraligqa 15-richagning bolti kiradi va
uning ikki tomonidan ma'lum masofada 17-rostlovchi boltlar o’rnatilgan. Skalo
o’qida uch elkali richag o’rnatilib , 18- elkasi 19-prujina bilan bog’lanib, tanda ipi
tarangligini rostlash vazifasini o’taydi. Keyingi 20 elkasi 21- podshipnikda esa 22-
skalo harakatlanadi.

Shlitsali valdan to’quv g’altaklariga xarakat uzatish friktsion uzatma
yordamida amalga oshiriladi. Shlitsali 2-valda o’rnatilgan 1-etaklovchi disk ichki
tomoni 4-friktsion halga bilan qotirilgan 3-bo’ylama val bilan bog’langan. 2-val
5-vtulka orasidan erkin harakatlanadi. 5-vtulkada esa 6-chervyak qotirilib, u esa 7-
chervyakli tishli uzatmaga harakat uzatadi. Vtulka 5, 8,9, va 10-podshipniklar
yordamida aylanma harakatlanadi.

Vtulkaning chap o’qiga esa 11-etaklanuvchi disk o’rnatilib, u esa 12-
tormozlovchi disk bilan bitta yahlit gilib ishlangan.

12-tormozlovchi disk 13-prujina yordamida 14-tormoz plastinkalariga sigiladi
va bu bilan disk va 6-chervyakni 0’z-0’xalqachaga ega.

19.4-rasm STB dastgoxining friktsion uzatmasi.
1- etaklovchi disk; 2- shlitsali val; 3- ko’ndalang val; 4- friktsion xalga; 5-
vtulka; 6 — chervyak; 7- tishli uzatma; 8,9,10- podshipnik; 11- etaklanuvchi disk; 12 —
tormozlovchi disk; 13-prujina; 14- tormoz plastinkalari; 15 friktsion xalga

Bitta to’quv g’altakli STB dastgohida 7-chervyakli tishli uzatma valda
mahkam o’rnatilib, ikkinchi tishli uzatma orqali to’quv g’altagiga aylanma
harakat uzatadi. Ikki to’quv g’altakli dastgoxlarda esa, g’altakdagi ipni ikkala
g’altakdan bir hil miqdorda, bir hil taranglikda uzatish uchun differentsial moslama
o’rnatilgan (19.4-rasm).
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19.5-rasm STB dastgoxining differentsial mehanizmi.
1-chervyakli korpus; 2,3,4,5, 6,7,8, 9,13,- tishli g’ildiraklar; 11,12, 15,16-
o’qlar; 17- shayba; 18- gayka; 19- korpusdagi ariqcha

Chervyakli 1-korpus orasida bir guruh bir —biriga bog’langan tishli uzatmalar
joylashgan. 1-to’quv g’altagining 2-etaklovchi tishli uzatmasi 3-tishli uzatma
bilan bir yahlit qilib ishlangan. Ikkinchi to’quv g’altagining 4-etaklovchi tishli
uzatmasi esa, 5-val orgali 6-tishli uzatma bilan bog’langan. 2- va 4-tishli
uzatmalar to’quv g’altaklarning 7- va 8-tishli uzatmasi bilan bog’langan. 11- va 12-
o’qlarda joylashgan 9- va 10- tishli uzatmalar 3-tishli uzatma bilan, 15- va 16-
o’qlarda  joylashgan 13- va 14-tishli uzatmalar esa 6-tishli  uzatma bilan
bog’langan. Shu bilan birga 9- va 13-, xamda 10- va 14-tishli uzatmalar o’zaro
bog’langan.

To’quv g’altagi tanda rostlagichining asosiy qismi bo’lib, tsilindrik metall
quvurning ikki tomoni gardishlar bilan chegaralangan.

To’quv g’altagiga o’ralgan 1ip sifati, g’altak qismlarining yahshi xolatda
bo’lishi, ish unumdorligiga katta ta'sir ko’rsatadi.

Tanda rostlagichi qo’yidagicha ishlaydi. Dastgoxning ish xolatida 2-valdan
aylanma xarakat olayotgan (19.4-rasm) 4-etaklovchi disk o’zining chiqig’i orqali 6-
rolikga ta'sir etadi. Buning natijasida 4-etaklovchi disk val bilan birga etaklanuvchi
disk tomon siqilib, friktsion halga orqali u bilan bog’lanadi. Bu bog’lanish tufayli
etaklanuvchi disk va chervyak ma'lum burchakga aylanadi va o’zi bilan 24 tishli
uzatmani va satellit uzatmalarini aylantiradi. 9 va 10 uzatmalar 2 va 3 ctaklovchi
tishli uzatma orqali birinchi to’quv g’altagini xarakatlantiruvchi 7-tishli uzatmani
aylantiradi. 13 va 14 uzatmalar esa, ikkinchi to’quv g’altagiga 6-tishli uzatma, 5-val
va etaklovchi 4-tishli uzatma orqali xarakat uzatadi. Etaklovchi diskning, tishli
uzatmalar va to’quv g’altagining aylanish burchagi 6 rolikning etaklovchi diskdagi
5-chiqig’iga ta'sir etish vaqtiga bog’liq. Bu ta'sir etish vaqti esa, 9-kulisa xolatiga va
ohiri, 22-skalo holatini belgilaydi. 14-tortqi va 15-ro chag, kulisa va skalani bir-
biriga bog’laydi.To’quv dastgoxida to’qima hosil qilish jarayonida tanda ipi
tarangligi kamaysa, skala yuqorigi xolatga o’tib, tortqi va richaglar orqali 9 kulisani
yuqoriga harakatlantiradi va 6-rolik 5-chigigga tasir gilmay, etaklovchi diskning
etaklanuvchi diskga tasiri kamayadi. Buning bilan esa tanda ipini uzatish uzunligi
kamayadi.

Ikki to’quv g’altakli dastgoxining ishlash jarayonida, ikkala g’altakdagi
iplarning tarangligi differentsial mehanizm yordamida tenglashtiriladi. Qator tishli



uzatmalar differentsial mehanizm o’qiga nisbatan 3 va 6 tishli uzatmalar bilan birga
aylanib, to’quv g’altaklarini bir hil miqdorga aylantiradi.

Agar to’quv g’altaklarining boshlang’ich diametri xar hil bo’lsa, yoki ayrim
sabablarga ko’ra g’altaklardan birining xarakati sekinlashsa, dastg’ox ishlashi
jarayonida kam diametrli g’altakdagi ip tarangligi tez osha boshlaydi.

Ishlab chigarishda STB-2-330, STB-2-250 dastgohlarida bir nechta to’qima
birdaniga to’qilganda differentsial mehanizmlar o’zini oqlaydi. Lekin ipak shoyi va
kimyoviy tolali to’qimalarni ishlab chiqarishda o’rtadagi to’qima yuzida uzun yo’l-
yo’l nugsonlar paydo bo’ldi. Bu nuqgsonning paydo bo’lishiga, ipni emusiyalash
jarayonida tanda ipining cho’zilish miqdorining har hil bo’lishi va differentsial
mehanizmning aniq ishlamasligi sabab bo’ladi.

Ayrim xollarda differentsial mehanizmini o’chirib dastgoxda ishlashga to’g’ri
keladi. Buning uchun 18-gayka orgali 5-val uchiga qotirilgan 17-shaybani 19-korpus
ariqchasiga kirguncha buraladi. Buning bilan ikkala g’altak birga ishlay boshlaydi.

To’quv g’altagi diametri kamayishi tanda ipi tarangligining oshishiga sabab
bo’ladi. Ip tarangligi oshishi, skalo 0’z xolatini 0’zgartirib, pastga tushiradi, 15-richag
esa yuqoriga harakatlanib, yugorigi 17-rostlovchi boltga tasir etadi. Natijada tortqi
yuqoriga xarakatlanib, kulisani qo’zg’almas 11-boltga nisbatan pastga
xarakatlantiradi. 7,8-richaglar soat miliga teskari aylanib, 6-rolik 5-chigiqga
yaginlashadi. Rolikning chigigga tasir etish vaqti oshib, etaklovchi disk va
etaklanuvchi diskning bog’lanish vaqti oshadi. Demak etaklanuvchi diskning aylanish
burchagi oshadi va bu 0’z navbatida to’quv g’altaginig aylanish burchagini oshiradi.
Yani to’quv g’altagining aylanish burchagi oshishi, tanda ipini uzatish miqdorini
oshirib, tanda tarangligini mugobillashtiradi.

To’quv dastgoxining ishlash jarayonida tanda rostlagichi buzilishi mumkin, bu
esa to’qimada xar hil nugsonlarning paydo bo’lishiga sabab bo’ladi. Tanda
rostlagichining noto’g’ri  ishlashidan to’qimada qo’yidagi nugsonlar xosil
bo’ladi:tanda ipi tarangligini oshishi etaklovchi va g’altak tishli uzatmalarining
tishlari orasiga xar hil iflosliklarning tushib qolishi; to’quv  g’altagi o’qining
podshipniklarda siqgilib qgolishi; tishli uzatmalarning chuqur birikmaga kirishi, ayrim
qism birikmalarining bo’shab qolishi kabi sabablar ta'sir ko’rsatadi. Bu nosozliklarni
bartaraf etish uchun, tanda rostalagichi gismlari oraliglariga tushgan iflosliklarni
tozalash, bo’shab qolgan gismlarni qotirish, singan va eyilgan gismlarni almashtirish
lozim.

Tanda ipi tarangligi kamayishiga taranglash prujinasi richaglarini bo’shab
ketishi; rostlagichdagi qismlar orasiga yog’ tushib, bog’lanishlarni bo’shab qolishi va
hokazo nosozliklar ta'sir etadi. Tanda rostlagichining nosozliklarini aniglash uchun
taranglikni va tanda uzatishni tekshirish lozim.

Xozirgi kunda zamonaviy to’quv dastgoxlar elektron tanda rostlagichlari bilan
jixozlanmoqda. 19.6-rasmda elektron tanda rostlagichi chizmasi keltirilgan, 1-to’quv
g’altagidan 2-tanda iplari bo’shab chiqib, yo’naltiruvchi 3-qo’zg’almas skalodan
aylanib o’tadi va 4-qo’zg’aluvchan skalo 4 tomon yo’naladi. 5-ikki elkali richagning
bir elkasida 4-qo’zg’aluvchan skalo, ikkinchi elkasida esa 6-prujina joylashgan. 5-
richagning gorizontal elkasiga 7-tenzodatchik joylashtirilgan bo’lib, undan chigqan



ishchi elektr ma'lumoti 8- mikroprotsessorga uzatiladi. 8 mikroprtsessordagi
boshlang’ich elektr ahboroti bilan 7-tenzodatchikdan tushgan ishchi elektr ma‘lumoti
bilan solishtirilib, keyinchalik 9-0’zgartiruvchi moslamaga yuboriladi. Bu moslama
10-elektr yuritgichning aylanish tezligini o’zgartirishi mumkin. 1-to’quv g’altagiga
xarakat D1 D2 shkivlar, 11 tasma ,Z1 chervyak, Z2 chervyak g’ildiragi va Z3 Z 4
tishli g’ildiraklar orqali uzatiladi. Elektron tanda rostlagichi yordamida uzatilayotgan
tanda ipi uzunligi aniq uzatilib, boshlang’ich taranglik bir me'erda rostlanib turiladi.

19.6-rasm. Elektron tanda rostlagichi.
1 - to’quv g’altagi; 2- tanda iplari; 3 — qo’zg’almas skalo; 4- qo’zg’aluvchan
skalo; 5 — ikki elkali richag; 6- prujina; 7- tenzodatchik; 8-mikroprotsessor; 9-
o’zgatiruvchi moslama; 10 — elektr yuritgich; 11- tasma

Nazorat savollari
1.Tanda iplarini tarangligi va bitta elementga sarf bo’ladigan ipning uzunligini
aniqlash.
2.Tanda uzatuvchi va taranglovchi mehanizmlarni vazifasi va tasnifi.
3.Tanda tormozlari.
4.Tanda rostlagichlari.



20 - MA’RUZA
TANDA VA ARQOQ NAZORATCHILARI.
Dastgohni uzluksiz ravishda arqoq ipi bilan ta’minlash, dastgoxni nazorat
giluvchi mexanizmlari vazifasi, mokili va mokisiz to‘quv dastgohlarining arqoq va
tanda nazorat qilish mexanizmlari va ularni to‘qima sifatiga ta’siri.

Reja:
1.Tanda nazoratchilari.

2.Argoq nazoratchilari.

Tayanch so’zlar

ADRAS- tanda iplari ipak va arqoq ipi pishitilgan paxtadan tashkil topgan,
ishlov berilib qo‘shimcha chiyan guli (mauer)” nagshi hosil gilingan milliy to‘qima.

ATLAS - tanda iplari gazlamaning sirtida yugori zichlikda joylashgan yaltirog
ko‘rinishidagi atlas o‘rilishli to‘gima.

AVRA To’qimaning sirt tomoni yoki kiyim, ko’rpa, ko’rpacha kabi
narsalarning tashqi tomoniga tikilgan mato.

ASTAR To’qimaning ichki tomoni yoki kiyim, ko’rpa, ko’rpacha kabi
buyumlarning ichki tomoniga tikilgan mato.

Dastgohning ogohlantiruvchi mexanizmlari to’qimada nugson hosil bo’lishi,
dastgohning ehtiyot gismlari sinishi va ishchini xavfsiz ishlashini ta'minlash uchun
xizmat qiladi.

Ogohlantiruvchi mexanizmlar asosan ikki guruhga bo’linadi.

- tanda ogohlantiruvchilari tanda iplari uzilgan paytda dastgohni to’xtatish yoki
ko’plab tanda iplarini uzilishini oldini olish uchun xizmat qiladi. Ular ikki guruhga
bo’linadi. Birinchi guruhga yakka tanda ipi uzilganda to’qimada nugson hosil bo’lishini
oldini oluvchi tanda nazoratchilari kiradi. Ikkinchi guruhga ko’plab tanda ipi uzilishini
oldini oluvchi mexanizmlar kiradi.

- arqoq ogohlantiruvchilari arqoq ipi uzilishi natijasida to’qimada nugson hosil
bo’lishini oldini oladi.

Tanda nazoratchilari
Tanda iplari uzilganda dastgohni tuxtatadigan mexanizmlarga tanda n a z
oratchilar deyiladi. Dastgohda shu mexanizmlarning bo’lishi to’qimada
«tandasizlik» nugsonini paydo bo’lishining oldini oladi.

Tanda kuzatuvchilar to’qima sifatini yaxshilaydi, to’quvchini tanda iplarini
ortigcha kuzatishdan ozod qiladi, to’quvchi xizmat gilayotgan dastgohlar sonini
oshirishga imkon beradi, natijada ish unumdorligi oshadi. Tanda
kuzatuvchilarning mexanik va elektrik xillari bor. Bundan. tashgari, tanda
kuzatuvchilar lamelli va lamelsiz tipda bo’ladi.

Mexanik tanda nazoratchi. Bu mexanizm asosan avtomatik mokili
to’quv dastgohlaria qo’llaniladi. Mexanizmning gisgacha ishlash printsipi
bilan tanishib chigamiz.

Harakat mexanizmga bosh valdan zanjirli uzatma va tishli g’ildiraklar orqali
uzatiladi. (20.5-rasm) 2-0’q aylanib 13-kulachok 3-shatun orqali 8-tebranuvchiga
harakat uzatadi. Tebranuvchi 6-etaklovchi orqali qo’zg’aluvchan reykalar bilan



bog’langan. Qo’zg’aluvchan reykalar ilgarilama-qaytma harakat giladi. Lamellar 1
qo’zg’aluvchi Sva qo’zg’almas 4reykalarga kiygizilgan. Agar tanda ipi 4 uzilsa, ipi
uzilgan lamel reykalar tishlari orasiga tushadi va qo’zg’aluvchi reyka to’xtaydi,
natijada mexanizm yuritmasi va richaglar sistemasi yordamida dastgoh ramasiga
o’rnatilgan  posangini  batanda o’rnatilgan urgich yo’liga to’g’rilab qo’yadi.
Batan orgaga harakat gilganda urgich posongining bir elkasiga ta'sir etib, richag va
tortgi orgali yugizuvchi dastani burib yuboradi. Dasta siljib, friktsion orgali
harakatni bosh valdan ajratadi va bosh val tormozi dastgohni to’xtatadn.
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20.1-rasm AT-100 dastgoxining tanda nazoratchisi.

1- zanjirli uzatma; 2- val; 3- shatun; 4- qo’zg’almas reykalar; 5- qo’zg’aluvchan
reykalar; 6-etaklovchi; 7-richag; 8-tebranuvchi; 9-val; 10-krivoship; 11- igna;12,13-
juftlashtirilgan kulachoklar; 14-tsilindr; 15-sterjen; 16- uruvchi; 17-posangi; 18-
tortgich; 19- richag; 20- prujina; 21- val; 22-tortgich.

Pnevmorapirali dastgohlarga o’rnatilgan tanda kuzatuvchi mexanizm tanda ipi
uzilganda dastgohni avtomatik tarzda tuxtatishga mo’ljallangan bo’lib quyidagicha
tuzilgan. Bu dastgohda elektrik tanda kuzatuvchisi o’rnatilgan. U quyidagicha
ishlaydi. Tashqi va ichki reykalar bir-biridan izolyatsiyalangan. Shu reykalarga
lamellar Kkiygizilgan. Ichki reykaga past voltli kuchlanish keltirilgan. Tashki reyka
erga tutashtirilgan.

Tanda ipi uzilganda lamel pastga tushadi va elektr zan-jirini tutashtiradi,
natijada elektromagnit ishga tushadi, tortqi hamda yuritma richagi orqali
harakat dastgohning yurgizib yuboruvchi dastasiga uzatiladi. Dasta siljib,
friktsion orqgali xarakatni bosh valdan ajratadi va dastgoh to’xtaydi.

20.2-rasm Mexanik tanda kuzatuvchi mexanizm
1-lamel, 2-qo’zg’aluvchi reyka, qo’zg’almas reyka, 4-tanda ipi



STB dastgohining tanda kuzatuvchi mexanizmi.

STB dastgohiga elektromagnitli tanda nazorachi mexanizm o’rnatilgan.
Lamel 1 (20.2-rasm) reykalarga kiygizilgan. Reykalar, ichki 2 va tashqgi 3
reykalardan iborat bo’lib, bir-biridan lak surkalgan to’gima 4 bilan
izolyatsiyalangan.

Ichki reyka 2 ga 12 V kuchlanish keltiriladi, tashqi reyka-3 esa erga
tutashtirilgan.

Tanda ipi 5 uzilganda lamel 1 0’z og’irligi bilan pastga tushadi. Bunda lamel
ichki va tashqi reykalarga tutashib, elektr zanjiri hosil giladi va elektromagnit 6
ni (20.2-rasm, b) ishga tushiradi. Sterjen 7 elektromagnit o0’zagi bilan
bog’langan; u pastga tushayotib, prujina 8 ni sigadi va planka 9 ni bolt 10
garshisiga keltiradi. Bolt 10 richag 11 da o’rnatilgan. Richag 11 da rolik 12
o’rnatilgan, bu rolik kulachok 13 ning sirtiga tegib turadi. Rolik 12 richag | ning
yugoriga o’rnatilgan prujina 14 kuchi ta'sirida bosh val 15 da joylashgan
kulachokga tiralib turadi. Richag 11 kulachok 13-dan tebranma harakat oladi.
Bolt 10 o’ngtomonga harakat gilganda planka 9 ni xam shu tomonga siljitadi.
Planka 9 tutkich 6 bilan sharnirli bog’langan, -Tutgich 16 bolt 17 orgali serga 18
ga ta'sir etib, kontrolyor valini 19 buradi va dastgoh to’xtaydi.

Dastgohning to’xtashi bosh valning 20° holatiga to’g’rilab o’r-natiladi.
Dastgoh to’xtagandan so’ng elektromagnit o’chadi va: prujina ta'sirida planka 9
yana 0’z holatiga gaytadi.

Mexanizmni sozlash. Ip uzilganda dastgoh ma'lum holatda to’xtashi kerak.
Shuning uchun mexanizmni rostlashda bosh val 0° ga keltiriladi. Shu paytda
kulachok 13 katta radiusi bilan richag 11 roligiga ta'sir etishi kerak. Bolt 10 bilan
planka 9 orasidagi masofa 6 -8 mm, bolt 17 bilan sirg’a 18 oralig’i esa 0,2- 0,4
mm bo’lishi kerak.

Rostlanichning to’g’riligini tekshirish uchun dastgohni yurgizib to’xtatish
kerak. Agar dastgoh kechrok, to’xtasa, kulachok 13 ni soat strelkasi harakatiga
teskari tomonga, agar tezroq to’xtasa, soat strelkasi harakati tomonga burish
kerak. Agar kulachok 13 to’g’ri o’rnatilgan bo’lsayu, lekin bosh valning burilish
burchagi dastgohni to’xtatish jarayonida 20° dan oshsa, unda yuritma
mexanizmining tormozi etarli ta'sir etmagan bo’ladi; bunda tormozni tuzatish
kerak.
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20.3- rasm. Elektromagnitli tanda kuzatuvchi
1-lamel, 2-ichki reyka, 3-tashqi reyka, 4-lakli to’qima, 5-tanda ipi, 6-
elekr magnit,
7-sterjen, 8,14-prujina, 9-planka, 10,17-bolt, 11-richag, 12-rolik, 13-
ekstsentrik,
15-bosh val, 16-tutkich, 18-sirg’a, 19-kontrolyor vali

Tanda iplari uzilmasa ham dastgoh to’xtaydi, bunday bo’lishiga asosiy
sabab: elektr sxemaning buzilishi, dielektrikning teshilishi, planka 9 ning o’z
vaqtida avvalgi joyiga qaytmasligidir. Oxirgisiga prujinaning bo’shashishi yoki
elektromagnit qutisiga yog’ tushishi sabab bo’lishi mumkin.

Ip uzilsa ham dastgoh to’xtamaydi; bunda to’qimada «tandasizlik» nuqgsoni
va iplarning bir-biri bilan chuvashib to’qimada o’rilish  nagshini buzilish
nugsoni paydo bo’ladi; bunga sabab bolt 10bilan planka 9 va bolt 7 bilan sirg’a
18 orasidagi maso-
falarning ortishidir yoki lamellarning zichligi normadan oshib ketishidir.

Elektrik tanda kuzatuvchi mexanizmida quyidagi shartlar ba-jarilganda u
aniq ishlashi mumkin:

ichki reyka bilan tashqi reyka o’rtasidagi izolyatsiya materiali
shikastlanmagan, teshilmagan bo’lishi kerak:

lamellar ostidagi panjarani doimo changdan tozalab turish kerak;

ichki reykaning chang, ohor bilan ifloslanishiga yo’l qo’ymaslik kerak;

xamma reykalar ikki tomonidan bir xilda siqgilib turishi kerak;

lamellar tanda iplarining chiziqiy zichligiga mos gilibtanlanishi kerak;

tashgi va ichki reykalarning yuqori qismi butun, eni bo’yicha to’g’ri
joylashgan bo’lishi kerak; tanda kuzatuvchi ramkasi bir tekislikda yotishi,
qiyshiqo’rnatilmasligi kerak.

Lamellarni tanlash.Tanda kuzatuvchi mexanizmining ishida lamellarning
ahamiyati katta, ularni tanda iplarining chiziqiy zichligi (teks)ga moslab tanlash
hamda ularni har bir reykada 1smdagi zichligini normal joylashtirish kerak.



Lamellar to’rt xil bo’ladi va GOST 9076—62bo’yicha tayyorlanadi: L —Yyopiq
shakldagi lamel; LO —ochig shakldagi lamel; bu lamellar mexanik tanda
kuzatuvchi mexanizmlarda ishlatiladi. LD —yopiq shakldagi lamel; LOD —
ochig shakldagi lamel. Bu lamellar elektrik tanda kuzatuvchi
mexanizmlarda qo’llaniladi.

Quyida paxta tolasidan tayyorlangan tanda iplarining chizigli zichligiga qgarab
har xil o’lchamdagi va massadagi lamellar keltirilgan (20.1-jadval).

Lamel priboridagi reykalarning soni va bitta reykadagi lamellarning soni
tanda iplari soniga va iplarning chiziqli zichligiga garab gabul gilinadi.

20.2-jadvalda iplarning chiziqiy zichligiga mos keladigan, lamellar
zichligi keltirilgan.
20.1- jadval
Lamellarning o’lchamlari va massasi
Lamel Ipning Massasi Lamellar o’lchami, mm
markasi chizigli 100 eni | Uzunli- | galinligi
Zichligi talamel, gi
(teks) grammda
L5-115 11—9 115 9 124 0,16
L5-160 14-11 160 12 124 0,20
L5-210 25-14 210 12 124 0,25
LD-255 41,6-25 255 12 124 0,30
LD-305 66-4,16 305 12 124 0,36
20.2-jadval

Lamellar zichligi

Ipning chiziqli zichligi, teks Lamellar zichligl, I sm. ga

50 8-10
41,7-20,8 12-13
20-11,8 13-H4

11,0 Ba yHnaH kamu 15-16

Qulf mexanizmi.

Mokili dastgohlarda turli sabablarga ko’ra moki garama-garshi qutiga etib
bormasdan xomuzada qolib ketganda ko’plab tanda iplari uzilishi mumkin. Buni
oldini olish uchun dastgohda qulf mexanizmi o’rnatilgan. (20.7-rasm)

Batan to’sinining ostki qismida ikkinchi qulf vali o’rnatilgan. Qulf valining ikala
uchida 1-tiraluvchi tishlar gotirilgan. Qulf valida 3-tiraluvchi tishlar o’rnatilgan



bo’lib, ular 4-sozlovchi bolt orgali 5-klapanga ta'sir etadi. Argoq tashlash jarayonida
moki qutiga to’g’ri qo’nsa, 5-klapan chap tomonga surilib 4-sozlovchi bolt va 3-
tiraluvchi tishlar orgali qulf valini buradi. Natijada 1-tiraluvchi tishlar yugoriga
ko’tariladi va batan oldinga harakatlanganda suxarikdan 2-3mm yuqorida o’tib
ketadi. Agar moki xomuzada qolib Kketsa, yoki qutiga to’liq qo’nmasa 5-klapan
chaptomonga harakatlanmaydi.

Qulf valining o’qidagi spiral prujina ta'sirida 1-tiraluvchi barmoglar pastga
tushadi. Batan oldinga harakatlanganda tiraluvchi tishlar 6-suxariklarga uriladi.
Suxariklar 7-podushkalarda o’rnatilganligi uchun podushkalar o’ng tomonga siljiydi
va barmoglar orgali batanning kinetik energiyasini 9-ressor prujinalarga uzatadi.
Podushkalar 10-bolt orgali 11-richagka ta'sir etib dastgohni o’chirishga xabar beradi.

20.4-rasm AT dastgoxining qulf mexanizmi.

1- tiraluvchi tishlar; 2- qulf vali; 3- barmoglar; 4- sozlovchi boltlar; 5- klapanlar;
6- suxariklar; 7- podushkalar; 8- richag; 9- ressor prujinalar; 10- bolt; 11- torgich;

Arqoq nazoratchisining vazifasi homuzada arqoq ipining bor yoki yo’qligini
tekshirishdan iborat, shuningdek, u homuzada ip bo’lmasa, dastgohni to’xtatadi
yoki mokili dastgohlarda arqogni avtomatik almashtiruvchi mexanizmini ishga
tushiradi.

Mokili dastgohlarda to’qimaning xususiyati va unga qo’yiladigan
talablarga garab arqoq nazoratchisi sozlanadi.

Mokisiz dastgohlarga mexanik yoki elektrik arqoq nazoratchisi o’rnatiladi.

Chetki arqoq vilkasi. Bu arqoq vilkasi mexanik tarzda ishlab mokili
dastgohlarda o’rnatiladi. Homuzada arqoq ipi bor yoki yo’qligini nazorat qiladi,
agar naychadagi ip tugagan yoki uzilgan bo’lsa, dastgohni to’xtatadi yoki
bo’lmasa, naychani avtomatik almashtiruvchi mexanizmni ishga tushiradi. Agar
avtomatik naycha almashtiruvchi mexanizm orqali arqoq. vilkasi ishga tushirilsa,
unda bu mexanizm ikki marta arqoq ipini almashtiradi. Agar uchinchi marta ham
xomuzada arqoq ipi bo’lmasa, u paytda to’quv dastgohini to’xtatadi. Bu tartibda
ishlaydigan arqoq vilkalari uch karrali deyiladi.

Bu mexanizmning tuzilishi va ishlashi «To’quv dastgohini uzluksiz
ravishda arqoq ipi bilan ta'minlash» mavzusida batafsil keltirilgan.

STB dastgohining argoq nazoratchisi.



STB dastgohida chap va o’ng arqoq nazoratchilari o’rnatilgan. Chap
nazoratchi xomuzaga arqoq ipi tashlanishini nazorat qiladi. O’ng nazoratchi
argoq ipini dastgohning gabul giluvchi qutisiga etib borishini nazorat giladi.

Chap argoq nazoratchining tuzilishi 20— rasmda keltirilgan.

6 7 8 W 17 7z 73 7% 7%

s g %“'.

7y 5
YY) M\ )
R

N

20.5-rasm STB dastgohining chap arqoq nazoratchisi.

1-vtulka; 2-val; 3-oboyma; 4-gayka; 5-qotiruvchi bolt; 6-tsilindrsimon
prujina; 7-halga; 8-kulachok; 9- kulachok; 10-sharnir; 11-podshipnik; 12-xomut;
13-vint; 14-tortgich; 15-paypaslagich; 16-sharnir bolt; 17- uch elkali richag; 18-
0’q; 19-kontr gayka; 20-sozlovchi bolt; 21-shtift; 22-0’q; 23-prujina; 24-
tortgich; 25-sirg’a; 26-nazoratchilar vali; 27-kulachokli val; 28-kulachoklar; 29-
roliklar; 30-sirpanuvchi; 31-0’q; 32-qopgoq; 33-posongi; 34-vint; 35-prujina;
36-0’gning 0’yig’i.

17- uch elkali richag 28-kulachoklardan 29-roliklar orgali 30-sirpanuvchida
joylashgan o’qiga nisbatan tebranma harakat giladi. Richagning ustki uchida 15-
bolt yordamida qotirilgan 14-tortgich 10-sharnir orgali 9-qulflovchi kulachokka
harakat uzatadi. 9-kulachok 18-0’gqa nisbatan tebranma harakat qiladi.

Homuzaga tashlanayotgan arqoq ipi 15-paypaslagichga tegib o’tadi. Ipning
tarangligi ta'siri ostida paypaslagich 2-0’q bilan birgalikda soat miliga qgarshi
yo’nalishda buraladi va 8-kulachokning tishini 9-kulachokning yo’lidan oladi. 9-
kulachok soat miliga qarama- garshi yo’nalishda harakatlanganda 8-
kulachokning tishiga tiralmasdan o’tib ketadi va dastgoh to’xtamasdan ishlaydi.

Argoq ipi uzilganda 35-prujina ta'sirida 15-paypaslagich soat mili bo’yicha
buraladi. Natijada 8-kulachok burilib 9-kulachokning yo’liga tushib qoladi. 9-
kulachok soat miliga qarshi harakatlanib 8-kulachokning tishiga tiraladi va
to’xtab goladi. U bilan birga 14-tortgich ham to’xtaydi va 17-richagning ustki
elkasini harakatini to’xtatadi. Uch elkali richagning tebranish markazi
sirpanuvchi o’qdan to’xtab qolgan 16-sharnir boltga ko’chadi. 28-
kulachoklardan kelayotgan harakat 17-richagni 25-o0’qga nisbatan soat miliga
garama-qarshi yo’nalishda buradi. Natijada 30-sirpanuvchi o0’ng tomonga
harakatlanadi. O’zining arigchasiga tushib turgan 21-shtiftning giya tekisligiga



ta'sir etayotgan sirpanuvchi shtiftni yuqoriga ko’taradi. 21-shtiftga qotirilgan
33-posongining chap elkasi ko’tariladi. Posongi 31-0’gga nisbatan burilib 0’ng
clkasi bilan 24-tortgichni pastga suradi. Tortgich 25-sirg’a orgali nazoratchi
valni buradi va dastgoh to’xtaydi. Dastgohni yana ishga tushirib yuborishdan
oldin 5-bolt orgali paypaslagichning o’qgi burilib, 8-kulachokni 9-kulachokni
yo’lidan chigarib yuboradi.

Dastgoh to’g’ri ishlashi uchun argoq ipining chizigli zichligi o’zgarganda
35-prujina ham o’zgartirilishi lozim.

O’ng arqoq nazoratchisining chizmasi 20.6-rasmda keltirilgan.
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20.6-rasm STB dastgohining 0’ng nazoratchisi.

1-panjara; 2-paypaslagich; 3-siquvchi vint; 4-val; 5-vtulka; 6-bolt; 7-prujina; 8-
kulachok; 9-kulachok; 10-tortgich; 11-qopqog; 12-ko’taruvchi.

O’ng arqoq nazoratchisining tuzilishi va ishlashi chap nazoratchi bilan bir xil.
Argoq tashlagich gabul giluvchi qutiga etib kelgan bo’lsa arqoq ipi 1-panjaraning
ustida joylashadi. Ipning tarangligi ta'sirida paypaslagich yugoriga ko’tariladi va 4-
valda joylashgan 8-kulachokni 9-kulachok yo’lidan chigaradi. Dastgoh to’xtamasdan
ishlaydi. Agar arqoq tashlagich qabul qiluvchi qutiga etib kelmagan bo’lsa
paypaslagich panjara tishlari orasiga kiradi va 4-0’q soat mili bo’yicha buriladi. 8-
kulachokningtishi 9-kulachokning yo’liga tushib qoladi va kulachoklar bir-biriga
tiralganda dastgoh to’xtaydi

Dastgohning ogohlantiruvchi mexanizmlari to’gimada nugson hosil bo’lishi,
dastgohning ehtiyot gismlari sinishi va ishchini xavfsiz ishlashini ta'minlash uchun
xizmat giladi.

Ogohlantiruvchi mexanizmlar asosan ikki guruhga bo’linadi.

- tanda ogohlantiruvchilari tanda iplari uzilgan paytda dastgohni to’xtatish yoki
ko’plab tanda iplarini uzilishini oldini olish uchun xizmat giladi. Ular ikki guruhga
bo’linadi. Birinchi guruhga yakka tanda ipi uzilganda to’gimada nugson hosil bo’lishini
oldini oluvchi tanda nazoratchilari kiradi. Ikkinchi guruhga ko’plab tanda ipi uzilishini
oldini oluvchi mexanizmlar kiradi.

- argoq ogohlantiruvchilari argoq ipi uzilishi natijasida to’gimada nugson hosil
bo’lishini oldini oladi.

Nazorat savollari

1.Tanda nazoratchilari.

2.Argoq nazoratchilari.

3. Lamellarni tanlash



4. Qulf mexanizmi.
5. STB dastgohining argoq nazoratchisi
21 - MA’RUZA
21-Mavzu: To‘qima sifatini tekshirish va tozalash.

To‘qima to‘qish jaranida hosil bo‘ladigan nugsonlar va ularni bartaraf etish
chora-tadbirlari, to‘qimani o‘lchash, tozalash va saralash va uskunalari, tozalash va
saralash uskunalarini unumdorligi.

Reja:
1. To’qimadagi nugsonlar.
2. To’qimani saralash, o’lchash va tozalash.
Tayanch so’zlar

ADRAS- tanda iplari ipak va arqoq ipi pishitilgan paxtadan tashkil topgan,
ishlov berilib qo‘shimcha chiyan guli (mauer)” nagshi hosil gilingan milliy to‘qima.

ATLAS - tanda iplari gazlamaning sirtida yugori zichlikda joylashgan yaltiroq
ko‘rinishidagi atlas o‘rilishli to‘gima.

AVRA To’qimaning sirt tomoni yoki kiyim, ko’rpa, ko’rpacha kabi
narsalarning tashgi tomoniga tikilgan mato.

ASTAR To’qimaning ichki tomoni yoki kiyim, ko’rpa, ko’rpacha kabi
buyumlarning ichki tomoniga tikilgan mato.

To’qimadagi nuqsonlar. To’quv dastgoxlari mehanizmlarining va
moslamalarining buzilib qolishi, tanda va arqoq iplarining uzilishi, to’quvchilarning
noto’g’ri yoki e'tiborsiz ishlashi natijasida to’qimalarda nuqsonlar xosil bo’ladi, bu
esa to’qima sifatining pasayishiga olib keladi.

To’qimada «arqoq etishmaslik» nugsoni, to’qima eni bo’yicha bir yoki bir necha
arqoq ipining etishmasligidir. Bu nugson to’qimaning tashqi ko’rinishini buzibgina
golmay, balki uning pishigligi va fizik-mehanik hususiyatiga xam katta ta'sir
ko’rsatadi. Ip uzilishidan dastgoxning o’z inertsiyasi bilan bosh valning ortiqcha
aylanishi sababli, 2-3 marta moki argogsiz tashlanishi natijasida bu nugson xosil
bo’ladi. Bu nugsonni bartaraf etish maqgsadida dastgoxga tormoz va arqoqsizlikni
oldini oluvchi moslamalar o’rnatiladi. Ya'ni tormoz bosh valni vaqtida to’htatishni
ta'minlaydi, arqogsizlikni oldini oluvchi moslama esa to’qimani nugsonli joyini

orgaga qaytaadi

21.1-rasm. Arqoq etishmaslik nuqsoni.



Arqoq ipi zichligining oshib ketishi to’qimada eni bo’yicha yo’llar xosil bo’ladi.
Bu nugson tanda va to’qima rostlagichlarining nosozligi tufayli xosil bo’lib,
to’qimaning tashqi ko’rinishiga ta'sir ko’rsatadi. Bu nugson butun to’qima
ko’rinishiga nisbatan zich va och rangli yo’llarni xosil giladi va to’qima shaklini
buzadi. Arqoq etishmaslik va arqoq zichligining oshishi nugsonlarini to’qima
bo’lagida ko’p uchrashi, dastgox nosozligidan yoki to’quvchining e'tiborsizligidan
darak beradi.

21.2-rasm. Arqoq ipi zichligining oshib ketishi nuqsoni.

Tandasizlik. Bu nugson asosan to’quv g’altagida bir yoki bir necha tanda ipning
etishmasligidan to’gqimada bo’ylama yo’llar xosil bo’ladi. Ayrim xollarda esa tanda
ipining uzilishi va bu uzigni o0’z vagtida ulanmaganligidan xam xosil bo’ladi.
Tandasizlik nugsoni to’gima tashqi ko’rinishiga va uning pishigligiga ta'sir
ko’rsatadi. Bu nugson tandalovchi, ohorlovchi va to’quvchining e'tiborsiz va
malakasizligidan dalolat beradi.Bu nugsonni oldini olish asosan to’quvchining e'tibor
bilan tanda ipini bor yo’qligini tekshirish va ipni to’g’ri gula va tig’dan o’tgazish
yo’llari bilan amalga oshiriladi.

21.3-rasm. Tandasizlik nugsoni.

Qo’shilib o’rilish — nuksoni tanda ipi uzilib boshqga ip bilan o’ralashib ketish
sababli xosil bo’ladi. Bunda to’qima o’rilishi buziladi, tanda ipi arqoq ipi bilan
o’rilmay, unda katta-katta to’rsimon o’rilishlarni xosil giladi. Bu nugson shuningdek
bir yoki bir necha shodadagi gulalarning uzilishidan, tanda ipi uzun uchli tugunlari



yoki tashqi nugsonlarning (ya'ni ip, qog’oz va x.k.) xomuza orasiga tushib golishidan
xam xosil bo’ladi. Qo’shilib o’rilish nugsoni to’qima pishigligini pasaytirib,
to’qimaning o’rilish naqshini butunlay buzib yuboradi. Demak to’qimada qo’shilib
o’rilish nugsoni bo’lgan to’qima, boshga nugsonlarni bo’lishi yoki bo’lmasligidan
gat'ly nazar bu maxsulot yarogsiz maxsulot xisoblanadi. Xatto shu nugsonli joyni
to’qima bo’lagidan kesib olinganda xam, to’qima bo’lagi qisqa uzunlikda bo’lib,
maxsulot yarogsiz bo’lib qoladi.Bu nuqsonni bartaraf etish uchun, to’qimaga qayta
ishlov berib, ya'ni to’qimani arqoq bo’yicha shu nugson uzunligidan qirqib olinib,
yirtilgan arqoq iplari olib tashlanadi va tanda iplari bog’lanib, tartibga keltirilib,
to’qima gayta to’qiladi. Ammo jarayon ancha murakkab, dastgox unumdorligi
kamayib ketishi sababli nugsonni oldini olish zarur. Buning uchun muntazam
ravishda to’quvchi tanda ipi xolatini, shoda va gulalarni butunligi va ularda ipning
borligini, tashqi xar hil nugsonlar yo’qligini tekshirib, yuqoridagi xolatlar bo’lsa,
ularni 0’z vaqtida bartaraf etishi lozim.

21.4-rasm. Qo’shilib o’rilish nugsoni.

Notekis to’qima. To’qima yuzida uning eni bo’yicha arqoq zichligini oshishi
yoki kamayishi natijasida notekis to’qima xosil bo’ladi

| .5-rasm. Notekis to’ia. |

Ikkala xolatda xam bu nuqson to’qima yuzidan zichligi notekis yo’l-yo’l nugson
xosil giladi va to’qima pishiqligiga ta'sir qiladi.

To’quv g’altagining noto’g’ri to’htashi va tanda ipini notekis uzatish sabablari
tufayli xosil bo’ladigan nugson. Asosan bu nugson dastgox nosozligi sababli yuzaga
kelishi va to’quvchi 0’z vaqtida bu nosozliklarni aniqlab, usta yordamchisiga habar
berishi lozim.



O’rilmagan arqoq. Arqoq iplarining tanda iplari bilan o’rilmay qolishi
o’rilmagan arqoq nuqsoni xosil kiladi. Bu nugson notekis xomuza xosil bo’lishi,
Xomuza xosil qilish va zarb mehanizmlarini muvofiq ishlamasligi, tanda ip1 tarangligi
kamligi va bir gism iplarning salgilanib osilib qolishi va shunga o’hshash qator
sabablarga binoan xosil bo’ladi.Arqoq iplari tanda iplari bilan o’rilmay, to’qima
yuzida uzun yoki gisqa xalqachalarni yuzaga keltiradi. To’qima bo’lagida bunday
nugsonni tez-tez uchrashi, uning tashqi ko’rinishiga katta ta'sir ko’rsatadi.

21.6-rasm. O’rilmagan arqoq.

Qobariglar — to’qima eni bo’yicha arqogning birdaniga ko’payib ketishi
natijasida paydo bo’lib, zichlanish nugsoni kabi sabablardan xosil bo’ladi. Bu
nugsonlarni paydo bo’lishiga birinchi navbatda to’qima rostlagichidagi nosizliklar
ta'sir ko’rsatadi. Qobariqlar asosan sarjaa, atlas o’rilishli zich to’qimalarda ko’proq
uchraydi. Kalta qobariqlar chiziqli zichligi yuqori bo’lgan arqoq ipini qayta ishlashda
ko’proq uchraydi.

.7rsm.bila qsoi.

To’gima argogsiz o’tib ketishi eni yoki uning bir gismida argoq ipining yo’qligi
nugsoni. Arqoq ipi uzilganda yoki ip tugaganda dastgoxni 0’z vaqtida to’htatish
uchun argoq nazoratchisi mavjud, ammo arqoq nazoratchisi fagat xomuzadagi argoq
Ipini nazorat qilganligi sababli ip uzilishi sodir bo’lganda o’tib ketish nugsoni xosil
bo’ladi. Bu nugsonni oldini olish ancha murakkab va to’quvchi tomonidan 0’z
vaqtida arqoqning o’tib ketishini aniglab, uni bartaraf etishi lozim. Zichligi katta
bo’lgan to’qimada bu nukson uncha sezilmaydi.

Argogni xalgalanishi.  Argogning xalgalanishiga asosan unga katta buram
berilishi, yigirish mashinalarida ipning o’ralish zichligining bo’shligi, shuningdek



zarb kuchining kattaligi sababli mokining sakrab ketishi va shunga o’hshash sabablar
Kiradi. Argoq ipini namlash va mokida ipni tormozlash yo’li bilan bu nugson bartaraf
etiladi. Zarb kuchini rostlash bilan moki qutisida mokini chiqib ketishi va arqoq
xalqachalanish nugsoni oldi olinadi. To’qimada xosil bo’lgan bu nugsonni fagat uni
tozalash yo’li bilan bartaraf etiladi

21.8-rasm. Argoqni xalgalanishi nugsoni.

Arqoq ipining xalqalanib qolishi ko’pincha, uning «qatlamlari ko’chib ketishi»
nugsoni bilan birga kuzatiladi. Ya'ni arqoq ipi naychadan xalgalanib o’ralib
chigibgina golmay, balki ikki qo’shma ip va bir necha uziq yoki bir necha halqa ip
to’plami ko’rinishida xam keladi.

Bunday nugsonni xosil bo’lishiga ipning o’ralish zichligining bo’shlishligi sabab
bo’ladi. «qatlamlarni ko’chib ketishi» nugsonining oldini olish yo’llari ipni
xalgalanib golish nugsonli singari.

21.9-rasm. Qamlar ko’ci ketishi nusoni. |

Siyraklik — to’gimada argoq ipi bo’yicha zichlik kamayib ketishi. Bu nugsonni
yuzaga kelishi tanda tarangligini kamayib ketishi va to’qima rostlagichidagi
nosozliklar sabab bo’ladi. To’qima yuzasida arqoq zichligi kam bo’ladi.

2.10rasm. Siyraklik nugsoni.



Xatolar yoki juftliklar. 1p o’tkazish bo’limida hatolar yoki juftliklar nugsonlari
bo’lishi mumkin.

21.11-rasm. Juftliklar nugsoni.

Ushbu nugsonlar fagat ip o’tkazish bo’limda emas, ip uzilganda to’quvchi
to’quv dastgoxi ipni guladan va tig’dan o’tkazish tartibiga rioya gilmaganligidan
kelib chiqadi.

Shu nugson to’qimada, tanda ipi bo’yicha, zich joylashgan iplar natijasida
bo’ylama uzun chiziq shaklida bo’ladi.

Noto’g’ri ip o’tkazish tartibini buzilishi quyidagicha xosil bo’ladi: to’quvchi
tig’ning tishiga ikkitadan ip o’tkazish o’rniga, tishning biriga bitta, keyingisiga uchta
ip o’tkazilishi natijasida kelib chigadi. Etishmaslik natijada to’qimada chiziq paydo
bo’ladi (notekis to’qima ko’rinishida).Ushbu nugsonlarni to’quvchi osongina bartaraf
etishi mumkin.

Xar hil arqoq. Har hil arqoq nugsoni deb, to’qimaning bir qismi namunada har
hil, ya'ni turli hil chizigli zichlikdagi argoq iplar ishlatilganligini bildiradi. Ushbu
nugson, to’qimada, turli chiziq shaklida ajralib turadi.

Turli hil arqoq iplarni ishlatish sababi quyidagilardan iborat bo’lishi mumkin:

to’quvchi bir necha to’quv dastgoxlarida bir — necha hil to’qimalarni ishlab
chigarganda o’ramalarni adashtirib yuborishi mumkin;

yigiruv fabrikasidan adashib kelib golishi;

katta partiya olinganida ichida notekis, ya'ni turli hil yo’g’onlikda har hil iplar
bo’lishi mumkin.

To’gimani saralash, ulchash va tozalash. To’quv dastgoxlarida to’qgilgan hom
to’gima xisoblash-navlarga ajratish bo’limiga yuboriladi. Bu erda u navlarga
ajratiladi, o’lchanadi, tozalanadi va pardozlash bo’limiga jo’natish uchun
tayyorlanadi.

Hom ip to’gimasining sifati (navi) OST 17-495-75 asosida tekshiriladi va
baxolanadi. Bundan tashgari, tehnik va maxsus to’gimalar sifatini baxolash uchun
xam standartlar mavjud. OST 17-495-75 ga muvofig barcha ip to’gimalar quyidagi
to’rt guruhga bo’linadi:

| guruxga gayta tarash sistemasida kalava ipdan to’gilgan to’gimalar, mitkalar,
satinlar, moleskinlar, kiyimlik va ko’ylaklar to’gimalar, gulli to’gimalar, kiyimlik va
ko’ylaklik sarjalar, triko, mebelbop-dekorativ to’gimalar kiradi:

Il guruxga bo’z, grinsbon, polotno, flanel va baykalar kiradi;



1l guruxga tualdenor tipidagi to’gimalar, past navli pahtadan to’gilgan
to’qimalar, to’shaklik va jildlik tiklar, astarlik to’qimalar Kiradi;

IV guruxga qirgma tukli to’gimalar kiradi.

To’gimalar sifati ularning fizik-mehanik hossalari normalarga mos kelishiga va
tashqi ko’rinishidagi nugsonlarga garab baxolanadi. Bunda to’qimalarning ikki navi
(birinchi va ikkinchi) belgilanadi.

To’gimalarning tashqi ko’rinishidagi nugsonlar gazlamaning ma'lum cheklangan
joylaridagi nugsonlarga (dog’lar, siyraklik chala o’rilish, zichlashgan joylar) va butun
gazlama to’piga yoyilgan nugsonlarga (kirlanganlik, yo’l-yo’llik, xar hil tuslilik)
bo’linadi.

To’gqima sifatini baxolash, ya'ni navini aniglashda balli sistemadan
foydalaniladi va u fizik-mehanik hossalari xamda tashqi ko’rinishidagi nugsonlar
bo’yicha ballarning umumiy yig’indisi bilan aniglanadi. 1 nav uchun to’gima
to’pining shartli uzunligiga yo’l qo’yiladigan eng ko’p jarima ballari yig’indisi— 10,
Il nav uchun — 30.

To’gima to’pining quyidagi shartli uzunligi gabul gilingan: eni 90 sm gacha
bo’lgan hom ip gazlamalar uchun 40 m; eni 90 dan 110 sm gacha bo’lganlari uchun
30 m; 110 sm dan enli bo’lganlari uchun 23 m; girgma tukli gazlamalr uchun 20 m.

Xisoblash-navlarga ajratish bo’limida to’qimalar o’lchanadi va to’gilgan
gazlamalarning umumiy miqgdori, shuningdek xar bir to’quvchi to’qigan gazlamalar
miqdori xisobga olib boriladi.

Jadvalda to’qima navi ijozat etilgan ballarga nisbatan aniglangan

No ko’rsatkichlar To’qima navi
| nav | Il nav | 11 nav
1. Ip gazlama 10 balgacha 20 gacha -
2. Shoyi gazlama 20 gacha 40 gacha 60
3. Jun gazlama 12 gacha 25 gacha 50
4, Kanop gazlama 10 gacha 40 gacha -
Quyidagi jadvalda to’qimadagi nugsonlarni ballarda baholash keltirilgan
No Nugsonlar Nugsonlarni ballarda baxolash
Ip gazlamar Shoyi Jun
uchun gazlamalar | gazlamalar
uchun uchun
1. | Tanda ipini etishmasligi 2 ball 1 ball 2 ball
2. | Tanda ipini etishmasligi 21 sm dan 21 ball 4 ball 13 ball
oshsa
3. | Biryoki ikki arkok ipini to’qima eni
buylab etishmasligi 2 ball 4 ball 2 ball
4. | Shu nugson to’qima bo’lagibo’yicha | 21 ball 61 ball 25 ball
5. | To’qima nagshini buzilishi 5 ball 1ball 1 ball
6. | Shu nugson to’qima bo’lagi 21 ball 21 ball 7 ball




bo’yicha
7. | Moy dog’i 4 sm gacha 3 ball 1 ball 2 ball
8. | Shu nugson to’qima bo’lagi Sifatsiz 41 ball Sifatsiz
bo’yicha

To’qima nuksonlarini tekshirish va to’qima wuzunligini o’lchash uchun
tekshirish va xisoblash bo’limlarida saralash mashinalardan foydalaniladi. Bu
mashinalar tekshirish stoli bilan ta'minlangan, va tuqima enini o’lchash uchun
metall chizg’ich o’rnatilgan.xamda tekshirish stoliga hira oyna quyilgan bulib, ichki
tomonidan yoritiladi, bu tekshirishni engillashtiradi. Stol qiyaligini 30° gacha
burchakka o’zgartirish mumkin.

Mashinada ikki hisoblagich bo’lib, bittasida to’quvchilar to’qigan to’qima
uzunligi xisoblansa, ikkinchisida to’qima bo’lagining butun uzunligi xisoblanadi.
Xar bir to’quvchining to’qimasi yoki bo’lakni xisoblab bo’lgandan so’ng
ko’rsatkichlar olib tashlanadi. Tekshirib bo’lingan to’qima valga o’raladi yoki
tahlanadi.

21.12-rasm. Saralash mashinasining tehnologik shemasi.

1-val; 2- to’qima; 3,5 - yo’naltiruvchi val; 4- tekshirish stoli; 6,8,10- tortuvchi
vallar; 7,9 — tushuvchi vallar; 11- valik

2-to’qima 1-valdan chiqib, tekislangan xolda 3-yo’naltiruvchi valik va 4-
tekshirish stolidan o’tadi. Tekshirish stolidan utayotgan (3.42-rasm) to’gimani
nazoratchi nazorat giladi.

Tekshirish stolidan o’tgan to’qima 5-yo’naltiruvchi valik, to’gimani 6,8,10-
tortuvchi valiklarlardan o’tadi. Tortuvchi valiklarning yuzasi g’adir-budir rezina
bilan goplangan bo’lib, bu ishgalanishni oshiradi. Tortuvchi valiklar orasida 7 va9-
tushuvchi valiklar o’rnatilgan. Bu valiklar to’qima ustida bo’lib, bush o’rnatilgan.
To’gima tarangligi o’zgarganda ular tik xarakatlanib, taranglikni bir hilda ushlab
turadi. Undan so’ng to’gima 11-valikga o’raladi.

Xar ikkala hisoblagichga xarakat 8-tortuvchi valikdan uzatiladi. U tekshirish
stolidan o’tgan to’qima uzunligini ko’rsatadi.

To’gimani 11-valikdan stolga xam tahtlash mumkin. Buning uchun valik
o’rniga stol go’yiladi va tahlagich asbobi o’rnatiladi.



To’qima tekshirilib va o’lchanib bo’lgandan so’ng xar bir bo’lak uchun talon
yoziladi. Bu talon asosiy xujjat bo’lib, to’quvchilarning ishini xisoblash uchun
kerak. Talonda to’gima navi xam kursatiladi.

To’gima yuzasidagi ip uchlari, momiqg, tugun va boshqgalarni tozalash uchun
tozalash mashinalaridan o’tgaziladi.1l-to’gima (21.13-rasm) 2-yunaltirish valigi
orgali 3-taranglash valigi va 4-tekislash moslamasi orgali o’tadi. Bu moslama
to’gimani tekislab taranglaydi. Undan so’ng to’qima 2-yugori va pastki
yunaltiruvchilardan va 5-tormozlash valigidan utib, 6-tozalash kamerasiga kiradi.
Bu kamerada to’gima to’rtta dumalogq 7-cho’tka bilan tozalanadi. Cho’tkalar
to’qima xarakatiga teskari aylanishi xisobiga uning yuzasida yopishib qolgan
momig, ip va boshgalarni yahshi tozalaydi. Bundan tashqari, to’gimadagi tugun va
iplar yuzaga chiqgariladi. To’gimadan olingan chang momiq, ip va boshga narsalar
8-quvur orgali xavo yordamida so’rib olinadi.

Fl

21.13-rasm. Tozalash mashinaning tehnologik sxemasi.

1- to’qima; 2,3,5, 16, 17,19, 20 — vallar; 4- tekislash moslamasi; 6-
tozalash kamerasi; 7,14 — cho’tka; 8, 13,15,16 — quvur; 9, 10 - pichoqglar; 12-
charhlash moslamasi; 18 - tahlagich

Shundan keyin to’qima yo’naltiruvchi valiklardan o’tib to’rtta tozalash
moslamali tarashlash apparatiga keladi. Har bir tarashlash moslamasida 24 ta
pichoglar o’rnatilgan. 9-val, yassi 10-pichoq va yunaltiruvchi pichoq L lardan
iborat.To’qima yuzasini yahshi qirtishlash uchun qirquvchi 9-val uq buyicha 5
mm siljiydi, Bu qirqgish tishlarini charhlaydi. Charhlash uchun 12-moslama
o’rnatilgan. Tarashlash moslamasi to’qima yuzasiga chiqib qolgan xamma
tugun, ip va boshqalarni qirqib oladi; ular 13-quvur orgali xavo yordamida
chigarib yuboriladi.

Tarashlash apparatidan chiqgan to’qima yunaltirish valiklari orqali ikkita
14-yassi cho’tka  orasidan utadi. Bu cho’tkalar qirqilgan, lekin to’qima
yuzasida qolib ketgan iplardan tozalaydi. Bu erda xam xavo yordamida iplar 15-
quvur orqali so’riladi. Undan so’ng to’qima 16-tortuvchi valiklardan utadi.



To’qima bundan keyin 17-yunaltirish valigidan o’tib, 18-tahlagichga
keladi. Bu mashinadan turli tolalardan tayyorlangan to’qimalarni o’tkazish
mumkin, faqat tez va ko’p elektrlanadigan to’qimalarni o’tkazish tavsiya
gilinmaydi

Shunindek saralash, o’Ichash va tozalash bo’limida to’qimani o’Ichash va bir
metr uzunlikda tahlash uchun ulchash-tahlash mashinalaridan foydalaniladi. 1-
to’qima 1 (21.14-rasm) 2-o’ram- dan chiqib, 3-taranglash moslamasidan, 4-
tortuvchi juft valiklardan va 5 to’plovchi valikdan o’tadi. Undan so’ng 6-stol va
to’qima milkida o’rnatilgan 7-to’qima yo’naltiruvchidan o’tadi. Bu moslama
to’qima enini va tahtlash yo’nalishini bir hilda ushlab turadi. To’qima 8-
yo’naltiruvchi valikdan ~ o’tib, 9-tahlagichga boradi. Tahlagich gorizontal
yo’nalishda ilgarilanma-gaytma xarakat gilishi xisobiga ikkita 10-gisqich orasida
to’qima tahlanadi.

21.14-rasm. Tahlash mashinasining sxemasi.
1- to’kima; 2- o’ram; 3- taranglash moslamasi; 4- tortuvchi vallar; 5-
to’plovchi val; 6- stol; 7- yo’naltiruvchi; 8 — val; 9-tahlagich; 10 - gisgich

Nazorat savollari
1. To’qimadagi nugsonlar.
2. To’qimani saralash, o’Ichash va tozalash.

22 - MA’RUZA
To‘qima tuzilishi va uni aniqlovchi omillar.

To‘qima elementini shakllanishida sodir bo‘ladigan texnologik jarayonlar.
To‘quv dastgohini texnologik tuzilishi. To‘quv o‘rilishlari. To‘gqima tuzilishini
aniglovchi ko‘rsatkichlar. To‘quv o‘rilishlarini qog‘ozda tasvirlash. O‘rilishni
ta’riflovchi ko‘rsatkichlar- tanda va arqoq bo‘yicha rapportlar, siljish soni, tanda va
arqoq goplanishlar soni.



Reja:
1.Tanda va argoq iplari turi.
2.To’qimani tahlili.
3.Tanda iplarini shodalardan o’tkazish tartibi.

Tayanch so’zlar

ARQOQ - to‘gimada ko‘ndalangiga, gorizantal yo‘nalishda? Tanda iplariga
nisbatan perpendikulyar joylashgan iplar.

ATLAS O‘RILISHI —Bosh o’rilishning kichik sinfiga kirib, bunday o’rilish
bilan to’qilgan to’qimaning sirtida tanda iplarining qoplanishi ko’p bo’ladi.

ARALASH O’RILISHLAR Ikki yki undan ko’p bosh va hosila o’rilishlarni
aralash joylashtirishdan hosil bulgan urilish.

ATLAS O’RILISHI Bosh o’rilishlarning kichik sinfiga kirib, bunday
o’rilish

bilan to’qilgan to’qimaning sirtida tanda iplarining qoplanishi ko’proq bo’ladi.

To’qima (gazlama) to’quv dastgohida o’zaro perpendikulyar joylashgan ikki
sistema iplarning ma'lum tartibda o’rilishlari natijasida hosil bo’ladi. To’qima
uzunligi bo’ylab joylashgan iplarni tanda, ko’ndalang joylashgan iplar esa arqoq
iplari deb ataladi.

To’qima bo’lak uzunligi, eni va qalinligi bilan ta'riflanadi.

To’quv dastgohidan olinadigan bo’lakdagi to’qima uzunligi turlicha bo’lib ular
o’rtacha 20 metrdan 50 metrgacha bo’lishi mumkin. Og’ir vaznli to’qimalarni
bo’lakdagi uzunligi kamroq , engillari esa uzunroq bo’ladi.

To’qima eni santimetrda o’lchanib u asosan to’qimadan nima tikilishiga
bog’liq. Tayyor to’qimalar eni 30 smdan 180 smgacha bo’lib, ayrim texnik to’qimalar
pilta, pilik, tasma va boshqgalar o’zgacha bo’lishi ham mumkin.

To’qima qalinligi, u ishlab chiqarilgan tanda va arqoq iplarini yo’g’onliklariga
va ularning tuzilishiga bog’liq .

Xalq xo’jaligini turli tarmogqlarida ishlatiladigan to’qimalarni tuzilishi turlicha
bo’lib ular ma'lum talablarga javob berishi lozim.

To’qima tuzilishi deb, tanda va arqoq iplarini o’zaro ma'lum tartibda
joylashishlari va o’zaro bog’lanishiga aytiladi.

To’qimaning tuzilishi uning sirt ko’rinishi (bezagi) va fizik-mexanik
xususiyatlarini aniglaydi. To’qimaning tuzilishi bir qator omillarga bog’liq :

-tanda va arqoq ipining turi, chiziqiy zichligi va ularning nisbatlariga;

-to’qimani tanda va arqoq bo’yicha zichligi va ularning nisbatlariga;

-to’qimada iplarni o’zaro o’rilish turiga;

-to’qimaning to’quv dastgohida to’qilish va texnologik taxtlash shart
sharoitlariga.

To’qima to’quv dastgohida, tanda va arqoq iplarini bir-biriga ta'siri natijasida
shakllanadi. Shu davrda iplar to’g’ri chizigli shaklini to’lqinsimon shaklga
o’zgartiradilar. Bu jarayondagi iplarni egilish darajalari to’qima tuzilishini aniqlovchi
omillarga bog’liq .



Agar u yoki bu sistemadagi iplarning chiziqiy zichligi o’zgarsa, bunda ularning
to’qimadagi egilishi ham o’zgaradi. Tanda ipning chiziqiy zichligini oshishi va arqoq
ipning chizigiy zichligini kamayishi bilan tanda ipining egilishi kamayadi, ya'ni tanda
ipning joylashishi to’qimada to’g’ri chiziqli holatga yaqinlashadi, arqoq ipi bo’lsa,
yanada ko’proq egiladi. Buning natijasida to’qimaning tuzilishi o’zgaradi, bu bilan
birga uning fizik-mexanik xususiyati ham o’zgaradi. Bundan tashqari ipning turi ham
to’qimaning tuzilishiga ta'sir qiladi (tolaning turi, pishitilish kattaligi, tayyorlash
uslubi). To’qimachilik korxonalarida xom ashyo sifatida har xil tolalardan tarkib
topgan xom iplar, buralgan iplar, kimyoviy komplekslar, mono iplar va boshqalar
ishlatiladi.

To’qima ishlab chigarishda ko’p hollarda tanda va arqoq iplarining yo’g’onligi
turlicha bo’ladi. To’quv dastgohlarini unumdorligini oshirish magsadida arqoq ipi
yo’g’onroq (katta teksli) bo’ladi, lekin bundan hamma vaqt ham foydalanib
bo’lmaydi, chunki bu to’qimaning umumiy tuzilishi va sirt bezagiga salbiy ta'sir
ko’rsatishi mumkin. Arqoq ipi tandadan yo’g’on bo’lsa, bo’ylama yo’l-yo’l chiziqlar,
tanda arqoqdan yo’g’on bo’lganda to’qima sirtida ko’ndalang yo’l-yo’l chiziqlar
paydo bo’ladi.

To’qimaning tuzilishiga ta'sir etuvchi omillardan yana biri to’qima zichligi.
To’qima zichligi deb uning uzunlik birligiga to’g’ri kelgan iplar soniga aytiladi.
To’qima zichligi tanda va arqoq bo’ylab aniglanadi. To’qimaning tanda bo’yicha
zichligi uning 10 sm eniga to’g’ri kelgan tanda iplar soniga aytiladi. 10 sm to’qima
uzunligiga to’g’ri kelgan arqoq iplar soniga to’qimaning arqoq bo’yicha zichligi
deyiladi. To’qimaning zichligi iplarni to’qimada joylashish takrorlanishini ko’rsatib,
iplar orasidagi masofa qancha katta bo’lsa, to’qima shuncha siyrak bo’ladi. Zich
to’qimalarda iplar orasidagi masofa kichik bo’ladi, to’qima esa galin bo’ladi.

To’qimaning zichligi, uning mexanikaviy xususiyatlariga ta'siri katta. Zichlik
oshishi bilan to’qimaning emirilishiga qarshilik ko’rsatish qobiliyati va vazni oshadi,
lekin havo o’tkazuvchanligi kamayadi.

To’qima pishiqligi iplar sonini ko’payishiga, ya'ni to’qima uzunligi birligidagi
tolalarni ko’payishiga bog’liq.

Zichlik katta bo’lgan sari, iplarni egilish soni ko’payadi, demak iplardan
tolalarni sochilishiga imkon kamayadi. Iplarni o’zaro o’rilishi ko’paygan sari ularni
o’zaro bog’lanishi ham kuchayadi.

Tanda va arqoq iplarining orasidagi masofaga qarab, to’qimalar quyidagilarga
bo’linadi:

Ikki ip orasidagi masofa, iplar diametridan yoki ko’ndalang kesmadan katta
bo’lsa, to’qima siyrak deyiladi.

Iplar oralig’i ko’ndalang kesmadan kichik bo’lsa to’qima qalin deyiladi. Oraliq
bilan diametrlar teng bo’lsa o’rtacha to’qima deyiladi.

Tanda va arqoq iplarini yo’g’onligi(Tr, Ta) lari va zichlik (Pt Pa)larini
nisbatlariga qarab to’qimalar muvozanatlashtirilgan va muvozanatlashtirilmagan
deyiladi.

Iplarni yo’g’onliklari va zichliklari bo’yicha muvozanatlashtirilgan (T1=Ta,
Pr=P4) to’qimalarni “Kvadrat tuzilishli to’qimalar” deb yuritiladi.



Muvozanatlashtirilmagan to’qimalarni quyidagi guruhlarga bo’lish mumkin:
Ip yo’g’onliklari teng, zichliklari turli to’qimalar

(Tr=Ta, Pt P4)

Zichliklari teng, iplarni yo’g’onligi turlicha:
(TT-‘/—' TA, PT = PA)

To’qima tuzilishini ta'riflovchi zichlik (RT RA) lar, haqiqiy (texnologik),
maksimal (geometrik) va chegaralangan zichliklarga bo’linadi.

haqiqiy zichlik to’quv dastgohidan olingan to’qimadagi 10 sm uzunlikka
to’g’ri keladigan iplar soni, ularni q iymati to’qimani taxtlash ko’rsatkichlarida
keltirilgan yoki meyoriy xujjatlarda aks topgan bo’ladi.

Maksimal geometrik bo’yicha zichlik deb iplarning diametrik oraliq orqali
topilgan miqgdoriga aytiladi.
PmM=T/n
bu erda: 1 - ip diametri.

Chegaralangan zichlik nafagat ip diametrlari, ular orasidagi masofaga ham
bog’liq:
[Iy=T/ (z[+a)
bu erda: a - iplar orasidagi masofa

To’qima zichligi (haqiqiy chegaralangan) matoni zichlanish darajasi to’g’risida
to’liq tasavvur bermagan, chunki to’qimani tolali materiallar bilan zichlanganlik
darajasi fagat iplar soni bilan aniglashdan tashqari, boshqga ko’rsatkichlarga ham
bog’liq va ular to’g’risida alohida gap yuritiladi.

To’qimaning tuzilishini aniglovchi omillardan ya'na biri, to’quv dastgohida
tanda va arqoq iplarini tarangligi, to’qimani taxtlash va ishlab chiqarish shart -
sharoitlari. Taranglikni oshishi bilan iplarni to’qimada egilish migdori kamayadi.

Iplarni tarangligi o’zgarishi shuningdek to’qimani tanda va arqoq bo’yicha
zichliklarni o’zgarishiga sabab bo’ladi, bu esa 0’z navbatida iplarni egilish darajasini
o’zgartiradi.

To’quv dastgohida tanda iplarini tarangligini o’zgartirish uchun, uni taxtlash
miqdori, homuzani o’rta hol miqdori va homuzani balandligini o’zgartirish bilan
erishiladi.

To’qimani tuzilishini aniglovchi omillarni umumlashtirilgan ko’rsatgich tanda
va arqoq iplarini to’quvchilikda gisharish miqdori bilan ham ifodalanadi.

To’qima hosil bo’lish jarayonida iplarni egilishi natijasida to’qimaga sarf
bo’lgan ip uzunligi, hosil bo’lgan to’qima o’lchamidan katta bo’ladi.



Bu miqdorni foizdagi ifodasi iplarni to’quvchilikdagi qisharishi deyiladi va u
quyidagicha aniglanishi mumkin.

o =100 (1 1)
T
Bu erda:
ar -tanda iplarni to’quv jarayonida gisharish miqdori, %.
It -to’qimaga sarf bo’lgan tanda iplarining uzunligi, sm.
Itq -hosil bo’lgan to’qimaining uzunligi, sm.
To’quv jarayonida arqoq iplarini qisharish miqdori ( aa)

L — By -100 (1.2).

aA:
A

bu erda: I, -to’qimaga sarf bo’lgan arqoq ipini uzunligi, sm.
BX -xom to’qima eni, sm.

Tanda va arqoq iplarini to’quvchilikda qisharish miqdori nafaqat to’qimani
tuzilishiga, unga sarf bo’lgan xom ashyo miqdoriga qam ta'sir etadi. Iplarni
to’quvchilikda gisharish miqdorini aniglashda bir nechta amaliy usullar mavjud.

To’qima namunasidan chigarib olingan ip uzunligi bilan namuna o’Ichamlarini
farqg ini foizda topish:

to’qima ishlab chiqarishda tanda ipini oxorlashda belgilab, undan hosil bo’lgan
to’qima uzunliklarini farq ini topish:

to’qumani Tig’ bo’yicha enidan xom to’qimaning enini ayirish va boshqa
usullar.

Yangi loyiqalangan to’qimada iplarning qisharish miqdorini analitik aniglash
to’qima tuzilishining nazariyasida ko’riladi.

Tanda iplarini shodalardan o’tkazish tartibi kuyidagi ko’rsatgichlarga bog’liq.

1. O’rilishning tanda bo’yiga rapporti Rt - (ko’pincha shodalar soni rapportga
teng bo’ladi.)

2.Tanda iplarining zichligi Rt

Nazorat savollari
1.Tanda va arqoq iplari turi.
2.To’qimani tahlili.
3.Tanda iplarini shodalardan o’tkazish tartibi.

23-MAVZU: DASTUR ELEMENTLARI.

To‘quv o‘rilishlarini ishlab chiqarish to‘liq taxtlash dasturi. Dastur elementlari.
Iplarni shodalardan o‘tkazish tartiblari. To‘quv o‘rilishlarini tasnifi.
Reja:
1.To‘liq taxtlash dasturi.
2.To‘qima tuzilishini aniglovchi ko‘rsatkichlar.



3.To’qima tuzilishi.

To’qima (gazlama) to’quv dastgohida o’zaro perpendikulyar joylashgan ikki
sistema iplarning ma'lum tartibda o’rilishlari natijasida hosil bo’ladi. To’qima
uzunligi bo’ylab joylashgan iplarni tanda, ko’ndalang joylashgan iplar esa arqoq
iplari deb ataladi.

To’qima bo’lak uzunligi, eni va galinligi bilan ta'riflanadi.

To’quv dastgohidan olinadigan bo’lakdagi to’qima uzunligi turlicha bo’lib ular
o’rtacha 20 metrdan 50 metrgacha bo’lishi mumkin. Og’ir vaznli to’qimalarni
bo’lakdagi uzunligi kamroq , engillari esa uzunroq bo’ladi.

To’qima eni santimetrda o’lchanib u asosan to’qimadan nima tikilishiga
bog’liq. Tayyor to’qimalar eni 30 smdan 180 smgacha bo’lib, ayrim texnik to’qimalar
pilta, pilik, tasma va boshqalar o’zgacha bo’lishi ham mumkin.

To’qima qalinligi, u ishlab chiqarilgan tanda va arqoq iplarini yo’g’onliklariga
va ularning tuzilishiga bog’liq .

Xalq xo0’jaligini turli tarmoqlarida ishlatiladigan to’qimalarni tuzilishi turlicha
bo’lib ular ma'lum talablarga javob berishi lozim.

To’qima tuzilishi deb, tanda va arqoq iplarini o’zaro ma'lum tartibda
joylashishlari va o’zaro bog’lanishiga aytiladi.

To’qimaning tuzilishi uning sirt ko’rinishi (bezagi) va fizik-mexanik
xususiyatlarini aniglaydi. To’qimaning tuzilishi bir qator omillarga bog’liq :

-tanda va arqoq ipining turi, chizigiy zichligi va ularning nisbatlariga;

-to’qimani tanda va arqoq bo’yicha zichligi va ularning nisbatlariga;

-to’qimada iplarni o’zaro o’rilish turiga;

-to’qimaning to’quv dastgohida to’qilish va texnologik taxtlash shart
sharoitlariga.

To’qima to’quv dastgohida, tanda va arqoq iplarini bir-biriga ta'siri natijasida
shakllanadi. Shu davrda iplar to’g’ri chiziqli shaklini to’lginsimon shaklga
o’zgartiradilar. Bu jarayondagi iplarni egilish darajalari to’qima tuzilishini aniglovchi
omillarga bog’liq .

Agar u yoki bu sistemadagi iplarning chiziqiy zichligi o’zgarsa, bunda ularning
to’qimadagi egilishi ham o’zgaradi. Tanda ipning chiziqiy zichligini oshishi va arqoq
ipning chizigiy zichligini kamayishi bilan tanda ipining egilishi kamayadi, ya'ni tanda
ipning joylashishi to’qimada to’g’ri chizigli holatga yaqinlashadi, arqoq ip1 bo’lsa,
yanada ko’proq egiladi. Buning natijasida to’qimaning tuzilishi o’zgaradi, bu bilan
birga uning fizik-mexanik xususiyati ham o’zgaradi. Bundan tashqari ipning turi ham
to’qimaning tuzilishiga ta'sir qiladi (tolaning turi, pishitilish kattaligi, tayyorlash
uslubi). To’qimachilik korxonalarida xom ashyo sifatida har xil tolalardan tarkib
topgan xom iplar, buralgan iplar, kimyoviy komplekslar, mono iplar va boshqalar
ishlatiladi.

To’qima ishlab chigarishda ko’p hollarda tanda va arqoq iplarining yo’g’onligi
turlicha bo’ladi. To’quv dastgohlarini unumdorligini oshirish maqgsadida argoq ipi
yo’g’onroq (katta teksli) bo’ladi, lekin bundan hamma vaqt ham foydalanib
bo’lmaydi, chunki bu to’qimaning umumiy tuzilishi va sirt bezagiga salbiy ta'sir



ko’rsatishi mumkin. Arqoq ipi tandadan yo’g’on bo’lsa, bo’ylama yo’l-yo’l chiziqlar,
tanda arqogdan yo’g’on bo’lganda to’qima sirtida ko’ndalang yo’l-yo’l chiziglar
paydo bo’ladi.

To’qimaning tuzilishiga ta'sir etuvchi omillardan yana biri to’qima zichligi.
To’qima zichligi deb uning uzunlik birligiga to’g’ri kelgan iplar soniga aytiladi.
To’qima zichligi tanda va arqoq bo’ylab aniglanadi. To’qimaning tanda bo’yicha
zichligi uning 10 sm eniga to’g’ri kelgan tanda iplar soniga aytiladi. 10 sm to’qima
uzunligiga to’g’ri kelgan arqoq iplar soniga to’qimaning arqoq bo’yicha zichligi
deyiladi. To’qimaning zichligi iplarni to’qimada joylashish takrorlanishini ko’rsatib,
iplar orasidagi masofa qancha katta bo’lsa, to’qima shuncha siyrak bo’ladi. Zich
to’qimalarda iplar orasidagi masofa kichik bo’ladi, to’qima esa galin bo’ladi.

To’qimaning zichligi, uning mexanikaviy xususiyatlariga ta'siri katta. Zichlik
oshishi bilan to’qimaning emirilishiga qarshilik ko’rsatish qobiliyati va vazni oshadi,
lekin havo o’tkazuvchanligi kamayadi.

To’qima pishiqligi iplar sonini ko’payishiga, ya'ni to’qima uzunligi birligidagi
tolalarni ko’payishiga bog’liq.

Zichlik katta bo’lgan sari, iplarni egilish soni ko’payadi, demak iplardan
tolalarni sochilishiga imkon kamayadi. Iplarni o’zaro o’rilishi ko paygan sari ularni
o0’zaro bog’lanishi ham kuchayadi.

Tanda va arqoq iplarining orasidagi masofaga garab, to’qimalar quyidagilarga
bo’linadi:

Ikki 1p orasidagi masofa, iplar diametridan yoki ko’ndalang kesmadan katta
bo’lsa, to’qima siyrak deyiladi.

Iplar oralig’1i ko’ndalang kesmadan kichik bo’lsa to’qima qalin deyiladi. Oraliq
bilan diametrlar teng bo’lsa o’rtacha to’qima deyiladi.

Tanda va arqoq iplarini yo’g’onligi(Tr, Ta) lari va zichlik (Pt Pa)larini
nisbatlariga qarab to’qimalar muvozanatlashtirilgan va muvozanatlashtirilmagan
deyiladi.

Iplarni yo’g’onliklari va zichliklari bo’yicha muvozanatlashtirilgan (T1=Ta,
Pr=P4) to’qimalarni “Kvadrat tuzilishli to’qimalar” deb yuritiladi.

Muvozanatlashtirilmagan to’qimalarni quyidagi guruhlarga bo’lish mumkin:

Ip yo’g’onliklari teng, zichliklari turli to’qimalar

(Tr=Ta, Pt Pa)

Zichliklari teng, iplarni yo’g’onligi turlicha:
(Tr# Ta, Pr="Pa)

To’qima tuzilishini ta'riflovchi zichlik (RT RA) lar, haqiqiy (texnologik),
maksimal (geometrik) va chegaralangan zichliklarga bo’linadi.

haqgiqiy zichlik to’quv dastgohidan olingan to’qimadagi 10 sm uzunlikka
to’g’ri keladigan iplar soni, ularni q iymati to’qimani taxtlash ko’rsatkichlarida
keltirilgan yoki meyoriy xujjatlarda aks topgan bo’ladi.



Maksimal geometrik bo’yicha zichlik deb iplarning diametrik oraliq orgali
topilgan migdoriga aytiladi.
Pv=T/n

bu erda: n - ip diametri.

Chegaralangan zichlik nafaqat ip diametrlari, ular orasidagi masofaga ham
bog’liq:
I[Iy«=T / (I['l‘a)

bu erda: a - iplar orasidagi masofa

To’qima zichligi (haqiqiy chegaralangan) matoni zichlanish darajasi to’g’risida
to’liq tasavvur bermagan, chunki to’qimani tolali materiallar bilan zichlanganlik
darajasi fagat iplar soni bilan aniqlashdan tashqari, boshqa ko’rsatkichlarga ham
bog’liq va ular to’g’risida alohida gap yuritiladi.

To’qimaning tuzilishini aniglovchi omillardan ya'na biri, to’quv dastgohida
tanda va arqoq iplarini tarangligi, to’qimani taxtlash va ishlab chiqarish shart -
sharoitlari. Taranglikni oshishi bilan iplarni to’qimada egilish migdori kamayadi.

Iplarni tarangligi o’zgarishi shuningdek to’qimani tanda va arqoq bo’yicha
zichliklarni o’zgarishiga sabab bo’ladi, bu esa 0’z navbatida iplarni egilish darajasini
o’zgartiradi.

To’quv dastgohida tanda iplarini tarangligini o’zgartirish uchun, uni taxtlash
miqdori, homuzani o’rta hol miqdori va homuzani balandligini o’zgartirish bilan
erishiladi.

To’qimani tuzilishini aniglovchi omillarni umumlashtirilgan ko’rsatgich tanda
va arqoq iplarini to’quvchilikda qisharish migdori bilan ham ifodalanadi.

To’qima hosil bo’lish jarayonida iplarni egilishi natijasida to’qimaga sarf
bo’lgan ip uzunligi, hosil bo’lgan to’qima o’lchamidan katta bo’ladi.

Bu miqdorni foizdagi ifodasi iplarni to’quvchilikdagi qisharishi deyiladi va u
quyidagicha aniglanishi mumkin.

I, -1
ar =-——=-100%  (1.1).
|
Bu erda:
ar -tanda iplarni to’quv jarayonida qisharish miqdori, %.
It -to’qimaga sarf bo’lgan tanda iplarining uzunligi, sm.
Iq -hosil bo’lgan to’qimaining uzunligi, sm.
To’quv jarayonida arqoq iplarini qisharish miqdori ( aa)
l,—B
8, ==7—-100 1. »)

A




bu erda: I, -to’qimaga sarf bo’lgan arqoq ipini uzunligi, sm.
BX -xom to’qima eni, sm.

Tanda va arqoq iplarini to’quvchilikda qisharish miqdori nafaqat to’qimani
tuzilishiga, unga sarf bo’lgan xom ashyo miqdoriga gam ta'sir etadi. Iplarni
to’quvchilikda qgisharish migdorini aniglashda bir nechta amaliy usullar mavjud.

To’qima namunasidan chigarib olingan ip uzunligi bilan namuna o’lchamlarini
farqg ini foizda topish:

to’qima ishlab chigarishda tanda ipini oxorlashda belgilab, undan hosil bo’lgan
to’qima uzunliklarini farq ini topish:

to’qimani Tig’ bo’yicha enidan xom to’qimaning enini ayirish va boshqa
usullar.

Yangi loyiqalangan to’qimada iplarning qisharish miqdorini analitik aniglash
to’qima tuzilishining nazariyasida ko’riladi.

Tanda iplarini shodalardan o’tkazish tartibi kuyidagi ko’rsatgichlarga bog’liq.

1. O’rilishning tanda bo’yiga rapporti R t - (ko’pincha shodalar soni rapportga
teng bo’ladi.)

2.Tanda iplarining zichligi Rt

3.Tanda iplariningshodalardano’tkazishrapportiRo’- vashodalar soni — Ky,
Shu ko’rsatgichlarning o’zaro nisbatiga qarab o’tkazish 3 ta guruhgabo’linadi.

1. R=Ku=Ry- qatorlio’tkazish

2. R< Ky=Ry - sochmayokishodaoralabo’tkazish

3. R=Ry> K, - qisqartiribo’tkazish, naqsh bo’yicha o’tkazish qaytma

o’tkazish v hk.z.

Keyingi muammoli vaziyat: biz 4 ta shodali o’rnatilgan dastgohlarda
foydalansak shodalar harakatini ganaga bo’ladi.

1 arqoq ipi tashlanganda, 1 shoda yuqorida, 2,3,4 shodalar pastda;

2 arqoq ipi tashlanganda, 3 shoda yugorida, 1,2,4 shodalar pastda;

3 arqoq ipi tashlanganda, 1 shoda yugorida, 2,3,4 shodalar pastda 4 arqoq ipi
tashlanganda, 3 shoda yuqorida, 1,2,4 shodalar pastda bo’ladi.

Bu o’rilishni taxtlash dasturini chizib ko’rsatingq

Bu shodalarni harakati va taxtlash dasturi 23.1-rasmda tasviri keltirilgan.




23.1-rasm.To’rt shodali satin o’rilishini taxtlash dasturi.
Vaziyat echimi: bu o’rilishda gam 2 va 4 tanda iplari arqoq iplari bilan
o’rilmayapti. To’qima olib bo’Imaydi.
Keyingi muammoli vaziyat: endi biz 5 ta shodali to’quv dastgohidan
foydalansak shodalar harakati qanaga bo’ladi;
1 arqoq ipi tashlanganda, 1 shoda yuqorida, 2,3,4,5 shodalar pastda;
2 argoq ipi tashlanganda, 3 shoda yuqorida, 1,2,4,5 shodalar pastda;
3 argoq ipi tashlanganda, 5 shoda yuqorida, 1,2,3,4 shodalar pastda;
4 argoq ipi tashlanganda, 2 shoda yugorida, 1,3,4,5 shodalar pastda;
5 argoq ipi tashlanganda, 4 shoda yugqorida, 1,2,3,5 shodalar pastda bo’ladi.
Mana shu shodalar harakatiga garab o’rilishni taxtlash dasturini tuzing.
Bu shodalarni harakati va taxtlash dasturi 23.2-rasmda tasviri keltirilgan.

]

23.2-rasm. Besh shodali satin o’rilishini taxtlash dasturi.
Vaziyat echimi: Bu o’rilishdan ko’rinib turibdiki 5G"2 satin o’rilishi taxtlash
dasturi tuzildi. 5 ta shodali to’quv dastgohida atlas-satin o’rilishi asosida to’qima
olsak bo’lar ekan.
Keyingi muammoli vaziyat: shodalar misolida 6 ta shodali to’quv dastgohida
shodalar harakatini tariflang va taxtlash dasturini chizing.
1 arqoq ipi tashlanganda, 1 shoda yuqorida, 2,3,4,5,6 shodalar pastda;
2 arqoq ipi tashlanganda, 3 shoda yuqorida, 1,2,4,5,6 shodalar pastda;
3 arqoq ipi tashlanganda, 5 shoda yuqorida, 1,2,3,4,6 shodalar pastda;
4 argoq ipi tashlanganda, 1 shoda yuqorida, 2,3,4,5,6 shodalar pastda;
5 arqoq ipi tashlanganda, 3 shoda yugorida, 1,2, 4,5,6 shodalar pastda;
6 arqoq ipi tashlanganda, 5 shoda yuqorida, 1,2,3,4,6 shodalar pastda bo’ladi.
Bu shodalarni harakati va taxtlash dasturi 1.24-rasmda tasviri keltirilgan.
6 0

0 X X

5
4 0
3




2 0
1/0 X X
1 2 3 456
6
5
4
3 P
2 7
1

=

2 3456

23.3-rasm. Oltita shodali satin o’rilishini taxtlash dasturi.

Vaziyat echimi:  bu o’rilishda gam tanda ipi bilan arqoq iplari 2,4,6 tanda
iplari o’ri