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К И Р И Ш. 

 

         Тукимачилик саноатини, шу жумладан тукувчилик корхоналарини ривожлантириш 

борасида хозирги кунда куйидаги вазифалар мавжуд: тукима ишлаб чикариш хажмини 

купайтириш технологик жараен утишларини кискартириш ва механизациялаштириш, 

ишлаб чикаришга замонавий юкори унумдорликка эга булган ускуналарни урнатиш ва 

янгиларини ихтиро килиш, ускуналарга хизмат курсатиш операциялари 

автоматлаштириш; янги турдаги камда ердамчи материалларни яратиш ва ишлаб 

чикаришга жорий этиш. 

      Буларнинг хаммаси тукима сифатини оширишга боглик холда бажарилиши лозим. 

       Охирги йилларда тукувчилик маълум даражада ривожланди, куп жараенлар 

автоматлашди, узлуксиз тукима хосил килувчи, куп хомузали тукув машинаси, тукув 

трикотаж машинаси, технологик жараенни бажаришни автоматик системаси, 

корхоналарни бошкаришни автоматик системалари яратилди. 

        Хозирги бозор иктисодиети даврида мустакил Узбекистонимиз иктисодиетини 

ривожлантириш борасида тукимачилик саноати етакчи уринларни эгаллайди, сабаби 

асосий хом ашемиз булган пахта толаси нафакат тукимачилик саноатида ишлатилади, 

балки юртимизнинг асосий бойлиги хамдир. 
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1- МАЪРУЗА 

 

Мавзу: ТУКУВ ДАСТГОХИДА ТУКИМА ХОСИЛ КИЛИШ 

ТАНДА ВА АРКОК ИПЛАРИНИ ТУКУВГА ТАЙЕРЛАШ ТЕХНОЛОГИЯСИ. 

ИПЛАРНИ КАЙТА УРАШ 

 

      Режа : 

1. Тукув дастгохида тукима килиш. 

2. Танда ва аркок ипларини тукувга тайерлаш технологияси.  

3.  Тукима ишаб чикариш технологик жараени.         

4. Жараеннинг максади мохияти 

5. Кайта урашда ип таранглиги 

6. Паралел ва крестсимон урамлар 

7. Крестсимон урамлар уровчи машиналар, автомат "АУТОСУК" 

8. Кайта урашда ип узилиши чикиндилар , нуксонлар ва ураш машинаси 

учун иш унуми. 

 

 

 

АДАБИЕТЛАР. 

 

1. В.А.Гордеев, П.В. Волков. "Ткачества"-М. Легкая индустрия.1984й.6-

10 бетлар. 

2. Р.И. Сумаракова, С.Д. Николаев и др.- Технология ткацкого рисунка, 

теории переплетений, патронирование М.М.И.1984й. 4-8 бетлар. 

3. П.А. Алешин, В.И. Полетаев-Лабораторний практикум по ткачеству 

М., Легкая индустрия 1979 й. 7-8 бетлар. 

4. Розанов Ф.М. и др.- Технология качества, часть 1, М.,Л.И., 1966 й. 3-8 

бетлар. 

5. Розанов Ф.М. и др. -Технология ткачества, часть 1, М.,Л.И., 1966 й. 9-

28 бетлар. 

6. Сурнина Н.Ф., Мартынова А.А. -Технология и оборудование ткацкого 

производства М.Л.И. 1984 й. 10-24 бетлар. 

 

      Йигирилган танда ва аркок иплари тукучилик фабрикасига келтирилади. Бу ерда 

ундан тукима тукилади. Тукув дастгохида 2 системадаги ипларнинг узаро урилиши 

натижасида хосил килинган махсулот -тукима деб айтилади. Тукиманинг узунаси буйлаб 

урилган иплар - танда иплари, кундалангига урилган иплар - аркок иплари дейилади. 

       Танда иплари - 1 тукув галтагидан - 2 чувалаб чикиб йуналтирувчи скалони - 3 

айланиб, танда кузатгич ламеналари - 4, гулалар - 5 кузчаларидан утади. (1 расм) Гулалар 

- 5 шодаларга -6 урнатилган булиб уларни вертикал йуналишидаги харакати натижасида 

танда ипларини бир кисми юкорига,-иккинчи кисми эса пастга тушади ва улар орасида 

бушлик, яъни хомуза хосил булади. Хомузага аркок иплари - 7 ташланади, сунг тукима 
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четига тиг - 8 ердамида жипслаштирилади. Тиг батан -9 механизмига урнатилган. 

Тукима кукракдан -10 айланиб, вальян -11 ва йуналтирувчи -12 валикдан утиб тукима 

валигига -13 уралади. 

                Тукув дастгохларининг барча турлари бешта асосий вазифани бажаради: 

 

       1. Бушлик (хомуза) хосил килиш. 

       2. Аркок ипни бушликка ташлаш. 

       3. Хомузадаги аркок ипини тукима четига жипслаштириш. 

       4. Танда ипини бушатиш ва унинг таранглигини таъминлаш. 

       5. Тукилган тукима элементини иш зонасидан тортиш ва тукима валигига ураш. 

                

                                   

 

         

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1-расм. Тукув дастгохида тукима хосил килишнинг технологик схемаси. 

1-танда ипи, 2-тукув галтаги, 3-скало, 4-ламело, 5-гула, 6-шода, 7-аркок ипи, 8тиг, 9-

батан, 10-дастгох кукраги, 11-вальян, 12-йуналтирувчи валик, 13-тукима валиги, 14-

тукима чети. 

 

        Танда иплари тукима хосил булиш жараенида тукув дастгохи жихозларининг 

ишчи кисмларига ишкаланиши натижасида узининг физик-механик хусусиятларини 

йукотади. Бунинг натижасида уларни узилиши ортиб, дастгох унумдорлиги пасаяди. 

Ипларнинг физик-механик хусусиятларини яхшилаш ва уларни равон килиб (танда ва 

тукув галтагига,найчага,бобинага) ураш максадида танда ва аркок иплари тайерлов 

булимида тайерлаб берилади. 

        Танда ва аркок ипларини тайерлаш жараени тукима уралишига иплар турига ва 

урама хусусиятига хамда дастгох турига боглик булади. 
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        Хом-аше омборидан танда ва аркок иплари йигирув натижаларида кайта ураш 

булимига келтирилади. Кайта урашдан максад урамадаги ип узунлигини, кейинги жараен 

самарадорлигини ва ип сифатини оширишни таъминлашдир. 

       Тандалаш жараенида маълум сондаги ва узунликдаги иплар танда галтагига 

параллел уралади. Олинган танда галтаклари гурухлар (партиялар) тарзида (2-11 гача) 

охорлаш машинасига юборилади. Анча унумли булгани ва ипллар сифатли 

тандаланганлиги учун гурухлаб тандалаш усули кенг таркалган. Охорлаш булимида 

иплар махсус елим ердамида охорланади ва гурух танда галтакларидаги иплар жамланиб, 

тукув галтагига уралади. Тукув галтагининг бир кисми 10-15% утказиш булимига 

келтирилади ва танда иплари тукув дастгохи анжомларидан утказилиб, тукув галтаги 

анжомлари билан бирга тукув цехига келтирилиб дастгохга урнатилади. Колган 85-90% 

кисми эса тугридан тугри тукув дастгохида ип боглаш машинаси ердамида уланади. 

     Аркок ипларини тайерлаш куйидаги технологик усулда утказилади: кайта 

уралган бобина найчалантирилади, сунгра найча тукув цехига келтирилади ва дастгохда 

ишлатилади. 

     Ипларни юкори сифатли килиб тайерлаш учун тайерлов булимига куйидаги 

талаблар куйилади:          

      1. Утиш жараени кискартирилиши керак. 

      2. Мехнат самарадорлиги ва иш сифати юкори булиши керак 

      3. Чикиндиларни камайтириш керак 

      4. Ишлаб чикарилган махсулот сифатини ошириш керак 

      5. Ишлаб чикариш махсулотлар таннархини камайтириш керак 

 

Ипларни кайта ураш. 

 

      Йигурув корхоналардан куп холларда ипла йигириш найччаларида ва 

калаваларида келади. Табиий ипак зигир кимевий иплар гал еки чархларда келиши 

мумкин. Лекин хамма пайтда хам булар тандалаш учун кулай эмас. Ипнинг калталиги 

ипдаги йигурув нуксонлари тандалаш машиналарининг иш унумини пасайтиради. Ипни 

назорат килиш ва ундаги нуксонларни йукотиш ва кайта ураш жараенида бажарилади. 

Кайта урашнинг магззи ипдаги йигурув нуксонлардан тозалаш билан тугалланади.  

       Ипларни кайта урашдан максад - урамдаги ип узунлигини купайтириш, 

тандалаш ва тукувчилик жараенини самарадорлигини ошириш, ип сифатини яхшилашни 

таъминлашдир, бундан ташкари ипда хар хил нуксонлар булиб, (хар хил хас чуплардан 

тозалаш) уларни шу боскичда йукотиш кулайдир. 

       Танда ипларни кайта ураш куйидаги талабларга жавоб бериши керак. 

   а) Кайта ураш давомида ипларни нозик хусусияти узгармаслиги 

   б) Тандалашда тплар енгил ечилиши ва жараенининг юкори тезлигини 

таъминлаши 

   в) Калвани иложи борича куп узунликда жойлаштириш 

   г) Узилган иплар мустахкам ва кулай богланиши керак , чунки кейинги 

жараенларда еки тукима сифатини бузади. 

   д) Ипнинг таранглиги бир хил булиши керак 
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   е) Кайта ураш чикиндиси кам микдорни ташкил этиши 

   ж) Кайта ураш жараени юкори унумли булиши керак. 

       Ип уралаетганда винтсимон чизик буйича уралади. Агар винтсимон чизикнинг 

огиш бурчаги унчалик катта булмаса (10 градусдан кичик) бу хил урам параллел урам 

дейилади. Агар огиш бурчаги 10 градусдан катта булса, бу хил урам крестсимон урам 

дейилади.Урамлар турига караб ураш машиналари параллел уровчи машиналар ва 

крестсимон уровчи машиналарга булинади. 

 

КАЙТА УРАМДА  ИП  ТАРАНГЛИГИ. 

 

        Кайта урашдаги ип тарнглиги учун тукув жараенлари хамаси ахамиятга эга. 

Кайта урашда ипларни тугри тузилишда ураш учун хизмат килади. Аммо таранглик бир 

хил ва етарлича булмоги керак, керагидан ортикча таранглик ипни чузади ва тукимани 

солиштирма узунлигини бузади. 

        Таранглик ошган сайин ип, узулуши купаяди, бу эса уз-узидан тукима сифатини 

бузади. Ип йигирув найчасидан ечилаетган марказга интилувчи куч таъсири остида 

балон хосил килади. Найчадан ип ечилиш жараенида унинг хар бир элементи мураккаб 

харакат килади: 

Ук  йуналиши буйича ва ук атрофидан айланма харакат килади.Кузгалмас найчадан 

ип кайта уралаетганда ип таранглиги куйидаги факторлар билан аникланади: 1. ипнинг 

айрим элементларини богланиб колиши ва унинг инерция каршилиги; 2. Катламларнинг 

урамнинг урамлар ва найчага каршилиги; 3. баллонланаетган ипга марказга интилувчи 

ип ва хавф каршилигининг таъсири; 

4. Тарангловчи  асбоб таъсири ва бошкалар. 

      Ип таранглиги катталиги бир катор параметрларга борлик.         

Бу параметрлар хали тула урганилмаган керакли ип таранглигини олиш учун ураш 

машиналарида махсус курилмалар-тарангловчи асбоблар урнатилади: 

                                         

  Тарангловчи асбоблар олдига куйидаги талаблар куйилади: 

                 а) Ипнинг бир хилда тухталишига шароит яратиши ва тухтатиши; 

                 б) Тарангликни бошкаришда енгил созланиши; 

                 г) Майда чикиндилар тупланиб колмаслиги ва машина иш жараенида 

эркин тозаланиши; 

                 д) Тарангловчи асбоб тула тукис ишлаш керак. 

      Хамма тарангловчи асбоблар узининг иш органига караб куйидагича булади: 

шайбали, дискли, роликли, тароксимон, пуржинали ва х.к.    

      Ишлаб чикариш шароитида ип таранглиги махсус тенззометрлар ердамида 

аникланади. 

                                          ПАРАЛЛЕЛ УРАМЛАР. 

 

      Агар винтсимон урам огиш бурчаги 10 градусдан кичик булса бу хил урамлар 

паралел урамлар дейдилар. Паралел урамлар 2-хил булади: Очик ва епик. Очик 
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урамларда ип катламлари ораликлар билан жойлашади. Епик урамларда эса винтсимон 

чизик кадами ип диаметрига тенг килииб, катламлар бирин-кетин устига жойлашади. 

      Шу холда урам тугри курилган булади. Бундай урамни олиш учун ип юргизгич 

тезлиги узгармас булиши керак. 

                                            

                                                    Vн =  n c V  T 

 

Vн - ип юргизгич тезлиги, n-галтакнинг айланиш частотаси, 

Т - ипнинг чизикли калинлиги, тестда С- шу ип учун узгармас катталик. 

      И/ч да галтакдаги  урамлар хар хил булиши мумкин. Урам тури ип юргизгич 

характерига боглик. Агар урам калинлиги баландлиги буйича U1, U2, ........... Un  булса у 

холда 

      V1U1=V2U2=V3U3= .............VnUn уринли булади. 

       Галтакли урам ип - газлама, жун ва зигир и/ч да жуда кам кулланади. 

Галтакдаги  ип огирлиги 0,2 - 1,2 кг ташкил этади. 

       Паралел урам калинлиги ип турига боглик. Унинг чизикли калинлиги камайиши 

билан урам текислиги ошиши натижасида урам калинлиги ошади. 

       Гордеев методи билан битта катламнинг солиштирма босимини топамиз. 

                            de = R d u          

Тенглик шартига асосан куйидагича булиши мумкин 

       dQ/2 = t sin (du/2);  dq = 2t sin (du/2) 

 Агар  du бурчаги кичкина булса, у холда. 

        sin (du /2) = du/2 

Шунинг учун                            

       dQ = 2t sin (du/2) = 2t du /2 =tdu 

Солиштирма босим 

        qe = dQ /de = tdu /Rdu = t/R 

         Шундай килиб катламнинг тулдирувчи солиштирма босими ипнинг 

таранглигига тугри пропорционал ва урам радиуси катталигига тескари пропорционал. 

Чизикли калинлиги катта булмаган ип учун урам калинлиги нормал босимни 

топамиз: 

         Агар уртача радиуси R1 

               K = t * i      Бу ерда      t - ипнинг таранглиги         

                                                    i - кесимдаги иплар сони 

         Цилиндрсимон халдаги урам хажми  

                DV = 2 П * R * DR 

         Огирлиги 

                V = V j = 2П R Hj R 

 

 

         Агар бир катлам узунлиги 

                 i = 2ПR   булса, у холда, 

                           iT           2П RT               
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                q = ---------- = ------------ 

                        1000           1000 

         Кесимдаги иплар сони  

           

                        G        2П Hj R R         1000 Hj R 

                 i = ----- = ------------------- = ---------------- 

                        q        (2ПR T/1000)           T 

                                

                                                                         1000 t Hj Rdu 

          Шунинг учун                           K = t i = -------------------- 

                                                                               T 

          Урам катламидаги босим катталиги  

 

                               1000 t Hj DR du 

          DQ = k d u = ----------------------    булади. 

                                           T 

           Солиштирма босим 

 

                         D      1000 t Hj DR du       1000 t j DR 

            Dq = ------- = ---------------------- = ---------------- 

                         S          T R H du                    T R 

 

            Ипларнинг солиштирма калинлиги пахта ипларида 0,5 - 0,6 г/см куб, зигир 

ипларида эса 0,6 - 0,7 г/см куб ни ташкил этади. 

И/ч да галтакларни куллаш бир канча камчиликларга эга. Иплар факат айлантирувчи 

галтакдан ечилади , галтак таранглик кучи билан айналади. Ип огирлиги катта ва яхши 

марказлаштирилмаган ттандалаш телигини чегаралайди. Галтакни тезлигини ошириш 

учун унга тулкинсимон харакат бериш керак. Урам ммашиналари тезлиги жуда кичик 

хозирги замон тукимачилигида факат табиий ипак саноатида паралел урам кулланилади. 

                    

                    ПАРАЛЛЕЛ УРАМ УРОВЧИ УРАШ МАШИНАЛАРИ.     

 

       Параллел урам уровчи машиналар 2 хил булади: вертикал жойлашган урчукли 

ва горизонтал жойлашган урчукли. Горизонтал урчукли машиналар иккига булинади: 

урчукли ва урчуксиз. 

Биринчи холда галтак урчукка кийгизилиб харакатни урчукдан еки махсус 

механизмдан олади, иккинчи холда галтак икки томонидан шпиндел билан сикилади ва 

шпинделлардан бири  айланма харакат беради. Бу хил машиналарга МШ-1-2 ва МШ-3 

урчукли машиналар мисол була олади. 
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   КРЕСТСИМОН    УРАШ. 

        Агар урамдаги витсимон чизик уралиш бурчаги 10 градусдан  катта булса бу 

хил урамлар крестсимон урамлар дейилади. Икки урам бурчаги 2-га тенг булса, бу 

бурчак кесишиш бурчаги дейилади. 

Крестсимон урам асосан мустахкам урам булиб фланцсиз уралади. 

 

Айлана тезлиги 

                     Vo = wt 

Винтсимон чизикнинг кутарилиш бурчаги 

                      t g = ( Vo / V ) 

Кесишиш бурчаги: 

                      z = 2 arctg ( Vo / Vб ) 

Силжиш бурчаги  Гордиев формуласига асосан: 

                      z = 2 П ( n - n1 ) 

        Масалан агар калава ип юргизгич 1 цикл харакатида  n = 31/4 

Айлана  силжиш бурчаги: 

                      z = 2 П (31/ 4 - 3 ) =  П / 2 рад.  

             у холда   i = r  *    булади. 

         Баъзи холларда   n1 = n2 булса, у холда урам тузилиши бузилади, пилта ураш 

еки жугут ураш булади. Жугут ураш бу кайта урашнинг катта нуксонидир. Бунинг 

олдини олиш учун ураш. 

Машиналарида махсус курилма урнатилган. Бу курилмалар конструкцияси хар хил 

машиналарда турличадир. Куп холларда епик крестсимон урамм ишлатилади. Бу хил 

урамда хамма пайт урин тутади. 

                                 d 

                     Ф = -------------   

                             r sin  

 

d - силжиш бурчаги;   r - урам радиуси;  - кесишиш бурчаги ярми 

агар  

                  ____                                        _____ 

          d = V T       булса,                      c  V   T     

                                                   Ф  = ------------------   булади.  

                                                                   r sin  

          И/ч да цилиндрсимон ва конуссимон ва ракета калавалар ишлатилади. 

Цилиндрсимон калавалар рангланадиган еки тобланишга жунатиладиган иплар 

уралади. 

          Баъзи холларда тандаланади. Конуссимон калавалар тандаланади, шунингдек 

мокисиз дастгохларда аркок учун кулланилади. Калава туззилиши патрон еки ушлагич 

(приклон) конструкцияга  боглик. Бизга маълумки:  

                   Vo 

           tg = ------- = V n                 Д - диаметр намотки бабин  
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                    V                               n - калава айланиш сони; 

Кават кадами :                     П Д Vn          Vn 

                               h = tg = -------------- = -------- 

                                            ( П Д n  )          n 

бундан       i = n T   T - ип юргизгичнинг бир юриш вакти. 

            Крестсимон урам калинлиги ип турига, кесишиш бурчаги, ураш валигига 

нисбатан калава босими, кайта урашдаги ип таранглигига бевосита богликдир. 

            Меъерли босим :   q = t cos ^ 2 / R; 

            Элементлар катлам солиштирма босими: 

                                           100 t j cos R 

                                Д q =  ----------------   

                                               ( T R ) 

 

             Катта катламдаги солиштирма босим: 

                                        1000 t j cos^3              R1 

                                q = (----------------- )   1n  ------- 

                                                 r                        R2 

 

T - ипнинг чизикли калинлиги 

R -  элементлар урам катлами чизикли калинлиги 

R1  R2 - урамнинг бошлангич ва охирги радиуси   

Битта элемент учун куриб чикамиз: 

               V = а в б ;   а= L sin ;  в = L cos   

               V = б е ^ 2 sin  cos   = б е ^ 2 /2 = sin 2  

Масса 

                          q            T 

                Y = ------- = -------------------- 

                           V      250 Ue sin 2  

                                 T                       K 1 

                 K 1 = ------------         Y = ------------ 

                           250 Ue                    sin 2  

 

Келиб - чикадики урам калинлиги силжиш бурччаги синусга тугри пропорционал. 

Энг кичик урам калинлиги силжиш бурчаги 90 градусга тенг булганда олиш мумкин 

экан. 

                 Л                   

L 1 = ------------- ;       @- калава баландлиги 

           Sin  @ 

А В С  кесимнинг огирлиги 

 

                              e l T                    T 

                Д g 1 = ----------- = -----------------      

                              1000         1000 sin @ 1 
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Хажм катталашиши: 

               Д V1 = nd1 

Урам калинлиги элементлар участкада 

                                  T 

               Y1 = ------------------- 

                           1000 sin d 1 

бошка биир участкада хам шунга ухшаш холда 

                           q 2                T 

               Y2 = --------- = ------------------------- 

                           V 2       1000 sin @ 2 П d2б 

 

 

Уларнинг нисбати 

                 V 1         d 2 sin @ 1 

                -----  =  -----------------  

                 V 2         d 1 sin @ 2 

         Урамнинг солиштирма калинлиги калаванинг кандайдир бир катламида кават 

силжиш бурчаги ярми синусга тескари пропорционал экан. Буни: 

                 d1 sin = d2 sin = ........ = dn sin n = const 

ифодалаймиз. 

 

Доимий соллиштирма калинлик 

                  Y Sin d1 = Ysin d2 =..........= Yn sin  n   dn = const 

 

 

                   Y1       d2 sin @ 2 

                   ----- = ----------------; 

                   Y2       d1 sin @ 1 

            Y - калаванинг маълум  бир нуктасидан приклон марказигача булган масофа 

крестсимон урамнинг уртача солиштирма калинлиги. 

                   Y = 0.33-0.55 г/см ^3 гача 

Калавалар огирлиги 0ю5 кг дан бир неча кг булиши мумкин. Меъерли ип пахта 

огирлиги 1.5 - 2 кг дир. Крестсимон урамма параллел урамга нисбатан афзалдир. 

Шунинг учун бу урама и/ч да кенг таркалган. 

               КРЕСТСИМОН  УРАМЛАР  УРОВЧИ  МАШИНАЛАР. 

    Крестсимон урамлар уровчи машиналар  ургучи горизонтал жойлашгандир. Куп 

холларда калава урам валига еки барабанчага ишкаланиши натижасида харакат олади. Бу 

хил машиналарга пахта, ип, жун, зигир иплар уралади. Бу машиналар каллавали 

машиналар дейилади. Машинанинг ип органлари параллелл уровчи машиналарга 

ухшашдир. 

    Дастлабки крестсимон урамлар уровчи машиналар жуда оддий эди. Уларда 

урамлар емон эди... Биринчи совет машинаси М-150 булиб урам барабанчик диаметри 90 

мм тезлиги -1000 м/мин. Ихтисослаштирилган М-15--1 ва М-150-2 дир. 
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Кайта урашнинг уртача тезлиги 

                 V = V  Vo ^ 2 + Vн 

          Vн - Ип юргизгич 

          Vo - айлана тезлик 

агар    Vo = ПДм  Nm      булса   Vн = hcp Nм, 

                          _____________ 

           V = nm V ( ПД ) ^2 + h c p ^ 2 

 

Мамлакатимиздаги  машиналаридан  ташкари бу хил машиналари "шлефгорст" ФРГ,  

"Мюллер", "Майер" фирмалари ишллаб чикарилади. Франция, ФРГ ва Италиянинг баъзи 

фирмалари калава - ракета урам урови М.М и/ч ди. 

 

УРАШ     АВТОМАТЛАРИ. 

 

Ураш машиналарида уровчи хамма операцияларни 1-12 секундда бажаради. Ураш 

автоматларида бу жараенлар купчилиги автоматик равишда бажарилади ва бунга уровчи 

шу операциялар учун бор йуги  4-4,5 сек вакт сарфлайди. Харакат конуниятига караб 

ураш автоматлари 3 типга булинади. 

 Биринчи типдаги автоматларга кузгалмас  урчукли булиб уловчи механизм 

кузгаловчидир. Бу автоматлар 2 хил булиши мумкин. 1 хилда битта уловчи жуда куп 

микдордаги урчукларга  хизмат килади (100 ва ундан куп) 2 хилдагилар битта уловчи 5-

10 урчукка хизмат килади.  ("Барабев-Кольман", "Фостер" Амрико) Иккинчи турдаги 

автоматларга кузгалувчи урчукли кузгалмас уловчили булиб урчуклар уловчи олдига уз 

уки буйича айланиб келади ва уловчи унга хизмат курсатади. 

Учинчи турдаги автоматларда хар бир урчукнинг узми уловчи билан жихозланган 

(ЭлитексЧСР) "Савис" Италия"Лисон" США. 

 

АВТОМАТ     "АУТОСУК". 

 

Автомат хар бир урчугида уловчи билан жихозланган, бу эса узулишлар учун 

кетадиган ввактни тежайди. Тезлиги 500-1000 м/мин урам баландлиги 150 мм калава 

диаметри 280 мм, 32 та урчукли. 

Куйидаги механизм ва кисмлардан иборат асоси, бошкарув шкафи, пилтали 

конвейер, найчалар учун яшикли карета, урчук. Урчук огирлиги 80 кг, 24в энергия 

сарфлайди. Урчук куйидаги операцияларни бажаради. ип охирини уловчига автоматик 

узатади. Найча ушлагичга янги найча узатади, буш мотронни конвейерга ташлайди, 

калавадаги ип учини топади ва уловчига узатади, узилган ипларни боглайди, 

чикиндиларни тозалайди, урчукни боглагандан сунг ишга туширади. Агар уринишда 

ипни боглай олмаса иккинчи уринишда боглайди, бунда зам булмаса огохлантирувчи 

лампа енади. 

                                     АВТОМАТ   А М К - 150 

Иккинчи типдаги автоматларга киради. Автомат урчуклар, уловчи, конвейер ва 

вентиляциялари курилмадан иборат. Машинанинг марказий кисми урчуклар учун 
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занжир, занжир юритгичи, занжир тухтатгич, урчуклар эл. двигателлари учун шиналар 

ва улар бошкаруви, реверсирующий механизм. 

Конуссимон калава ишлатилади, диаметри 90-100 мм, узунлиги 173 мм. Жгут 

урамни огохлантирувчи электропрерыватель урнатилган. Урчуклар сони 12,16,24,20,32 

тагача. Уловчи механизм программатор билан ишлайди. Уловчи автомат куйидаги 

вазифаларни бажаради: найчада ип бор йуклигини текширади, бушаган найчани 

алмаштиради, тарангловчи асбобдаги ипни уловчига етказади, боглайди, калавадаги ип 

учини топади. 10дан 100 текс гача ипларни кайта ураш мумкин. 

 

КАЙТА УРАШДА ИП УЗИЛИШИ ЧИКИНДИЛАР 

ВА    НУКСОНЛАР 

Кайта урашдаги  узилиш кейинги хамма жараенларга уз таъсири утказади. Хар бир 

узилган ип натижасида восита ишсизланади ва ипда нуксон пайдо булади.Узилишлар 

асосан ипларнинг нотекислиги туфайли вужудга келади, 60% узилишлар назоратчи-

тозаловчи асбобда хосил булади. Уртача узилиш 1000 м га пахта иплари учун 0,05 - 0,1 

узулишни ташкил этади. Узилишнинг асосий сабабидан бири  бу корхонадаги намликни 

бошкаришди. Саклаш жойларида 70-80% намлик тавсия этилса ураш цехларида 65-70% 

булиши керак. 

Кайта ураш жараенида бир канча нуксонлар хам булиши мумкинки булар хаммаси 

кейинги жараенда катта таъсир курсатади. Енгил тугун, защип, богланган ип, икки учли 

урам, хар хил номерли иплар, чикиндилар тупланиб коллиши. 

         П урамда - буш урам 

         Х урамда - жгутсимон ураш. 

         Купгина нуксонлар уровчиларнинг  уз ишига совукконлиги сабабли юз беради. 

Чикиндилар кайта урашда асосан ипларни боглашда узиб олинадиган чикиндилар, 

найчадаги колдиклар. Уртача чикинди 0,1 - 0,5 % ни ташкил этади. 

                           

УРАШ  МАШИНАСИ  УЧУН  ИШ  УНУМИ. 

Назарий иш унуми                 V t T 

                                  Пн = ------------- 

                                               10^6 

 

Амалий иш унуми   Па  = Пн ФВК 

 

V-тезлик 

 t- вакт 

T- ипнинг чизикли калинлиги. 

 ФВК-фойдали вакт коэффициенти. 

                  Хисобли вакт давомида уровчининг иш меъери. 

                                Нн = Пн  i 

                  i  - хизмат киладиган урчуклар сони 

Машинанинг иш унуми Пн=Па м 

                  м - урчуклар сони 
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Фойдали вакт коэффициенти машиналарда 0,7 -0.85 автоматларда 0,3-0,9 гача 

урчуклар сонига караб. 

 

ТАКРОРЛАШ УЧУН САВОЛЛАР. 

1. Танда ва аркок ипи деганда нима тушинилади? 

2. Тукима деб нимага айтилади? 

3. Тукув дастгохининг вазифалари нимадан иборат? 

4. Хамуза нима? 

5. Зарби нима? 

6. Ботон нима? 

7. Танда ростлагич нима? 

8. Тукиманинг бир элементи нима? 

9. Товар нима? 

10. 10.. Хом-аше деганда нима тушинилади? 

11. Танда галтак билан  тузув галтак орасидаги фарк? 

12. Тузув галтакка уралган ипнинг неча % зи утказишга юборилади? 

13. Танда ипнинг неча % зи улашга юборилади? 

14. Тукима кандай хосил килинади? 

15. Танда ва аркок ипларининг урилишдаги эгилишини чизинг.     

16. Найча нима? 

17. Бабина нима? 

18. Ипнинг канака физик-механик хусусиятларини биласиз? 

19. Ип турлари канака? 

20. Мокили тукув дастгохида тукими ишлаб чикаришнинг технологик 

схемаси чизилсин. 

ТАЯНЧ  ИБОРАЛАР: 

Танда, аркок, тукима, найча, гантак, дастгох, охорлаш, намлаш,эмульсиялаш, 

утказиш, боглаш, хом - аше, гурух, хомуза, бушлик, вал, тортиш,ураш, сколо, ламела, 

гула, шода, тиг, батан, вальян. Машина, автомат, ураш, кайта ураш, жараен, 

конуссимон, цилиндрсимон, найча, йуналтиргич, баллоногаситель, назоратчи, тозаловчи, 

чархпалак, хусусият, параметр, чикинди, нуксон, унумдорлик, Аутосук, АМК, ФВК, 

уровчи, тезлик, параллел, крестсимон. 
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2 - МАЪРУЗА 

 

МАВЗУ : ИПЛАРНИ  ТАНДАЛАШ ЖАРАЁНИ. 

 

Маърузанинг  режаси: 

1. Жараендан максад ва унинг мохияти. 

1. Тандалаш усуллари 

2. Гурухаб тадалаш 

3. Гурухлаб тандалаш хисоби 

4. Пилталаб тандалаш. Жараеннинг мохияти 

5. Тандалаш омиллари 

6. Тандалаш жараенидаги нуксон ва чикиндилар 

7. Жараеннинг максади ва мохияти. 

8. Охорлаш жараенига ва охорга куйиладиган талаблар. 

9. Охор махсулотлари. 

   

                                       АДАБИЕТЛАР: 

1. В.А.  Гордеев, П.В. Волков «Ткачества» М. Легкая индустрия. 1984 й. 76-88 бетлар. 

2.Р.И. Сумаракова, С.Д. Николаев и др. – Технология ткацкого рисунка, теории 

переплетений, патронирование. М.М.И. 1984 й 8-19 бетлар. 19—30 бетлар. 

3. П.А.Алешин, В.И. Полетаев – Лабораторный практикум по ткачеству М., Легкая 

индустрия 1979 й. 43-55 бетлар. 

4. Розанов Ф.М. и др. – Технология качества, часть 1, М.,Л.И., 1966 й. 75-104 бетлар. 

 

               Тандалаш жараенидан максад- маълум сондаги танда ипларни керакли 

узунликда танда еки тукув галтагига ураш. 

       

 

               Тандалаш жараенида тандани шаклланиши бошланади ва унга куйидаги 

талаблар куйилади:- 

- таранглик бир хил ва бир текисда булиши керак; 

- ипнинг сифати бузилмаслиги лозим; 

- олинган урама юзаси текис, цилиндрсимон булиши керак; 

- олинган урамдаги ип узунлиги аник белгиланган микдорда булиши керак. 

                Тандалаш жараени жуда  маъсулиятли ва мухиим жараен хисобланиб, бу 

жараенда йул куйилган нуксон ва камчиликларни кейинги жараенда йукотиб булмайди. 

Жраен давомида ипларнинг таранглиги, урама зичлиги ва шакли хар хил булмаслигини 

таъминлаш ва уни олдини олиш керак. 

 

 

               Тандалашнинг куйидаги усуллари мавжуд: 

1. Гурухлаб тандалаш 

2. Пилталаб тандалаш. 
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3. Секциялаб тандалаш. 

4. Либитлаб тандалаш (хон-атлас ишлаб чикаришда кулланилади) 

5. Тулик тандалаш. 

 

                             Гурухлаб  тандалаш. 
               Одатда тукув галтагига бир неча минг, гохида ун ингдан ортик ип булади. 

Тандалаш ромига эса купи билан мингтагача ( махсус ромларда 2000 тагача галтак) 

бабина куйиш мумкин. Шу сабабли 1та тукув галтаги олиш учун 1 нечта танда галтаги 

керак булади. Мана шу керак буладиган галтакларга гурух деб аталади. 

    

                              Тандалаш ромлари. 
 

       Тандалаш ромлари 2 хил булиб, 1-си айланма, 2-си кузгамас урамлар учун 

мулжалланган. Тандалаш ромини турига караб тандалаш узлукли ва узлуксиз турларга 

булинади. 

     Узлуксиз тандалаш турида тандалаш ромига 2-та бабина урнатилиб, 1-бабинадаги 

ипни охири 2- бабинадаги ипни учига богланиб куйилади. 

Узлуксиз тандалаш ромаси. 

                 Узлуксиз тандалаш турида асосан ШМ-432 ромидан фойдаланиб,  унда  432 

ишчи  ва  432 захира бабина урнатилади. 

                 Бу  турни  афзаллиги  жараенни  тухтатмасдан узлусиз давом этишидадир. 

                 Камчилиги: 

1. Ип бир бабинадан иккинчи бабинага утаетганда 

 уни таранглиги кескин узгариб бу хол баъзан иплар- 

 ни узилишига олиб келади. 

2. Бабиналарнинг диаметрлари хар хил булганлиги учун ипларнинг таранглиги хам хар 

хил булади. 

3.  Ром катта жой эгаллайди. 

                  Узлукли тандалаш тури. 

                   Бу усулда тандалаш ромидаги бабиналардаги иплар тугаганда машина 

тухтатилади ва ишчи бабиналар захира бабиналарга алмаштирилади. 

        Узлукли тандалаш усулида Ш-608, Ш-612, Ш-616-2 маркали тандалаш ромлардан 

фойдаланилади. 

          Афзаллиги: 

1. Ип таранглиги доимий булади. 

2. Ром улчамлари анча кичик. 

3. Узлукларни бартараф этишга кам вакт сарфланади. 

4. Олинган  ураманинг сифати анча юкори булади. 

Камчилиги: 

1.    Бабиналарни алмаштиришга куп вакт сарфланади     

2.    Бабиналарда колдик иплар колади. 

1.    Узлукли тандалаш усулида бабиналардаги ипларнинг узунлиги бир хилда булишлиги 

талаб этилади, йукса чикинди купайишига олиб келади.  
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ГУРУХЛАБ ТАНДАЛАШ МАШИНАЛАРИ. 

     Гурухлаб тандалаш машиналари танда галтагини харакатга келтириш усулига 

караб барабанли ва барабансиз машиналарга булинади. 

     Барабанли машиналарда танда галтаги бевосита тандалаш барабани билан 

ишкаланиш натиижасида харакат олади ва тандалаш тезлиги куйидаги формула билан 

аникланади: 

             V = nDy*nб*n 

Dy-урама диаметри, см. 

Nб-барабани айланишлар сони, об/мин. 

n-танда галтаги ва барабан орасидаги сирганиш коэффициенти 

      С-1, С-2, С-140, С-180 маркали барабанли тандалаш машиналарида тандалаш тезлиги 

махсус мослама (реостат) ердамида бутун жараен давомида доимий сакланади 

 

            Афзалги: тандалаш тезлигининг жараен давомида урама диаметрига мос равишда 

бир хилда таъминланиши. 

            Камчилиги:  урамани барабанга ишкаланиши натижасида иплар тузийди, ип 

узилган вактда эса тандалаш галтаги ва барабани инерция хисобига бирданига тухтай 

олмайди ва ипни учини ураб кетади, тандалаш галтагининг тебраниши натижасида 

ураманинг шакли емонлашади, тандалаш тезлиги эса паст (400 м/мин). 

               Барабансиз тандалаш машиналарида электр двигателдан харакат тандалаш 

галтагига берилади. Бундай усул СП-140, СП-180 маркали машиналарда кулланилади. 

                Барабансиз тандалаш машиналарида тандалаш тезлиги куйидаги формула 

билан аникланади: 

                V = n Dy * nн 

Dy – урама диаметри, см; 

Nн- галтак айланишлар сони об/мин. 

                 Тандалаш тезлиги доимий булиши учун  ураманинг диаметри ошиши билан 

галтакнинг белгиланган айланишлар сонини унга мос равишда камайтириш керак, 

шунинг учун машиналарда тандалаш тезлигини доимий сакловчи ростлагичлар 

урнатилади. Реостат (СВ-140 машинасида) еки тахогенератор (СП-140 машинасида) каби 

ростлагичлар ердамида урама диаметри ортган сари галтак айланишлар сони 

камайтирилади. 

                  Барабансиз тандалаш машиналарида тандалаш тезлиги  800-1000 м/мин гача 

булади. Куйида гурухлаб тандалаш машинасини технологик схемаси келтирилган. 

                   Танда ипи 1 ва 9 чувалаб чикиб,йуналтирувчи пруток-2 орасидан, 3-

таксимловчи каторак, силжувчан вал, 4-улчов валиги оркали утиб, 5-танда галтагига 

уралади. Танда галтаги харакатни 7-электро двигателдан 6- узатма ердамида харакат 

олади. 

                                      Гурухлаб тандалаш хисоби. 

                    Тандалаш хисоби куйидаги  маълумотлар асосида бажарилади: 

Nт – танда галтагидаги иплар сони 

Тип – ипнинг чизикли зичлиги, текс 
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mp-тандалаш ромининг сигими 

Lт-тукув галтагидаги ипларнинг узунлиги, м 

Y-уралаш зичлиги, г/см^3; 

Lox-охорлаш жараенидаги чикиндилар, м; 

H-галтаг гардишлари оралиги, см 

Dy-урама диаметри, см; 

1 . Танда галтагидаги ип хажми, см^3 

               П Н            2         2  

V = ----------------( D     -  d     ), 

                4 

2. Тандалаш галтагига уралган ипларни огирлиги, кг. 

      G = V * Y/ 1000 

3. Гурухдаги галтаклар сони 

      Kf = nт / mp 

 Агар   Kf кийматда колдик сон чикса, уни катта томонга яхлитлаб олинади. 

 Мисол:  Агар Kf= 6,4 булса, у холда  Kf= 7 деб кабул килинади. 

4. Танда галтагидаги иплар сони 

 

         m т = nт / Kf, 

5. Танда галтагига уралган ипнинг узунлиги, м 

         Lт. f = G * 10 ^ 6 mт Тип 

6. Гурухдаги танда галтакларидан олинадиган тукув галтаклари сони 

         Kт.f = Lт. f / Lт 

Агар Кт f кийматда колдик сон чикса, уни кичик томонга яхтилаб олинади. Мисол:  

Агар Kт. f = 9,4 булса, у холда Кт.f = 9 деб кабул килинади. 

7. Танда галтагидаги ипнинг мувофик узунлиги, м 

         Lт. fм = Lн  Kт.f + 1m 

        Пилталаб тандалаш усулида белгиланган пилталар сони навбати билан тандалаш 

барабанига уралади. Уралган ип узунлиги тукув галтагидаги ип узунлигига тенг булиши 

керак, Сунгра барча пилталар бир вактни узида тандалаш барабанидан тукув галтагига 

кайта уралади. 

                Куйидаги холларда пилталаб тандалаш усули кулланилади: 

1. Ипак ва шойи матолар тукишда (танда иплари сони куп). 

2. Жун матолар тукишда, кичик гурухли танда галтакларини кайта ишлашда. 

3. Куп рангли ва мураккаб рапортли танда ишларини тайерлашда. 

                Пилталаб тандалаш иккита жараендан иборат булади. Биринчиси пилталарни 

барабанга ураш булса, иккинчиси эса барабандан пилталарни тукув галтагига кайта 

урашдир. Куйида пилталаб тандалаш машинасининг технологик схемаси келтирилган. 

         Пилтала тандалаш машинаси : USK Хаккоба элекирон бошкаришга эга. Бунда 

тандалаш роми, бахоли ва суппортли тиглари кузгалмас, барабани пилта уралганда 

кузгалади. Барабандан пилта ипларини тукув галтагига ураш вактида, барабан орка 

томонга айланади, тукув галтак уз урнида колади. 
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           Пилталаб тандалаш машинаси  ZA Бенненгерда тукув галтаги кузгалмас 

конуссимон барабанга нисбатан харакатда булади. Бу машиналарнинг афзаллиги 

валигининг гардиши диаметри катта, 800-1000 мм гача булади, тезлиги эса юкори-800 

м/мин. Лекин пилталар узунлиги партиялаб тандаланган ипларнинг зунлигига нисбатан 

кам. Бу типдаги машиналарда тандалаш рамаси айланувчан булиб бир томонида ишчи 

бобиналар урнатилса, иккинчи томонига захира бобиналар урнатилади. Бу эса 

машиналарнинг иш унумдорлигини оширади. Партиялаб тандалашда бобина рамаси 608-

616 уринга эга булса, Хаккоба ва Бенненгерда 800 тагача урин мавжуд. 

           2- Тандалаш ромига урнатилган 1- бабинадан ип чувалаб чикиб 3-таранглик 

мосламасидан, 4- илмок, 5- йуналтирувчи вал, 6- бахоли тиг тишлари орасидан, 7-

суппорт тиги, 9- йуналтирувчи ва 8- улчов валларидан утиб ,10- танда галтагига уралади. 

Йуналтирувчи вал, бахоли ва суппорт тиглар, улчов вали хисоблагич билан биргаликда 

11- суппорт столига махкамланган (урнатилган). Пилталарни урашда суппорт столига 

махкамланган хамма деталлар билан биргаликда 12- харакатланувчи винт билан 

биргаликда 13- йуналтиргич уки буйича харакатланади. Барабанга уралган пилталар 16- 

чирмаш дастгохида урнатилган 15- тукув галтагига 14- йуналтиргич ердамида кайта 

уралади. 

           Барабанга пилталар равон уралиши учун пилталарга тандалаш даврида икки хил 

харакат берилади: тандалашда барабанининг айланишидан олинадиган илгариланма 

харакат, суппорт механизмидан олинадиган кучма  харакатдир. Кучма харакат 

натижасида биринчи пилта иплари барабаннинг конусига, кейинги пилталар эса олдинги 

пилта конуси юзасига жойланади. 

Суппорт силжиш микдори 

 

            Pl *   Тип 

   h = ---------------------  

         Y * tg a * 10 ^ 3 

 

Pl – пилтадаги иплар сони (пилта зичлиги); 

Тип – ипнинг чизикли зичлиги, текс; 

 а  - барабанни кону бурчаги. 

                    Суппорт силжиш микдори барабанни конус бурчагига, пилтани зичлигига, 

ипларнинг чизикли зичлигига, ипларни барабанга уралиш зичлигига ва барабанни конус 

микдорига бевосита богликдир. 

                    Чикиндиларни камайтириш  ва технологик жараен утимларидаги иплар 

узунлиги мувофиклигини таъминлаш учун пилталаб тандалаш хисоби бажарилади.    

 

                                  Пилталаб тандалаш хисоби. 
                  Тандалаш хисоби куйидаги маълумотлар асосида бажарилади: 

 

пт -  танда иплариининг сони; 

Тип ипларининг чизикли зичлиги,текс; 

Вт. f –тукув галтагини гардишлари оралиги, см. 
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Nб – тиг номери, тиш/дм; 

mp – тандалаш ромининг сигими; 

 

1. Пилталар сони 

            Kл  = nт / m 

           Агар Кл кийматда колдик сон чикса, уни катта томонга яхтилаб  олинади. 

2. Пилтадаги иплар сони 

                             ,         

            m = nт /Кл  

3. Битта пилтанинг эни 

                                    , 

            Bn = Bт. r / Кл 

4. Пилтадаги иплар зичлиги, ип/см 

            P = m/Bп 

5. Суппорт тиги тишларни сони 

           3 = Bn * Nтиг / 10 

6. Бир тиг тишидан утадиган иплар сони 

          31 = mл/з 

7. Тукув галтагига уралган ипларнинг хажми, см.куб 

         V = nH(Dy^2-dy^2) 

8. Тукув галтагига уралган ип огирлиги, кг;  

         G=V*Y/10^3 

9. Тукув галтагига уралган ип узунлиги, м 

         L =g*10^ nт* Тип 

          Пилталаб тандалаш усулининг афзаллиги: жараенда чикинди камлиги, куп рангли 

ва мураккаб раппортли танда ипларини тайерлаш имкониятига эгалиги. 

          Камчилиги: пилталаб тандалаш машиналарининг унумдорлиги паст. 

                          Тандалаш машиналарнинг унумдорлиги. 
1. Гурухлаб тандаллаш машинасининг хакикий иш унумдорлиги 

 

                      Vт mт. r * 60 

          A = -----------------------ФВК*кг/соат       

                         10 ^ 6    

Vт- тандалаш машинасининг уртача тезлиги,м/мин 

Mт.r-танда галтагидаги ипларнинг сони 

Тип-ипларнинг чизикли зичлиги,текс; 

ФВК-фойдали вакт коэффициенти (0.4-0.5) 

 

                  2. пилталаб тандалаш машиналари хакикий иш унумдорлиги     

 

                          Vт*Vкпт* Тип*60 

                Ax = ------------------------ ФВК, кг/соат 

                        (Vт+KлVт)*10^6 
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Vт-тандалаш тезлиги, м/мин 

Vк=кайта ураш тезлиги, м/мин 

Kл-пилталар сони 

пт-танда иплар сони 

Тип-ипнинг чизикли зичлиги, текс 

ФВК-фойдали вакт коэффициенти (0.25-0.3) 

 

Тандалаш тезлиги куйидаги формула билан аникланади. 

                   Vт=п (Dб+Dy/2)nб 

Dб-тандалаш тезлиги куйидаги формула билан аникланади 

Dy-урама диаметри, м 

nб-барабаннинг айланишлар сони, об/мин. 

 

Танда ипии тукув галтагига кайта ураш тезлиги 

                    Vк=п(Dy+Dyз/2) пт.г 

Dн-тукув галтагидаги урама диаметри,м 

Dyз-тукув галтаги узаги диаметри, м 

nт.г-тукув галтагини айланишлари сони. 

 

        Тандалаш жараенининг технологик параметрлари 

1. Тандалаш тезлиги  (толанинг навига ва танданинг сифатига караб олинади). 

2. Ипларнинг таранглиги (тарангловчи мосламадаги шайбалар сони билан ростланади). 

3. Урама зичлиги (ипларнинг турига ва чизикли зичлигига боглик) 

4. Тандалаш галтагилаги ипларни мувофик узунлиги 

5. Ипларни узулиши. 

 

               Тандалаш жараенидаги чикиндилар 

               Иплар узилганда, бабиналарни урнатиш вактида ва уларни колдик иплар 

хисобига тандалаш жараенида чикиндилар чикади. 

               Тандалаш жараенидаги чикиндини аниклаш. 

 

          L1+L2+L3.Кб 

Ус = --------------------*100 

                 L* б 

 

        Ч.       L* б 

Кб= ---------------- 

         1000000 

 

L1-тугаган бабинани алмаштиришда сафланадиган ип микдори L2=2-5м. 

L3-узилган ипларни боглашда сарфланадиган ип микдори   L3=0.5-1.5м. 

Кб-бирта бабинага тугри келадиган узилишлар сони 
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Ч-10^6 м. Якка ипнинг узилиш сони. 

              Тандалаш жараенида учрайдиган нуксонлар. 

1. Тукув галтагига ипларнинг етмай колиши. 

2. Хар хил навли ипларни алмаштириб юборилиши. 

3. Урама шаклининг бузилиши. 

4. Ипларнинг таранглигини нотекислиги. 

5. Пилталар узунлигини номувофиклиги. 

               Тукув дастгохида тукима хосил булиш жараенида танда иплари хар хил 

микдордаги ишкаланиш ва механик кучлари  таъсирида деформацияга учрайди 

(чузилиш,эгилиш, ва х.к.) Бу кучлар таъсирида ипларни хусусияти бузилади ва натижада 

уларни узилиши купаяди. Буни олдини олиш учун танда ипларга махсус ишлов 

берилади, яъни уларни сирти юпка охор пленкаси билан копланади. 

                Охорлаш жараенининг максади шундан иборатки: танда ипларининг сиртини 

юпка пленка коплаш йули билан уларни силликлигини  пишиклигини ошириш; тандани 

эни буйлаб бир хил зичлида ва бир текисда тукув галтагига ураш. 

                 Купинча пахта, зигир, жун, кайта таралган ва сунъий толадан тайерланган  

танда иплари охорлаш жараенидан утади. Синтетик иплари ва аппарат усулида 

йигирилган иплар эса эмулциядан утади. Табиий ипак иплари ва буралган (пишитилган) 

айрим иплар, техник курсатмалар учун тайерланган кимевий иплар охорлаш жараенидан 

утмайди. 

 

                Охорлаш жараенида куйидаги ишлар бажарилади: 

1. Охор тайерлаш (кимевий жараен) 

2. Ипларга охорни сингдириш. 

3. Иплардан охорни сикиш 

4. Куритиш 

5. Куриган ипларни тукув галтагига паралел ураш. 

 

Охорлаш жараенига куйидаги талаблар куйилади; 

1. Ип толаларини узагига пишик килиб епиштириш. 

2. Ипни силлик сиртли килиш. 

3. Жараен давомида ипларни чузилиши белгиланган меъердан ошмаслиги ва ипларда 

пастик чузилиш хосил булмаслиги керак 

4. Чикинди микдори кам булиши керак. 

5. Тукув  галтагига максимал микдорда ип ип уралиши ва у дастгох конструкциясига 

мос келиши керак 

6. Танда галтагини саклаш жойларида ипларни физик –механик хусусиятлари 

узгармаслиги керак 

                 Бу талабларни  кондириш учун охорга куйидаги талаблар куйилари: 

1. Таркибида епишкок моддалар булиши керак,охор маълум микдорда куюк 

булиши ва куригандан кейин ипнинг сиртида пленка хосил килувчи 

хоссага эга булиши керак. 
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2.  моддалар булиши керак,охор маълум микдорда куюк булиши ва 

куригандан кейин ипнинг сиртида пленка хосил килувчи хоссага эга 

булиши керак. 

3. Тайер охор рангсиз тиник модда булиши керак. 

4. Тукув дастгохида танда ипларида охор пленкалари титилиб, тушиб 

кетмаслиги керак. 

5. Охор тукимадан тез ва енгил ювилиши керак 

6. Охорга ишлатиладиган хом ашелар арзон булиши ва танкис булмаслиги 

керак. 

7. Охор билан ип кимевий реакцияга киришмаслиги керак. 

Охор тайерлашда куйидаги моддалар ишлатилади: Елимловчи моддалар парчаловчилар, 

юмшатгичлар, антистатиклар, гидроскопик моддалар, могорлатмовчилар, эритувчи 

моддалар, купик йукотувчи моддалар. 

                 Елимловчи моддалар.-сифатида табиий ва синтетик полимерлар ишлатилади. 

Табиий полимерларга крахмаллар (картошка, бугдой, маккажухори крахмаллари), 

желатина озик-овкат саноати чикиндиларидан ва хайвон суякларидан тайерланган унлар 

киради. Озик-овкат махсулотлари урнида целлюлоза эфири карбоксил метилцеллюлоза 

(КМЦ), синтетик полимерлардан поливинил спирти (ПВС), полиакриламид (ПАА) 

ишлатилади. 

                 Пахта ипларини тукиш тукиш учун охорлашда ПВС кулланилади. ПВС ок 

рангли порошок булиб, 95-98 С хароратдаги сувда  аралаштириб тайерланади. 0.5 тонна 

ПВС 1 тонна крахмалнинг урнини босади. 

                 Пахта ипларини ва вискоза – штапель толасидан тайерланган ипларни 

охорлашда КМЦ ишлатилади. КМЦ – куриниши говак холдаги махсулот булиб, крем 

рангга эга булади. Охор тайерлашда 70-80 С хароратдаги сувга КМЦ сепилади ва ва 

тулик эриши учун 1,5 соат аралаштирилади. 0.9 тонна КМЦ 1тонна крахмал урнини 

босади. 

                 Бурама жун ипларни охорлашда ПАА,ПВЦ ва крахмалдан тайерланган охорлар 

ишлатилади. Ипак ипларни охорлашда ПВЦ-Ш ва Ф маркали, ПАА (8%ли), КМЦ ва 

тайер кмиевий препаратлар БЕВАЛОИД-400, БЕВАЛОИД-40РЕ ва Т-8, совун ва 

глицерин кушилган желатина ишлатилади. 

 

                 Парчаловчи моддалар- охор таркибидаги крахмал молекулаларини майдалаб, 

сувда эришини таъминлаш учун ишлатилади. Бу моддаларга хар хил кислоталар, 

ишкорлар ва хлорамин киради. Ишлаб чикаришда асосан хлорамин (таркибида 30% гача 

актив хлор булган ва 80 С да эрий оладиган) ишлатилади. 

 

                 Юмшатувчи моддалар –охорга 0,1-0,15 г/ микдорда кушилади ва охорни 

ипларга яхши сингиши, уларнинг эгилувчанлик хусуиятини йукотмаслиги учун 

ишлатилади. Уларга хар хил еглар (пахта, зигир), глицерин, желатин, суюк парафин 

киради. 
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                 Антицептик моддалар-ипларннг электризацияга учрамаслиги учун ишлатилади 

. Бу моддаларга – мис купароси, фенол, формалин ва бошкалар киради. 

 

                 Могорлатмовчи моддалар- охор юзасида микроорганизмлар ривожланмаслиги 

(крахмалдан фойдаланилганда) ва ипни чириб кетмаслиги учун ишлатилади. 

Зарарсизлантирувчи модда сифатида кумуш купароси, фенол, бор кислотаси 

ишлатилади. 

                 Купик йукотувчи моддалар-охорга 0.1-0.15 г/м мкдорда ишлатилади ва у охор 

юзасида купик хосилл булмаслиги учун ишлатилиб, скипидар органик кремний 

препарати  (ПМС-15, ПМС-200 А), купик йукотувчи (БА,БК) лар ишлатилади. Эритувчи 

сифатида юмшок сув ишлатилади. Сувнинг каттиклигини 5-6 мг экв/л дан ортиб 

кетмаслиги керак. 

 

Охор рецепти чизикли зичлиги 18,5-25,0 тексдаги иплар учун 

__________________________________________________________________ 

№  ! Охор таркиби 1000 литрда                            !  Микдор  

  1. !  Ун, кг                                                            !       50 

      !  Картошка крахмали, кг                                !     20-30 

      !  Хлорамин, г                                                  !   440-500 

      !  Пахта еги, г                                                   !    200-300 

      !  Уювчи натрий 100% ли, г                            !    350-400               

__________________________________________________________________ 

   2.!  Ун, кг                                                            !        50 

      !  Макажухори крахмали, кг                           !       20-30 

      !  Хлорамин, г                                                 !     540-610      

      !  Пахта еги, г                                                   !        300 

      !  Уювчи натрий 100% ли, г                            !     350-400 

   3.!  ПВС,кг                                                          !       28-32 

   4.!  КМЦ,кг                                                         !       48-53 

   5.!  ПАА,кг                                                          !        40  

__________________________________________________________________ 

 

 

                 Охор махус жойда тайерланиб, у жой «Охор хона» дейилади. 

                             Охор тайерлаш усуллари. 

1. Механик 

2. Термо механик 

3. Акустик 

4. Автоматик 

                 Охор хонада охор козони ва охор тайерлаш ускуналари булиб, охор сифатини 

назорат килиш ростлагичлари ердамида охор тайерлаш харорати (Т=100С), уни иситиш 

харорати (Т=40 С), саклаш харорати (Т=90-95 С) каби параметрлар хар доим кузатилиб 

турилади. 
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                              Охор сифатини текшириш. 
                 Охор сифати уни ташки куриниши ва физик-кимевий хусусиятларига  караб 

аникланади. Охорни ташки куриниши буйича тиник ва майда булакчаларсиз булиши 

керак. Охорнинг физик-кимевий хоссасини текширишда охор таркибининг реакцияси 

текширилади. Унда реакция нейтрал булиши керак. 

                 Танда ипига охорнинг сингиши хамда узига олиш кобилияти охор 

ковушкоклиги (В) дейилади ва уни вискозиметр ердамида аникланиб, бунда охор окиб 

кетиш вактини сув окиб кетиш вактига нисбати билан ифодаланади:  

                 В =  t ох/t сув 

t oх-ковушкокликни аниклаш ишидаги охорнинг окиб кетиши учун кетган вакт, сек; 

t cув-шу хажмдаги сувнинг окиб кетиши учун кетган вакт, сек. 

                 Охор компонентлари микдорини умумий охор хажмига нисбати шу модданинг 

концентрацияси дейилади. Охорнинг концентрацияси (К) елимловчи модда огирлигини 

охор хажмига нисбати билан аникланади: 

                 К = G(100-W) /V, % 

G-елимловчи модда огирлиги, кг 

W-елимловчи модда намлиги, % 

V-охор хажми, кг. 

 

ТАКРОРЛАШ УЧУН САВОЛЛАР. 

1. Тандалаш жараени максади нимадан иборат? 

2. Тандалаш жараенига куйилган талаблар канака? 

3. Тандалаш усуллари канака булади? 

4. Тандалаш ромлари неча хил булади? 

5. Барабанли тандалаш машинасида харакат узатиш схемаси чизилсин? 

6. Йуналтириш прутогининг вазифаси? 

7. СП-140 машинасининг технологик схемаси чизилсин ва тушунтирилсин. 

8. Кайси холларда пилталаб тандалаш кулланилади? 

9. Пилталаб тандалаш мохияти нимадан иборат? 

10. Пилталаб талаш машинасининг технологик схемасини чизинг, тушунтириб 

утинг? 

ТАЯНЧ ИБОРАЛАР: 

Пилта, танда, ип, галтак, узунлик, хажм, огирлик, жараен, Бенненгер, Хаккоба, тиг, 

вал, тукув навойи, чирмаш дастгохи.   Тандалаш, ром , бабина, галтак, гурух, 

пилталаш,секциялаш, либитлаш, тулик тандалаш, таранглик, сифат, устун, захира 

бабина, узлукли, узлуксиз, усул, диаметр, барабан, узатма, урам. Охор,тукув навайи, 

елим, парчаловчи, ПАА,КМЦ,ПВС, юмшатувчи, антисептик, могорлатмовчи, купик 

йукотувчи, крахмал, хлорамин, пахта еги, уювчи натрит, концентрация, модда. 
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3- МАЪРУЗА 

 

МАВЗУ: ОХОРЛАШ МАШИНАЛАРИ. ОХОРЛАШ ЖАРАЕНИНИНГ АСОСИЙ 

ПАРАМЕТРЛАРИ  ВА  НУКСОНЛАРИ. : ИП   УТКАЗИШ   ВА  УЛАШ. АРКОК 

ИПИНИ ТУКУВГА ТАЙЕРЛАШ. 

 

   

    Маъруза режаси: 

1. Охорлаш машиналари ва уларнинг турлари. 

2. Машина кисмларига харакатни таксимлаш. 

3. Охорлаш машинасини тезлиги ва унумдорлиги. 

4. Охорлаш жараенидаги нуксонлар ва чикиндилар. 

5. Жараенни максади ва мохияти. 

 

                                   АДАБИЕТЛАР. 

 

1. В.А.Гордеев, П.В.Волков «Ткачество» М.-Легкая индустрия. 1984 й.137-161 бетлар. 

2. Р.И.Сумаракова ,С.Д.Николаев и др. « Технология ткацкого рисунка, теория 

переплетений, патронирование» М.М.И. 1984  й. 33-42 бетлар. 

3. П.А.Алешин, В.И.Полетаев «Лабораторный практикум по ткачеству» М-Легкая 

индустрия 1979 й.81-91 бетлар. 

4. Ф.М.Розанов и др. «Технология ткачества» часть 1 М.Л.И. 1966 й. 138-156 бетлар. 

5. Бородин А.И. ,Бородин В.А. «Подготовка основной пряжи  к ткачеству» М.Л.И. 1978 

й. 172-210 бетлар. 

 

 

             Танда ипларни куритиш усулига караб охорлаш машиналари бир неча турга 

булинади: 

1. Барабанли  2 Камерали  3 аралаш  4 махсус. 

Барабанли  куритиш усулида танда иплари куритиш барабанининг иссиклик сирт 

юзасидан утиши хисобига куритилади. Бу усулда МШБ-9/140, МШБ-11/180, ШБ-9/140, 

ШБ-11/140, ШБ-9/180, ШБ-11/180, ШБ7/140 – ШЛ-2, ШБ-7/180 ШЛ-2, ШБ 9/140- ШЛ-2, 

ШБ-9/180-ШЛ-2 ( суратдаги ракамлар машинадаги барабанлар сонини, махражидаги эса 

машинани ишчи энини курсатади) маркали машиналар ишлатилади. 

               Камерали усул асосан буялган ва жун ипларини охорлашда кулланилиб 

охорланган ип куритиш камераси ичидаги иссик хаво хисобига куритилади ва ШКВ-180, 

ШКВ-140, ШКВ-230 машиналарида амалга оширилади.  

               Аралаш усул ипакчилиикда ишлатилиб, танда иплари хам иссик хаво, хам 

барабанлар ердамида куритилиб икки хил усул билан кулланилади ва ШБ-155-И маркали 

машиналарда бажарилади (охири харф суни ипак толаларига таълуклигини билдиради. 

                 Махсус усулда танда иплари инфракизил нурлар, хаво газли системалар 

ердамида куритилади. Бу усул ишлаб чикаришда тадбик этилмаган. 
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                 Охорлаш машинаси танда галтаглари учун тирговучлар, охор тогораси, 

куритиш вали, сикиш вали ва ажратиш, чикариш, ураш валлари, жамлаш ва харакат 

узатиш каби асосий иш кисмларидан ташкил топган. 

                 Охорлаш машинаси кисмларига харакатни таксимлаш. 

                 Машинанинг хамма кисмларига узгармас токли иккита электродвигателдан 

харакат берилади. Биринчи электродвигателдан машинани 1 ва 2 тортиш валлари, 

куритиш барабанлари, сикиш валлари, чикиш ва таксимлаш валлари олади. Колган барча 

механизмларга 2 электродвигателдан харакат берилади. 

                 Танда иплари биринчи тортиш вали  2 ердамида   маълум таранглик остида 

танда галтагидаг 1 чувалиб чикиб охор идишига 4 га узатилади ва сикиш валлари 

таъсирида ортикча охор сикиб колинади. Танда ипларини тахтлаш жараенида тортиш 

валини узиб куйиш учун машинада кулда бошкарилувчи клочокли муфта урнатилган. 

Тортиш вали пулат трубадан ясалиб, устги кисми резина билан копланган. 

                 Охор идишига иплар чуктирувчи вал 3 ердамида ботирилади ва бу вални охор 

микдорига караб электродвигател билан юкорига пастга харакатлантирилади. 

                 Охорланган ип куритиш зонасига 6 берилади ва 2 тортиш вали 7 кейин 

ажративчи чивинлар 8, танда ип зичлигини ва энини таъминловчи тарокдан 9 утиб , 3 

тортиш вали 10 оркали 11 тукув галтагига уралади. 

 

                          Охорлаш   жаренида   танда   ипларининг   чузилищи. 

 

                 Охорлаш  жараенида иплар маълум таранглик остида булади ва бу таранглик 

бир хил булиши керак. Таранглик машина ишчи органларининг тезликлар фарки 

хисобига хосил булади, бу хол ипларнинг чузилишига олиб келади. 

                 Охорлаш жараенида ипларнинг чузилиши куйидаги формула билан 

ифодаланади: 

                  B=(V2 – V1) 100 /V1, % 

 

V1 - Кирувчи орган тезлиги , М/мин 

V2 – Чикувчи орган тезлиги, м/ми 

                 Пахта толалари танда ипи учун чузилиши микдори 0,7-1,5% 

Жун толали танда ипи учун 1-1,5%.  Каноп толали ип учун 0,5-0,8% 

Сунъий ипак учун 3-6%. Штапель ипи учун –5%. Жун ипи учун –1%. 

                 Ипларнинг чузилиши мукобил микдордан купайиб кетса, танда ипларининг 

сифати камаяди, бу хол эса тукув дастгохида иплар чузилишини купайишга олиб келади. 

                 Чузилиш микдорини ростлаб туриш учун охорлаш машинаси тенглаштирувчи 

механизмлар билан жихозланган. ШБ-9/140 машиналарда 4га тенглаштирувчи механизм 

урнатилган. Бу механизмлар чузилиши микдорини машинанинг куйидаги зоналарида   

узгартиради: 

                 I   - Тортиш ва сикиш вали 

                 II  - Сикиш вали ва куритиш барабанлари 

                 III – Куритиш барабани ва 2 тортиш вали 

                 IV – 2 тортиш вали ва чикиш вали 
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                 Тенглаштирувчи механизмдаги етакловчи   валнинг тезлиги доимий ва 

узгарувчан харакатлардан ташкил топган. Тенглаштирувчи механизм ердамида 

чузилишни 15% гача узгартириш мумкин. 

                 Охорлаш жараенида ипларнинг чузилиш ва каттиклигининг ошиши 

натижасида, уларнинг уззайиши камаяди. 

                 Пахта ипи –30%. 

                 Каноп толали ип – 13%-16% 

                 Аппарат усулида йигирилган ип-7%, 

                Охорлаш куп параетрли жараен булиб, бунда танда иплари физик-кимевий ва 

физик-механикавий таъсуротларга учрайди. У ипларнинг узилишига куйидагилар таъсир 

курсатиши мумкин: охлор таркиби, харорати, валлардаги босим, иплар харакати тезлиги, 

тукув галтакга уралган иплар зичлиги, намлик ва бошкалар. 

                 Охорлаш жараенида ипларнинг чизикли зичлиги ип толасининг нави, 

тузилиши , урилиши, дастгохтури, йигирув усули ва ипнинг буралиши катта таъсир 

курсатади. 

 

                 Охорлаш жараени параметрлари. 
 

1. Охор  микдори 

2. Охорлаш тезлиги 

3. Танда иплари намлиги 

4. Танда ипларининг чузилиши 

5. Уралаш зичлиги 

6. Охор рецепти 

7. Охор концентрацияси 

8. Охор харорати 

 

                            Охор таъсири. 

                 Яхши сифатли танда ипи олиш учун белгиланган рецепт асосида тузилган охор 

керак булади. Елим охорлашнинг асосий курсаткичи хисобланади. Охорнинг курсаткич 

даражаси узгармас(куюк хам, суюк хам эмас) булиши керак, шунда тукув дастгохида 

ишлаб чикарилган махсулотнинг сифати яхши булади. Ваннада эса охо хамма вакт бир 

хил сатхда тулик булиши шарт. Куп буралган иплар ва паст чизикли зичликдаги иплар, 

юкори чизикли зичликдаги  ипга караганда охорни узига кам шимийди. 

 

Ипдан   охорни сикиш. 

                 Танда ипларнинг елимлашда механик факторларнинг таъсири катта. Агар 

сикиш валининг сирти каттик булса охор ипнинг сиртига текис ейилмайди. Факат сикиш 

валининг босимни узгартириш билан ва бунда хар хил иплар учун рецептни бир хил 

саклаб колиб елимлаш % ни яхшилаш мумкин. Замонавий охорлаш машиналарида 

сикиш валини резина билан коплайдилар. Пахта ипларни охорлашда каттик резина билан 

копланган вални 45-50 С гача иситиш мумкин. 
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                 Сикиш валининг босими купгина факторларга боглик булади: ипларни охорга 

чуктириш ва сикиш вактига, хароратга ва охорнинг концентрацияси ва бошкаларга. 

Ипларни бир хилда охорланиши учун 2 кушни ипларнинг жойлашиш масофаси 1 хил 

булиши керак. 

                              Охорлаш тезлиги. 
                 Охорлаш тезлиги охорлаш машинасининг куритиш кобилиятига боглик булади 

ва куйидагича аникланади: 

                                Q*10^6 

                 V шл = --------------------- м/мин  

                              n ип * Тип а*60 

Q –куритиш кобилияти,кг/соат,             n ип – танда ипларининг сони, 

Тип- ипнинг  чизикли зичлиги, текс;    а- сикиш даражаси. 

                               Охорни    сикиш даражаси. 

 

W1- охор ипининг кейинги намлиги, 

          W1 –W2 

A=------------------;    W2- танда ипининг куритиш аппаратидан утгандан  

             100                        кейинги  намлиги, % 

                                                

                       Тукув галтагидаги ипларнинг хажми ва узунлиги 

           

                 Тукув   галтагидаги ипларнинг хажми, см.куб. 

        П H  

V= --------- ( D1^2-d1^2) , 

             4     

Бунда, 

H1 –галтак гардишлари орасидаги масофа, см.  

D1 – тукув галтагига уралган ипнинг максимал диаметри еки гардиш 3-5 см. 

d1 – галтак еки диаметри, см. 

                 Тукув галтакдаги ипнинг огирлиги, кг. 

                                     G= V*Y 

Y – уралишнинг, сигим зичлиги, r. См.куб. 

                 Тукув галтакдаги охорланмаган ипнинг огирлиги, кг. 

                                          G*100 

                 G юмшок = ---------------- 

                                        100+П 

П- елимлаш, % 

Тукув галтагига уралган ипнинг узунлиги, м 

                              Gюм * 1000 

                 L   = -----------------------        

                              T т * n 

Тт- танда ипи чизикли зичлиги, текс 

n т– танда иплари сони, дона 
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                      Охорлаш машинасининг   унумдорлиги 
 

         A = V*60*T*n*10^6   *  ФВК, кг/соат;  

 

V –охорллаш тезлиги, м/мин; 

Тип – ипнинг чизикли зичлиги, текс; 

n ип- тукув галтагидаги танда ипларининг сони. 

 

                              Охорлаш жараендаги нуксонлар. 
 

                 Урама шаклини бузилиши, охор микдорини камайиши еки купайиши, рангли 

ипларни чалкашиши, ифлос ва догланиши. (егланиши ва зангланиши). 

 

                       Охорлаш жараенидаги чикиндилар. 

 

                 Охорлаш жараенидаги  чикиндилар гурухдаги танда галтакларининг сони ва 

танда галтагидаг ипнинг мувофик узунлигига боглик булиб куйидаги формула билан 

аникланади: 

                               ( К т.г – 1) 

                               (-----------) 

                    11+12 (    К т.г   ) 

         Уш = ------------------------* 100 % ; 

                                 L    

11 - гурух ипларини тахтлаш вактида колган елиланган колдиклар   (30 – 40 м) 

12 – танда галтагида ортиб колган охорланмаган учлар ( 20 – 50 м ); 

К т.г- гурухдаги танда галтакларининг сони; 

L т.г – танда галтагидаги ипнинг мувофик узунлиги, м. 

                 Чикинди микдори ишчининг малакасига, машинанинг техник созлигига, охор 

сифати ва бошка куплаб факторларга боглик. 

              Охорлаш жараенида тайер булган тукув галтагининг 10-15% утказишга ва 80-85 

% улашга юборилади. Тукув дастгохлари, жихозлари (ламела, тиг, гула) ишдан чикиб 

колса, янги ассортимент ишлаб чикаришда, дастгохлар ремонт килинса, янги дастгох 

урнатилса танда иплари кулланилади. 

                 Утказиш кул усулда бажарилади. Утказиш дастгохида 2та ишчи ишлайди. 

Ипларни узатувчи ва утказувчи утказиш жараенида куйидаги ишлар бажаради: шода 

териш, ламелаларни рейкаларга утказиб тахтлаш ва ипларни ламела, гула тешикларидан, 

ва тиг тишлари орасидан утказилади. 

                 Тиг тишлари орасидан утадиган ипларнинг сони и/ч ган тукиманинг танда 

буйича зичлигига боглик булади. Купинча тигдан ипни утказишда иккилламчи илмок 

кулланилади. Бунда иш унумдорлиги соатига 2000 тагача ип утказилади. Бирламчи 

кручок кулланилса иш унумдорлиги соатига 600-1000 та ип указилади. 
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                 Утказиш автомати «БАРБЕР КОЛЬМАН» (США) фирмасида мавжуд булиб, 

унда чизикли зичлиги 8,5-тексдан –500 тексгача булган иплар утказилади. Автоматда 26-

гача ремиздан иплар утказиш мумкин. 

Утказиш тезлиги иш холатида –140 ип/мин да, тинч холатда-20 ип/мин да утказилади 

 

                 Хакикий иш унумдорлиги 3500-5000 ип/соатига утказилади. Бу усулда ип 

утказиш япалок гулалар ва махсус конфигурали ламелалар кулланилиши машина кенг 

кулланилишини чегаралайди. 

 

                       Тукув дастгохи жихозлари. 
                 Ламел – танда ипини   назорат килувчи булиб танда ипи узилганда тукув 

дастгохини тухтатиш учун фойдаланилади. Ламеллар тукимадаги ипнинг чизикли 

зичлигига караб танланади ва танда иплар сонига тенг булади. Ламеллар рейкаларга 

урнатиб рейкаларнинг сони ламеллар зичлигига богликдир. Ламеллар сони: 

                 n л= n ип 

                      nа 

Pл =----------------------  <=  Pa  лам/см:  

        В п.р. *  m а.р. 

 

n- ламеллар сони; 

m л.р – рейкаларнинг сони; 

В л.р – ламел рейкаларнинг эни, см; 

P л – рухсат этилган ламеллар зичлиги, танда ипларнинг чизикли зичлигига караб 

тандаланади; 

N ип – танда иплари сони; 

                 Гала – алохида шодаларга терилган булиб, танда ипларни урта холатдан 

кутариб-тушириш, яъни хомуза килиш учун хизмат килади. 

                  Тахтлашдаги гулалар сони: 

                 Г = П ип + n з 

                 Гулалар зичлиги:  

                              П ип 

                 P2 = --------------- < = Pa  лам/см, 

                           z ш * Bш  

 

z  ш – тахтлашдаги шодаларнинг сони;  

n з -  захира ипи (запас) 10 та; 

Вш – шодаларнинг эни, см. 

 

                 Тигнинг вазифаси аркок ипининг тукима четига уриш. Тукимани тиг буйича 

энини, танда буйича эса зичлигини белгилайди. 

                 Тиг номери N тиг деб, 1 дециметрга тугри келадиган тиг ишлари сонига 

айтилади ва куйидагича топилади:  

                                  Z 
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                 N тиг = --------- * 100 

                                  B 

 

Z – тиг тишлари сони 

Bт – тиг эни, см. 

                               

                                   Танда ипларини ураш. 

                 Улаш махсус машиналарда амалга оширилади ва улар уч хил булади: 1- 

кузгалмас (УС), 2- кучма (УП), 3 – аралаш (универсал). 

                 Ипларни улаш учун эски ва янги танда ипларни биттадан ажратиб олинади. Ип 

ажратишни куйидаги усуллари мавжуд: 

1. Игнали. 

2. Чуткали. 

3. Хаволи. 

                 Кузгалмас улаш машинаси утказиш цехида урнатилади Тукув дастгохидан 

ламела, гула, тигни утказилган эски иплар билан биргаликда 

Киркиб олиниб, утказиш цехига келтирилади ва  янги ипни тугунлайди ва тугунлар оста-

секин ораликлардан тортиб утказилади. 

                 Кузгалувчан улаш машинаси тугридан-тугри тукув дастгохида тугаб колган 

танда ими учини янги тукув галтагидаги ипнинг учи билан боглайди. 

                 Универсал улаш машинаси уз урни билан кузгалмас еки кузгалувчан тугун 

боглаш вазифасини бажаради. 

 

                           Утказиш ва улаш машиналарининг унимдорлиги. 

                 Тугун богловчи механизми битта тугун боглаши асосий валини икки марта  

айланишига  вактига тугри келади. 

1. Улаш машинасининг бир соатдаги хакикий унумдорлиги: 

                           V * 60* Gx 

                 Ах = ------------------- кг/соат   

                                  n т 

V – тугун богланиш тезлиги, тугун/мин; 

Gx –галтакдаги ипнинг огирлиги, кг; 

 n т – иплар сони; 

                 Ипларни утказишда ПС –140, ПСМ –240  дастгохлари кулланилиб унумдорлик 

ишчи малакасига караб 1000-2000 ип/соат ни ташки килади. 

                               n * 60   

                 П хy = ----------- ФВК ип/соат 

                                   2   

                 Утказиш жараендаги чикиндилар. 

                          1     

                 У = ----------* 100 % 

                          L n 

1 –чикинди иплар узунлиги, (0,4-0,6м); 
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L n – тукув  галтагидаги ипнинг мувофик узунлиги, м 

 

                 Уллаш жараенидаги чикиндилар 

 

                 У = (11 + 12 + 13) * 100 / L т.г %  

11 –улагандан кейинги колдик иплар узунлиги, (0,2 м); 

12 – кискичдаги ип узунлиги, (0,5м); 

13 – тугунларни утказишдаги иплар узунлиги, (1,2 м); 

L n -  таукув галтагидаги ипнинг мувофик узунлиги, м. 

 

                 Утказиш жараенида учрайдиган нуксонлар. 

                 Утказиш жараенида тиг тишларининг буш колиши, кушалок иплар, урилишни 

бузилиши, ипларни колдириб кетиш, иккита ипни кушиб олиш ва бошка шу каби 

нуксонлар булади. 

                 Аркок учун иплар тукув фабрикасига найча ва бабина холида келади. Аркок 

ипи тайрлаш  жараенининг максади тукув дастгохида мос келадиган урама олишдан 

иборат. Жараенда урама зичлиги 10-30% купаяди. Ингичка иплар (100 тексгача) егоч 

найчаларга уралади, егон иплар (100 тексдан юкориси) трубасимон найчага уралади. 

Ураманинг шакли ва микдори моки турига танланади. Ураманинг тузилиши ипни 

найчадан чувалиб чикиши ва урамани оон жойлашишини таъминламоги лозим. 

                 Аркок урами найчаси цилиндрсимон еки конус симон булиб, егочдан еки 

пластмассадан тайерланган булади. (26а – расм). Расмда АТ-автоматик тукув 

дастгохлари мос келадиган найчанинг расми курсатилган. Найчанинг бошида 3 дона 

темир халка булиб-2 си булиб. Мокига зич жойлашиб олиши  учун урнатилган. Гоч еки 

пластмасса-1 кисми хисобланади. H, h, h1 масофалар найнинг ип уралган кисми 

хисобланади.  

D- найчага уралган ипнинг катта диаметри 

d-найчага уралган ипнинг кичик диаметри 

 

                        Аркок ипини  ураш автомати.                                       УА – 300 – 3М 

                 Хамма тукувчилик фабрикаларида аркок ипини найчага ураш учун УА-300 

автомати кенг  кулланилади. Пахта ип урашда  УА-300-3М жун ипини урашда УА-300-

3МШ, УА-3200 –3МЯШ   ипак ипини урашда УА-300-3МШЛ вазгир ипини урашда эса 

УА-300 –3МЛ, УА-300-3М1ЛЯ автоматлари кулланилади. Бу хамма автоматларнинг 

ишлаш принципи бир хил булиб, факат тезлиги билан фарк килади. Ипларнинг кайта 

урашдаги чизикли тезлиги ипнинг чизикли зичлигига ва хом-ашенинг турига боглик 27- 

расмда аркок ипини кайта ураш автомати УА-300-3М1 нинг технологик схемаси 

курсатилган. 

                 Бу автоматда хам 12 та ураш урчуги булиб, УА-3—автомат каби 1 хил 

вазифани бажаради .Факат фарки шундаки трубкага уралган ипнинг зичлиги найчага 

уралган ипининг зичлигидан катта булади. Пахта ипи найчасида 1,2-1,5 баробар, ипак ва 

штапель ипи найчасидан 1,2-1,3 баробар катта. 
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                Аркок урамасининг тузилиш параметрлари. 

 

1. Урамалар-параллел еки крестсимон буади Крестсимон урама ипни чувалаб чикишини 

енгиллаштиради. 

2. Урамни конус бурчаги. Бурчак купайгани сара ип урамидан чувалаб чикиб кетиши 

мумкин, конус бурчагининг микдори ип турига боглик булиб белгиланган микдордан 

ошиб кетмаслиги керак(пахта иплари учун -30 С,–сунъий     тола иплари учун -26 С, 

кимевий иплар учун – 16 С). Ипни найчага ураш учун 3 хил харакат берилиши лозим: 

1. Айланма харакат 

2. Илгариланма харакат 

3. Илгариланма-кайтма  харакат. 

 

                 Дифференциал урама олиш учун  кушиммча кайтма харакат 2-3 мм микдорда 

булиши керак. 

                 Аркок ураш машиналари куйидаги курсаткичлар буйича 

классификацияланади: 

1. Автоматлаштириш даражаси буйича 

А) аркок ураш машиналари 

Б) аркок ураш автоматлари 

2. Урама тури буйича: 

А) крестсимон 

Б) параллел 

3. Урама шакли буйича: 

А) найчали (УА-300) 

Б) урамсимон (АТП-290) 

4. Найчани шакллаш усули буйича: 

А) урчукли (Лиссон фирмаси) 

Б) урчуксиз 

5. Ипни жойлаштириш буйича 

А) доимий (УА-300)  

Б) узгарувчан (Лиссон фирмаси) 

6. Ураш урчуклари сонига караб: 

А) бир урчукли (УА-300) 

Б) куп урчукли («Хакоба») 

 

                 Жараен параметрлари 

1. Ип таранглиги 

2. Ураш тезлиги 

3. Урама диаметри (моки улчамларига мослиги) 

4. Урама узунлиги (найчани улчамига караб белгиланади) 

5. Урамадаги захира ип узунлиги (тукима энига боглик) 

6. Уралиш зичлиги (Тарангловчи мослама билан ростланади) 
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                Аркок ипини кайта урашда ип мураккаб харакатда булади 

          _______________ 

V = V(dn 1)^2+(2hn2)^2   , м/мин 

d –ипнинг асосий ураш диаметри,м  

n1- шпиндельнинг айланишлар сони, мин-1 

h –ип юритгичнинг кулочи кенглиги,м  

n2 – ип юритгичнинг минутида силжишлар сони. 

 

 

                 Аркок ипининг кайта ураш автоматининг иш унумдорлиги. 

Пх  =V*m*t*T*10^-6 ФВК 

V –кайта ураш тезлиги, м/мин 

m –урчуклар сони 

t-иш вакти, мин 

T-ипнинг чизикли зичлиги, текс 

ФВК- фойдали вакт коэффициенти. 

 

                 Аркок ипини намлаш ва эмульсиялаш. 

                 Тукимачилик саноатида ипларни саклашда еки бошка жойларга ташишда, 1 

фабрикадан 2 фабрикага жойлаштиришда, улар узининг намлигини йукотади, Ипда 

намликнинг пасайиши урам зичлигининг камайишига олиб келади. Шунинг учун иплар 

кушимча намланади ва эмульсияланади. 

3 хил намланиш тури мавжуд: 

 

1. Камерали усул – бу усулда найчалар камераларга жойлаштирилади ва маълум 

вактгача сакланади. Бу усул куп вакт ва катта майдонни талаб килади. 

2. Махсус аппаратда иплар нам-хаво ердамида       (расм). Бу аппаратда аркок ипи урами 

решетка –1 оркали траспартер –2га кейин камерага тушади ва у ерда ип иплар устида 

сув –3 окирилади, остидан эса тешик трубалар –4 оркали нам хаво юборилади.(нам 

хавонинг-таркалиши-30-45 кг/с). Аппаратда пахта ипини намлаш харорати 45 С гача 

булади. Намланган иплар транспортер ердамида куттиларга келиб тушади. Ба 

аппаратнинг иш унумдорлиги 250-350 кг/с. 

3. Сув пуркаш усули-бу усул цехда еки махсус пенода жойлашган форсункалар 

ердамида бажарилади. 

 

                 Аркок ураш нуксонлари. 

Аркок ипни урашда уни нотугри шаклда ва улчамда уралиши, хар хил йугонликдаги 

ипларнинг кушилиб кетиши ва х.к. каби нуксонлар учрайди. 
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ТАКРОРЛАШ УЧУН САВОЛЛАР: 

 

1. Охорлаш машиналарининг канака турлари бор? 

2. Охорлаш машинасининг асосий иш кисмлари канака? 

3. Ипларни куритиш усуллари канака? 

4. Охорлаш машинасида харакат таксимлаш кандай булади? 

5. Охорлашда ипларнинг чузилиши кандай аникланади? 

6. Чузилиш пахта, каноп, аппарат иплари учун канча булади? 

7. Барабанли охорлашга кайси машиналар киради? 

8. Камерали усулда куритиш кайси охорллаш машиналарида булади? 

9. Охорлаш машинаси тезлиги канчагача булади? 

10. Охорлаш машинасидаги ажратиш чивиклари нима вазифани бажаради? 

 

 

 

ТАЯНЧ  ИБОРАЛАР:  

Охор микдори, тезлик, зичлик, рецепт, концентрация, хажм, узунлик, огирлик, 

унумдорлик, параметр, нуксон, чикинди. Утказиш, улаш, ип, тиг, ламела, гула, вал, 

кронштейн, пружина, рейка, зичлик, шода, тугун, унумдорлик, чикинди, нуксон, 

параметр.Тукув навой,  куритиш камераси, вал, чивик, тарок, тезик, барабан, охоор, 

каноп, пахта, аппарат, тортиш вали, чикариш вали, сикиш вали.  

Аркок,автомат,урам, найча, жараен, парамет, ролик, фарфор кузча, юритгич, найча, 

халка, урчук, тезлик, диаметр, намлаш, эмульсиялаш, сув пуркаш, камера, нам хаво, 

унумдорлик, чикинди, нуксон. 
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4- МАЪРУЗА 

МАВЗУ: ТЎКУВ ДАСТГОХИ ТУРЛАРИ. КУЛАЧОКЛИ ХОМУЗА ХОСИЛ  

КИЛИШ МЕХАНИЗМИ. ШОДА КЎТАРИШ КАРЕТКАЛАРИ 

 

 Режа : 

1. Тўкувчилик тарихи. Тўкув дастгохида тукима хосил бўлиши. 

2. Хомуза. Хомуза омиллари. 

3. Хомуза хосил килиш жараёнидаги танда иди деформацияси. 

4. Кулачокли хомуза хосил килиш механизмлари 

5. Хомуза баландлигини ва равонлигини хисоблаш. 

6. Шода  кўтариш кареткаларининг турлари. 

7.  Пичок, илгак ва ремизаларнинг харакати 

 

Адабиётлар 

1. В. А. Гордеев, П. В. Волков. " Ткачества "- М: Легкая индустрия, 1984 й, 6-10 

бетлар, 

2. П.А. Алёшин, Б.И. Полетаев. Лабораторный практикум по ткачеству. М., Легкая 

индустрия 1979Й. 167-176 бетлар, 

3. Николаев С.Д. и др. Теория процессов, технология и оборудование ткацкого 

производства. М., Легпромиздат, 1995Й. 3-7, 53-67 бет. 

4. Розанов Ф. М, И др. Технология ткачества, часть II, М.,Л.И., 1966 г. 54-102 

бетлар. 

5. Беркович Н.Ю. и др. Шерстоткачество. М., 1985 г. 185*199 бет. 

5, О.Талавашек, В. Сватый. Бесчелночные ткацие станки. М, Легпромиздат, 1985Й, 

97-118 бетлар. 

 

Тукув дастгохларини конструкциясига ва ишлатиладиган хом-ашё (ип) турига 

караб тукувчилик куйидагиларга бўлинади; 

пахта тукувчилик - якка ва эшилган пахта ипларидан хамда пахта ва кимёвий 

толалар аралашмасидан тўкима ишлаб чикариш; 

зигир тукувчилик - якка ва эшилган зигир ипларидан зигир ва ярим зигир 

тукималарни ишлаб чикариш; 

жун тўкувчилик - аппарат еки кардди йигириш системаси бўйича олинган якка ва 

эшилган жун ипларидан жун ва ярим жун тукималар ишлаб чикариш; 

ипак тўкувчилик - эшилган табиий ипак хамда кимёвий ип-лардан тукима олиш; 

техник туквмалар ишлаб чикарига -эшилган кимёвий иплардан транспорт 

пилталэри, фильтр ва парашют учун тукималар, ёнгин кўлкоплари, тормоз пилталари ва 

конструкцион материаллар ишлаб чикариш. 

шишали, углеродли, металли хамда асбестли иплардан тукима ишлаб чикариш; 

Атторлик тўкималарни ишлаб чикариш -тасма, пилта ва тайёр буюмлар олиш. 

Замонавий тукув дастгохларини куйидаги белгилар бўйича таснифлаш мумкин: 

Аркок ташлаш усули бўйича дастгохлар мокили ва мокисиз усулларга бўлинади. 

Мокисиз тукув дастгохларига митти мокили, рапирали, гидравлик, хаволи ва хаво- 
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рапирали дастгохлар киради. Лркок ташлаш усули дастгохни белгиловчи асосий 

кўрсатгичдир. 

Аркок ипи билан таъминланиш бўйича дастгохлар икки турга бўлинади: узлукли 

ва узлуксиз. Узлукли усулда аркрк ипи хомузага дастгох ишчи циклини маьлум 

кисмидагина ташланади. Иккинчи усулда аркок ипи хомузага узлуксиз ташланади. 

Узлуксиз усул хозирда ривожланиш, такомиллаштириш боскичида бўлиб, ундай 

дастгохларни мукобил конструкциялари изланмокда. 

Аркок ипи билан таъминлашнинг тури буйича дастгохлар механик, автоматик 

аркок алмаштириш механизми билан жихозланмаган ва автоматик дастгохларда 

бўлинади. 

Ишлаб чикарилган тўкимадан фойдаланишга караб дастгохлар оддий ва махсус 

тўкима ишлаб чикарувчи дастгохларга бўлинади. 

Ишлаб чикарилаётган тўкимани энига караб дастгохлар энсиз ва энли дастгохларга 

бўлинади, лекин бу шартли кўрсаткич бўлиб, хозирда максимал тахтлаш эни 2 мдан 

ортик бўлган дастгохлар энли дастгохлар деб кабул килинган. 

Тўкима кандай тўкув дастгохида ищлаб чикарилишидан катъий назар, унда 

куйидаги бешта амал баж;арилади: 

танда ипини узатиш ва уни тахтлаш таранглигини хосил килиш; 

ипларнинг икки кисмга ажратиб, биринчи кисмини юкррига кўтариш, иккинчи 

кисмини пастга тушириш билан хомуза хосил килиш; 

хосил килинган хомузага аркок ипини ташлаш; хомузадаги аркок ипини тўкима 

четига жипслаштириш ва тўкима элементини хосил килиш; 

тўкимани тортиш ва унда керакли аркок бўйича зичликни 

таъминлаш. %/ 

Юкоридаги бешта амални бажариш учун тўкув дастгохларига куйидаги 

механизмлар ўрнатилган; танда ростлагичлари, хомуза хосил килувчи механизмлйр, зарб 

ва аркок ипи ташлаш механизм-лари, батан ва аркок ипини жипелаштирувчи 

механизмлар, тўкима ростлагичлари. Бу механизмларни ишлаши, уларнинг созли-ги, 

ишлаб чикарилаётган тўкимани тузилишига, сифатига, узуклар сонига, дастгох ва мехнат 

унумдорлигига бевосита таъсир этиб, уларни аникловчи асосий шартлардан 

хисобланади. Шунинг учун механизмлар кўп ўрганилади ва дастгохлар устида тинимсиз 

ишлар олиб борилади. 

Юкоридаги асосий механизмлардан ташкари тўкув даст-гохларига 

огохлантирувчи, аркок ипини автомат алмаштирувчи ва бошка ёрдамчи механизмлар хам 

ўрнатилади. Замонавий тўкув дастгохларида бу механизмларни ишлашини бошкариш 

учун микропроцессорлардан фойдаланилиб, уларга хизмат кўрсатиш тобора камайиб 

бормокда. Микропроцессорлардан тўкув дастгохларида фойдаланиш уларнинг аник 

ишлашини таъминлайди. Тўкув дастгохининг эластик тахтлаш системаси 

Тўкув дастгохининг эластик тахтлаш системаси (ЭТС) деб, танда ипининг тўкув 

галтагидан чувалиб чикиш нуктасидан тукимани ўралиш нуктасигача бўлган масофага 

айтилади. 
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1-расм. Тўкув дастгохининг эластик тахтлаш системаси bi bi bi Ui h~ ЭТСда танда 

ипининг зоналар бўйича узунлиги; 16, Ь, 1а - ЭТСда тўкиманинг зоналар буйича 

узунлиги; 

Бикрлик коэффиценти: C = Ci»C2/{Ci + C2) кг/мм. Хомуза. Хомуза хосил килиш. 

Хомуза турлари. Танда ипларини ўрта холатдан юкорига ва пастга харакатла-ниши 

натижасида хосил бўлган бўшлик хомуза дейилади. Ўша бўшликни хосил килиш хомуза 

хосил килиш жараёни дейилади. Ипларни маълум тартиб билан кўтарилиб-тушиши 

тўкимада турли ўрилишларни олиш имкониятини берлади. 

Хомуза хосил килиш жараёнида иплар синик чизик шаклида булади.(2-расм) 

 
2-расм. Хомузанинг куриниши 

AC - танда ипларини ўрта холат чизиги; АВС-хомузанинг юкори кисми; ADC - 

хомузанинг паст кисми; пю - юкори хомуза баландлиги, MM; hn - пастки хомуза 

баландлиги, мм. 

Хомузани белгиловчи омилларга унинг баландлиги ва узунлиги киради ва улар 

куйидагича аникланади: 1) Умумий хомуза баландлиги, мм , 

2) Умумий хомуза узунлиги, мм L = 1О + 1К 

Хомуза омиллари дастгох, тўкима ва ўрилиш турига, аркок ташловчи 

механизмнинг ( моки, рапира ва х.к.) улчамига ва бошка омилларга боглик. 

Тўкима ишлаб чикариш жараёнининг асосий кўрсатгичларидан бири хомуза хосил 

килиш жараёнида танда ипларини деформациясидир. Бу кўрсатгич хомуза ўлчамларига, 

дастгох тури ва унинг тезлиги каби омилларга богликдир. Одатда ип деформациясини 

соддалаштирилган схема бўйича, хомузанинг олд ва орка кисми тенг хамда тўкима 

тукишда юз берадиган релаксация жараёнини хисобга олмаган холда хисобланади. 
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Танда ипларини хомузага хосил бўлиши жараёнидаги абсалют деформацияси 

проф. Гордеев томонидан куйидаги формула билан аникданади: X = h
2
/2(l/lo+1/1J 

Хомуза хосил килиш жараёнида танда иплари маьлум холатларни эгаллайди ва у 

холатлар хомуза фазалари дейилади, Хомуза хосил килишни куйидаги фазалари мавжуд: 

урта холат, хомузани очилиш, шодаларни тургунлик ва хомузани ёпилиш фа-заларидир. 

Бундан ташкари ўрта холат фазаси ва моментига бўлинади. Ўрта холат фазаси деб танда 

ипларини урта холатда бўлган вактига айтилади. Ўрта холат момента деб ўз холатини 

ўзгартириш учун карама-карши томонга харакатланаётган танда ипларини кесишиш 

моментига айтилади. Ўрта холат моментида тиг Ьилан тўкима чети орасидаги масофага 

урта холат микдори дейилади ва у миллиметрларда ёки дастгох бош вали 

айланишларига мое градусларда улчанади. Урта холатдан танда ипларининг бир 

кисмини юкорига ва бир кисмини пастга томон харакатланиши хомузанинг очилиш 

фазаси дейилади ва у хомузани тулик очилгу-нича давом этади. 

Аркок ташлагичларга (моки, рапира, сув томчиси ва х.к) кулай шароит яратиш 

учун хомуза очилгандан сўнг шу холатда маълум вакт харакатланмай туриши кёрак ва бу 

холат шодаларни тургунлик фазаси дейилади. Тургунлик фазасидан сўнг танда иплари 

ўрта холатга кайта бошлайди. Бу холат эса хомузанинг ёпилиш фазаси дейилади. Сўнгра 

хомуза хосил килиш яна кайтарилади. 3-расмда хомуза хосил килиш жараёнининг 

айланма диаграммаси келтирилган. 

 
У.Х-ўрта холат фазе и 

1 - хомузани очилиш фазаси 

2 - хомузани тургунлик фазаси 

3 - хомузани ёпилиш фазаси 1 

3-расм. Хомуза хосил килиш жараёнини айланма диаграммаси 

Хомуза хосил килиш даври деб танда ипларини дастлабки холатига кайтгунча 

бўлган бош валнинг айланишлари сонига айтилади. 

Бу давр тўкима ўрилишининг аркок бўйича раппортига тенг бўлади. Шодалар 

харакатига караб уч хил хомуза тури мавжуд: очик, ёпик ва ярим очик хомузалардир. 

Агар дастгох бош вали-нинг хар бир айланишида барча танда иплари ўрта холатга 

кайтиб келса, бундай хомуза ёпик хомуза дейилади. 

Агар дастгох бош валининг хар бир айланишида барча танда иплари ўрта холатга 

кайтмаса очик хомуза дейилади ва тукима ўрилишига караб бир кисм иплар юкориги 

ёки пастки холатларда колади. Урта холатдан эса факатгина юкоридан пастга ёки 

пастдан юкорига харакатланаётган ипларгина ўтади. 

 Афзаллиги: 1) Ипларнинг бир кисми харакатда бўлмаганлиги учун, улар камрок 

ишкаланади ва хомуза хосил бўлиши жараёнига камрок энергия сарф этилади. 

2) Мокининг хомуза ичидаги харакати учун кулай шароит тутилади. 
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Камчилиги: 1) Танда иплари хар хил холатларда бўлганлиги учун уларнинг 

тарангликлари хам хар хил бўлади. 

2) Узукларни бартараф этиш нокулай бўлади, чунки иплар бир текис жойлашмаган 

бўлади^ 

Ярим очик хомузада бош валнинг хар бир айланишида факат холатини 

ўзгартирувчан танда ипларигина ўрта холатга келади, колган иплар эса ўз жойида 

колади. Юкори холатдаги танда иплари бир оз пастга тушиб, шу холатда юкорига томон 

кўтарилаётган танда иплари келгунча тўхтаб туради. Сўнгра кўтарилаётган танда иплари 

билан бирга яна юкориги холатга кўтарилади. 

Хомузалар шаклига кўра тўлик (4-расм-а) ва нотўлик (4-расм-б) хомузаларга 

бўлинади. 

 
4-расм. Тўлик (а), нотўлик (б) хомуза турлари 

Шунингдек хомузалар равон, норавон ва аралаш бўлади. Равон хомуза. Хомуза 

тулик очилган пайтда пастдаги ва юкоридаги танда иплари бир хил текисликда 

жойлашган бўлади. Бундай хомузада аркок ташлагачларни (моки, рапира, сув томчиси ва 

х.к) хара-кати учун кулай шароит яратилади(4-расм-а). 

Норавон хомуза. Хомуза тулик очилган пайтда пастки ва юкориги танда иплари 

хар хил текисликда жойлашган бўлади. Бундай хомузада аркок ташлагичларни (моки, 

рапира, сув томчиси ва х.к) хара-кати учун нокулай шароит бўлади (4-расм-б). 

Аралаш хомуза. Хомуза тўлик очилган пайтда юкоридаги танда иплари хар хил 

текисликда, пастдаги танда иплари эса бир хил текисликда жойлашган бўлади (4-расм-в). 

 
5-расм. Равон (а), норавон (б) ва аралаш (в) хомуза турлари  

Хомуза хосил килиш механизмлари тўкув дастгохида куйидаги икки вазифани 

бажаради: 

- танда ипларини бир кисмини кўтариб-тушириш йўли бидан хомуза хосил килиш; 

- хомуза хосил килиш даврига мое равишда шодаларни маълум тартибда кўтариб-

тушириш йўли билан танда ва аркок ипларини ўрилишини хосил килиш. 

Хомуза хосил килиш механизмлари уч гурухга бўлинади (5-расм). 

1. Кулачокли хомуза хосил килиш механизмлари ўрилиш pan-порти кичик (Rm<12) 

бўлган тўкималар ишлаб чиКаришда ишлати-лади. 

2. Шода кўтариш кареткалари ўрилиш раппОрти 12 тадан 25 тагача (баъзиларида 

33-45 тагача) бўлган тўкималар ишлаб чикариш учун кўлланилади. 

3. Жаккард машиналари йирик накшли ўрилиш раппорти чексиз бўлган тўкималар 

ишлаб чикаришда ишлатилади. 

Кулачокли хомуза хрсил килиш механизмлари 
Кулачокли хомуза хосил килиш механизмларини куйидаги турлари 5-расмда 

келтирилган. 
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АТ-100 дасттохининг кулачокли хомуза хосил килиш механизми. АТ-100 

дастгохига кулачоклари ички жойлашган, юмшок узатмали, шодалар харакати бир-

бирига боглик бўлган хомуза хосил килиш механизми ўрнатилган  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(6-расм).  

 
7-расм. АТ-100 достгохининг кулачокли хомуза хосил килиш механизми Хомуза 

баландлиги, мм  
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H1»(ai/B)*Ei; Н2=(а2/в)*Е2 

Хомуза баландлиги ричаг 4 елкасини ( ai, a2 масофани) ўзгартириш йўли билан 

ростланади. Равон хомуза хосил килиш учун оркада жойлашган шодалар олдингисига 

нисбатан купрок микдорга кўтарилиши керак, яъни шодалар тўкима четидан канчалик 

узокда жойлашган бўлса, у шунчалик купрок микдорда тик йуналишда харакатланади. 

Ь< 12 бўлса, унда Hi< H2; Ei» а,< Е2» а2 бўлади, чунки а^ а2 унда Е2 < Et бўлади 

Демак олдинги шода эксцентригининг эксцентриситети оркадаги шода 

эксцентригини эксцентриситетига нисбатан камрок бўлади. 
:
 

Н| =а»г,, Н2 = а»г2, чунки Нх< Н2 ва у холда rt< г2 бўлади. а-Роликнинг 3 хомуза 

хосил килиш жараёнидаги бурилиш бурчаги. 

Тиг бўйича хомуза баландлиги куйидагича аникланади: Ьтаг={(1(А+1)/(А-В)}, мм 

 
Ўрта холат микдори тукимани ўрилишига, аркрк бўйича зичли-гига ва ипларни 

таранглигига бевосита богликдир. Тўкимани аркок буйича зичлиги канча юкори бўлса, 

ўрта холат микдори шунча куп бўлади. Масалан полотно ўрилишида ўрта холат микдори 

саржа ёки атлас каби ўрилишларга нисбатан кўпрок бўлади. 

СТБ тукув дастгохининг кулачокли хомуза хосил килшп механизми. 

8-расм. СТБ тукув 

дастгохининг 

кулачокли хомуза 

хосил килиш 

механизми. 
1-кулачокли 

вал, 2,3- кулачок ва 

контркулачок, 4,3- 

роликлар, 6,7-шода 

ричаги, 8-тортки, 9-

горизонтал ричаг, 11, 

12, 13- узатиш ричаглари, 14- вертикал тортки, 15-шода. 

Хомуза баландлиги, мм 

Н = Е.(121416/1,1315) 
СТБ дастгохининг хомуза хосил килиш механизмида кулачок ва 

контркулачокларни жойини алмаштириш (тескари ўрнатиш) йули билан дастлабки 

урилишни акси бўлган тукима урилишини олиш мумкин. (Мисол: Саржа 1/3 бўлса, аски 

саржа 3/1 булади ва х.к.). 

Хомуза баландлиги l1 елкани, равонлиги эса 12 елка масофаларни  узгартириш йули 

билан ростланади. 

Бу турдаги хомуза хосил килиш механизми АТПР дастгохига хам урнатилган. 

Кулачокли хомуза хосил килиш механизмларининг афзаллиги уларнинг 

тузилишини оддийлигидадир. Уларнинг камчилиги эса факат содда урилишли тукималар 
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ишлаб чикариш мумкинлиги ва иш жараёнида юмшок узатмалар чузилиши натижасида 

хомузани тиг бўйича баландлигини ўзгариб кетишидир. 

Мураккаб урилишли тукималар ишлаб чикаришда асосан шода кутариш 

кареткаларидан фойдаланилади. Уларни кулачокли хомузза хосил килиш 

механизмларига нисбатан афзаллиги, хизмат курсатишни кулайлиги, урилиш турини 

осон алмаштириш имкониятига эга ва аркок буйича урилиш раппорти катта булган 

тукималарни ишлаб чикариш имониятни кенглигидир. 

 Шода кутариш кареткаларини бир неча турлари мавжуд: 

Каретка ишчи кисмларини дастгох бош валини айланишлари сонига боглик 

характерига караб, кареткалар бир кутаримли ва икки кутаримли кареткаларга булинади. 

Бир кутаримли кареткаларда каретканинг ишчи кисмларини харакат даври бош 

валнинг бир марта айланишига икки кутаримли кареткаларда эса бош валнинг икки 

марта айланишига тугри  келади. 

Хосил буладиган хомуза турига караб кареткалар очик, ёпик ва ярим очик 

хомузаларга булинади. 

Призмалар сонига караб бир ёки икки призмали кареткаларга булинади. 

4. Шодаларга харакат узатиш буйича кареткалар юмшок ва каттик узатмали 

булади. 

Бир кутаримли, ёпик хомуза хосил килувчи шода кутариш ка-реткалари эни энли 

ва тезлиги юкори булмаган тукув дастгохларида кулланилади. 

Тезлиги юкори булган тукув дастгохларини пайдо булиши икки кутаримли 

кареткаларни яратишни таказо этди. Бир кутаримли кареткалар дастгох бош валининг 

айланишлари сони 170-175 мин"
1 

булган тукув дастгохларида кулланилса, икки 

кутаримли кареткалар эса тезлиги 240 мин"
1
 гача булган тукув дастгохларида 

фойдаланиш имкониятини беради. 

РК-12 кареткаси икки кутаримли булиб, ярим очик хомуза хосил килади. 

 
9-расм. Икки кўтаримли РК-12 кареткаси 

1-урта вал, 2-кривошип, 3~тортки,4-3 елкали ричаг, 5-тортки, 6-пасанги, 7-2 елкали 

ричаг, 8^гасма, 9-ролик, 10-шода, 11-тасма, 12-секторли ричаг, 13-пружина, 14-пасанги, 

15-игналар, 16-8 киррали призма, 17-картон, 18-тяга. 
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 Хомуза баландлиги, мм Н = 2г(12/1,-х) Ue/bb 

Хомузанинг баландлиги кривошип радиуси хамда lj ва 12 елка-ларни, яъни 

пичокларни силжиш микдорини ўзгартириш йули билан ростланади. Хомузанинг 

равонлиги эса 16 елкани узгартириш йули билан ростланади. Кареткада урта холат 

микдори урта валга урнатилган кривошип холатини бош валга нисбатан ўзгартириш 

йўли билан узгартирилади. 

Икки кутаримли ярим очик хомуза хосил килувчи кареткалар чап ва унт кареткаларга 

булинади. Агар кареткадаги 2 елкали ричаг 7(журавлик) унг томонга каратилган булса – 

унг, чап томонга караган булса чап каретка дейилади. 

 Кареткада пичокларни салт юритиш микдори х=5:-8 мм. ни ташкил этади. 

 Шода кутариш кареткаларида тукима урилишига караб картон (дастур) 

тайёрланади. Картондаги карталар сони призма томонлари сонидан кам булмаслиги ва 

тукима урилишининг аркок буйича раппортига каррали булиши керак. 

 Бундан ташкари бир кутаримли ёпик, очик РКО – 12 (12та шода учун) хомуза 

хосил килувчи кареткаси мавжуд. Бир кутаримли кареткалар энли тукув дастгохларида 

тукима ишлаб чикаришда фойдаланилади. Мокисиз тукув дастгохлари учун очик хомуза 

хосил килувчи КРУЗ – 12 (АТПР дастгохи учун), икки кутаримли, пичокли, икки каторли 

хомуза хосил килувчи СКН – 14 , СКН – 14А, СКН – 18, СКН – 18 А (СТБ дастгохи 

учун), бир рангли, катак накшли тукималар ишлаб чикаришда кулланиладиган КРУ – 20 

(СТБ,СТР дастгохлари учун) кареткалари мавжуд. Бундан ташкари чет эл фирмаларида 

ишлаб чикарилган замонавий кареткалар мавжуд булиб, улардан урилиш накшларини 

электрон усулда хисобловчи ва урилиш раппорти 6400 тагача булган тукималарни ишлаб 

чикариш имкониятига эга булган хомуза хосил килувчи кареткалардан «Штейбли» 

(Швецария), «Дорниёр» (Германия) фирмасининг 1200 кулачокли хомуза хосил килувчи 

механизми, САКМ (Италия) фирмасининг МАV моделли, «Сомет» 

(Италия)фирмасининг АС2/S тукув дастгохида мулжалланган 230 gе 22 моделли 

«Кайзер» (Германия) фирмасининг 9000 моделли (мураккаб урилишли тукималар ишлаб 

чикарувчи тезлиги 400 мин.дан юкори булган дастгохлар учун), «Мюллер» (Швецария) 

фирмасининг микропроцессорлар билан бошкарилувчи MUTNIC 4000 (12-28 тагача 

шода, каретка 750 мин. гача булган тезликда хам ишлайди) шода кутариш кареткалари 

дунё тукимачилик корхоналарида кенг кулланилиб келиняпти. 
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5- МАЪРУЗА 

МАВЗУ: ЖАККАРД МАШИНАЛАРИ. АРКОК ИПИНИ ХОМУЗАГА ТАШЛАШ. 

АРКОК ИПИНН ХОМУЗАГА МОКИСИЗ УСУЛДА ТАШЛАШ. 

 

Режа : 
1. Жаккардли машиналарини турлари. 

2. Хомузанинг баландлиги ва равонлик шарти. 

3. Моки ва унинг харакати. 

4. Моки харакат диаграммасининг анализи. 

5 Зарб механизмлари ва уларнинг турлари. 

6. АТ-100 дастгохининг урта зарбли механизми. 

 

 

Адабиётлар 

1. В. А. Гордеев, П. В. Волков. " Ткачества "- М: Легкая индустрия, 1984 й, 220-230 

бетлар. 

2. П.А. Алёшин, В.И. Полетаев. Лабораторный практикум по ткачеству М Легкая 

индустрия 1979Й. 167-176 бетлар. 

3 Николаев С.Д. и др. Теория процессов, технология и оборудование 

ткацкого производства. М., Легпромиздат, 1995Й. 96-107 бет 

4. Розанов Ф. М. И др. Технология ткачества, часть И, М..Л.И., 1УЬо 

5 Йркович^Ю. и др. Шерстоткачество. М, 1985 г. 235-247 бет. 6. О.Талавашек, В. 

Сватый. Бесчелночные ткацие станки. М., Легпромиздат, 1985Й. 141-145 бетлар. 

 

Танда ва аркок буйича урилиш раппорти катта булган йирик накшли тукималар 

ишлаб чикарида жаккард машиналаридан фоида-ланилади. Жаккард машиналарида 

нафакатгина бир гурух ипларни, аксинча хар бир ип алохида-алохида кутарилади. 

Жаккардли машиналарни куйидаги турлари мавжуд: 

I. Кутариш сони буйича: 

а) бир кутаримли 

б) икки кутаришли 

И. Хосил килинаётган хомузани тури буйича: 

а) очик 

б) ёпик 

в) ярим очик 

III. Машинадаги призмалар (валлар) сони буйича: 

а) бир валли (призмали)  

б) икки валли (призмали) 

IV. Хосил килинаётган хомузани шакли буйича: 

а) тулик 

б) юкори ярим тулик 

V. Игналар орасидаги масофага караб: 

а) йирик - 6,5 -Й5,8 мм 
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б) урта -. 4,6 + 5,7 мм 

в) майда 4гЗмм 

VI. Илгакларни сони буйича: 

416 – турт юзли 

1320- ун уч юзли (машинадаги илгаклар сони тукиманинг танда буйича максимал 

рашюртни белгилайди). 

Бир кутаримли Ж-13 жаккард машинаси. 

Ж-13 жаккард машинаси бир кутаримли, урта булинмали, 1320 илгакли бир ёки 

икки призмали, тулик ёпик хомуза хосил килувчи машинадир. Икки призмали 

машиналар донали буюмлар ишлаб чикариш учун мулжалланган. 

 
10-расм. Ж-13 Жаккард машинасининг технологик схемаси 

1-пичокли ром, 2-ром тахтаси, 3-ром ипи, 4-ром илгаги, 5-аркат ипи, 6-гаксимлаш тахтаси, 7-гула, 8-

танда иплари, 9-юк, 9-игнали тахта, 10-йуналтирувчи, 11-призма, 12-картон, 13-игналар, 14-таянч 

тахтаси. 

 

 
11-расм. Ж-13 жаккард машинасини кўтариб-тушириш механизми 
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1-бош вал, 2-диск, 3-бармок, 4-тортки, 5-3 елкали ричаг, 6-тортки, 7-пичокли ром, 8-ромли тахта. 

Хомуза баландлиги кривошип радиусини ва l1, елкани ўзгартириш иўли билан 

ростланади. Танда иплари урта холатдан юкорига купрок, пастга эса кам микдорда 

харакат килади, натижада носимметрик хомуза хосил булади. 

 
Урта холат микдори z, юлдузчани бош валга 1 нисбатан холатини ўзгартириш йули 

билан ростланади. Дастгохда тўкимани тахтлаш эни буиича равон хомуза хосил килиш 

учун жаккард машиналари тукув дастгохидан 2,5 + 3 м. баландликда ўрнатилади 

Аркат ипларини ишкаланишини хамда ечилиб кетиш холларини камайтириш 

максадида аркат иплари орасига шишали новдачалар урнатилади. 

 
Д оав 

ов < оа + ав ов - оа < ав 

чунки ов - ва = hi, oa = h бўлса, у холда h>h! .бўлади. Шишали новдача (П) h = h1 

ни тенглиги-ни таъминлайди. 

Хозирда жакард машинасига бўлган талаб кундан-кунга усиб бормокда. Шунинг 

учун куплаб чет эл фирмаларида турли хил жаккард машиналари ишлаб чикарилади. 

Бельгиядаги машхур "Мишель Ванде Виль" фирмаси икки томонли гилам тўкиш 

дастгохи (рапирали ALD 62 тўкув дастгохи) учун шарк гилам ва шолчаларини ишлаб 

чикаришга мўлжалланган замонавий хамда ўта юкори сифатли жаккард машинасини 

ишлаб чикармокда. 

"Цанс" (Германия) фирмаси икки кутаримли 1344 та илгакли, майда тешикли 

жаккард машинасини, "Гросс" (Германия) фирмаси эса накшларни электрон узатувчи ва 

бошкариш системаси электро-магнитли бўлган (махсус ишланган магнитли кассета-диск 

илгакларни тўгри кўтарилишини бошкаради) жаккард машинасини, Франция-нинг 

"Штейбли-Вердоль" фирмаси эса очик хомуза хосил килувчи СК 520 моделли (тезлиги 

450 мин"' гача) жаккард машиналарини ишлаб чикармокда ва улар дунё тукимачилик 

саноати корхоналарида кенг фойдаланилмокда. 

Биринчи тўкув дастгохлардаги тўкима хосил килиш учун бажа-риладиган 5та 

асосий жараёндан 4таси (хомуза хосил килиш, жипс-лаштириш, тўкимани тортиш ва 

ўраш, танда бўшатиш ва таранглаш) хозирги замонавий дастгохларда хам сакланиб 

колган, факатгина у жараённи амалга оширувчи механизмлар такомиллаштирилган, авто-

матлаштиришган бўлсада, лекин асосий мохияти сакланиб колгандир. Хозиргача бўлган 

давр ичида энг катта узгариш бўлган механизм - бу аркрк ипини хомузага ташлаш 

механизмидир. 
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Аркрк ташлаш усулини такомиллаштирилиши ва автоматлашти-рилиши 

натижасида тўкув дастгохладини тезлиги ва иш унумдорлиги бир неча бор ортишига 

эришилди. 

Аркрк ипини хомузага ташлаш мокили ва мокисиз усулларга бўлинади. 

1. Мокили усулда аркок ипи хомузага моки ёрдамида ташлана-ди. Мокини ичига 

аркок туфтаги жойлаштирилиб, мокини хомузада-ги эркин харакати натижасида ип 

чувалиб чикиб тўкима эни бўйича ташланади. Бу усулга мокили дастгохларнинг барча 

(AT) турлари, хамда кўп хомузали тўкув машинаси (ТММ-360) киради. 

2. Мокисиз усулда аркок ипи хомузага ташлаш -ўз ичига бир неча усулларни олади 

- улар аркрк ташлагич (СТБ), рапирали (СТР), хаволи (П), аралаш (хаво-рапирали АТПР), 

гидравлик (сув томчиси) (Н) усулларидир. ! 

Тўкув дастгохларида аркрк ипини хомузага узлукли ва узлуксиз усулларда 

ташланади. 

 

 

 

Моки ва унинг харакати 

Мокини тузйлиши ва унинг ўлчамлари аркок ўрамасини турига, аркок 

алмаштириш механизмига, аркок ипининг чизикли зичлигига, мокини харакат турига, 

хомуза тури ва баландлигига хамда зарб ме-ханизмининг ишлаш шарти каби омилларга 

бевосита богликдир. Моки огир динамик шароитда ишлаши туфайли, уни тайёрлаш учун 

иш-латиладиган материалга юкори талаблар кўйилади. Дастгохда тўкима хосил килиш 

жараёнида моки куйидагича харакат килади: тебранма (батан механизми билан бирга 

бўлган харакат) хамда илгариланма (батан механизми бўйлаб) харакатдйр. Мокини 

харакати уч даврга бўлиб ўрганиш мумкин. 

1. Мокини бошлангич харакати, S|. 

2. Мокини хомуза ичидаги эркин харакати, S2. 

3. Мокини тормозлаш харакати, S3. 

 
12-расм. Моки харакат тезлигини ўзгариши 

Агар мокига бериладиган тезлик, факатгина унга каршилик кўрсатадиган 

кучларнигина енгиб ўтиш учун керак бўлганда эди, у холда унинг харакат тезлиги 

пунктр чизиклар билан курсатилган графикдан иборат бўлар эди. Амалда эса мокини 

тезлиги унинг хара-катига кэршилик кўрсатадиган кучлар билан эмас, балки уни хомуза-

даги харакат вактини канчалик давом этиш имконияти билан акикланиб, у кўрсатгич 

бевосита дастгох бош валини айланишлари сонига, батан механизмининг харакат 

шартига, хомуза хосил килищ жараёни ва дастгохни бошка механизмларини таъсири 
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билан акикланади. Мокининг хомузада харакат килиш даври кривошип-шатунли батан 

механизми ўрнатилган дастгохлар учун бош валди 180°-240° айланишига тўтри келади. 

Мокининг хомузадаги ўртача эркин харакатини тезлигини куйидагича аниклаш 

мумкин: Vyp= S2/t, 

S2-MOKHHH хомузадаги эркин харакат йўлини узунлиги, м; 

t - мокини хомузадаги харакат вакти, с. t = a«60/360»n = a/6n 

а- мокини хомузадаги харакат вактига тўтри келадиган бот вални бурилиш 

бурчаги, град; 

п- бош вални айланишлар сони, мин"
1
. Маълумки, Vyp = S2«6n/a, 

а бурчаги дастгох энига караб 90 -И 50 тенг. 

Мисол: п = 240 мин"
1
, а= 90°, Втиг=1м бўлса, ўртача тезликни (V№) топинг. 

t = 90/6»240=l/16c, V№= S2/t= 1/(1/16) = 16 м/с. Мокини ўртача тезлиги V№= (V, 

+V2)/2, 

Vj -?локини хомузадаги эркин харакатининг бошлангич тезлиги, м/с; V2- мокини 

хомузадаги эркин харакатининг охирги тезлиги, м/с. Бундан ташкари 

V2 = 2V№ - V, = S2»6n/a - V,, 

|V2= 12»S2»n/a - V,, 

)| V2 = V,-at = V,- a»oc/6n, 

V, = 6S2«n/a + a»a/12n м/с. а - мокини тезланиши, м/с
2
. 

Мисол: Агар п = 240 мин
1
, а=10 м/с

2
, a=105°, S2 = BrarH-l, = 100 +30 = 130см=1,3 м 

булса, АТ-100 дастгохидаги моки тезлигини хисобланг. V, = 6S2«n/a + a»a/12n 

=6«l,32»240/105 + 10» 105/12*240= 18,2 м/с. 

Дастгох бош валининг айланишлари сони ишлаб чикарилаётган тўкимани энига 

бевосита богликдир. Масалан:АТ-100 учун п = 250 мин"
1
, АТ-120 учун п = 220 мин"

1
, 

АТ-175 учун п=180 мин"
1
 атрофида булади. ъ/ 

ЗАРБ МЕХАНИЗМЛАРИ. 

Мокили тўкув дастгохларида хомузага аркок ипини ташлаш зарб механизмлари 

ёрдамида амалга оширилади. Зарб механизмлари куйидаги турлари мавжуд: 

1. Харакат узатиш буйича: 

а) кулачокли 

б) кривошипли 

в) пружинали 

г) хаволи 

2. Зарб бериш жойи буйича: 

а) юкори зарбли 

б) урта зарбли 

в) куйи зарбли , 

3. Зарб бериш усули буйича: 

а) кетма-кет зарбли 

б) ихтиёрий зарб 
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20-расм. АТ-100 дастгохннинг урта зарбли механизма. 
1-урта вал, 2-кулачок, 3-ролнк, 4-рнчаг, 5-тасма, 6-кувгач 7-йунг1АТирпгч,8-хайдагич, 9-катга 

хомут, 10-халка, 11-бошмок. 12-Tyciii-1, 13-игчик хомут, 14-узанги. 

Мокили аркок ташлаш усули куйидаги камчиликларга эга: 

1. Мокиншгг огирлиги юкорн булганлиги сабаб^чн, мокнга харакат бериш ва ун;с 

тормозлаш учун катта куч сарфланади. 

2. Моки улчамини 1сатта.шги хомуза баландлиги ва батан тербаниш донрасининг 

катталаштиришни такоза этади, бунинг нат1^;асида эса танда ипларини y3iL\JimH 

купаядн. 

3. Аркок урамасидаги нп узунлигнни камлнги, унн тез туташнга о.м:б келади ва бу 

холат аркок алмаштнрувчн (заряжалыцнца) касбндагп кушнмча ншчи ишлаштш та,\аб 

эт&\н. 

4. NIoKi.'Hii хомузадаш ичндагн харакати узгар^чан хамда эркнн харакат к.!ишш 

дастгох тезлипши ортгиришга катта тускинлик 

Мокилн усулда аркок ташловчи чет а\ тукув дастгох.\арн Д\"нёдап1 куппта 

фирмалар томонндаь MOKJLVH тук}"в дастгох-ларн ншлаб чикарк\ади. - 

«Тиканоль»  фирмаси томонидан техник тутугчар ншлаб чикарнииа, белтннг 

туридаги юза знч.\нгн 1.2 кг/м* гача бу.чган тўкимддар иш.\аб чикаришга (CM-C/SBZ 

датггохн). шиша то-ла\н иплардан тўкималар ишлаб чицарншга (CM-M/Z дастгохи). 

халка,\л (махровлй) тукнма-\ар ишлаб чикарншга (E/4CR) м v^av\aran тукув 

длстгохларини ншлаб чнкармокда. Бу дасттохлар-нн ншчи энн N80 дан 2450 смгача 

бўлиб , теэлнклари эса 150-2Ш 

, 
мин"

1
 гас тапткил этади. Дастгохларнк максимал унумдорлиги 320 метр аркок 

кизутнн ташкил этади. ■ 

"Заурер" (Швецарня) фирмаси бир мокили, унумдорлиги юкрри булган электрон 

бошкарувли тукув дастгохини ишлаб чикаради. Бу дастгох "Юнкфил" кайта ураш урчупг 

билан таъминлаяган бўлнб, да-сггохни иагси эни 120- 380 смни, тезлиги эса 160-270 мин'
1
 

-ни, унум-дорлиги эса 600 метр аркок минугаи ташкил этади. 
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Электрон бошкврувли "Рюти" (Швецария) фирмасинйнг С-1001 русумлг зшлкали 

тукималар ишлаб чикарншга мослашган тукув даст-гохн хак жзраниб худад шундай 

унумдорлнкка эгадир, - 

"Кромитон Ноулс" (АКШ) фирмасишгаг С-11 тукув дасггохи, икки по.ютноли 

гилам ишлаб чикарувчи "Текстима" (тукима' валига &Ю мы т|грзз£а, тукув галтагига эса 

800 jtMra^a танда ипиш! ураш мумкин) -Tfs^B дасггохи, огнр тўкималар ишлаб 

чикаришга " мулжаллаЕЕЕш "Юргенс* (Герз^ания) фирмасида ишлаб шгкарилган ва 

бошка моквни тукув дастгох.\ари хозирги кунда тукимачилик корхо^ наларида 

кзплатилиниб келннлюеда. Дасггох тезлигини опптриш, шовкинни 1самайтирят, мехнат 

шароитнни яхшилаш каби .муаммолар юхоридаги Аастгохларда xa-VH тула ечимннн 

топмаган,. 

Митти моки ёрдамида аркок ташлаш дастгохлари дунённнг куплаб фирмаларида 

ишлаб чикарилади. Хозирги кунда дастгохлар ичида энг замонавий ва ишончлиси 

"Зульцер-Рюти" (Швецария) фирмасининг тукув дастгохидир. Бу дастгохда хар хил 

турдаги табиий, кимёвий хамда ноорганик (металли, шишали)-иплардан турли-туман 

тўкималар ишлаб чикариш имконияти юкорилиги учун хозирда у дунёдаги энг ишочли 

дастгох хисобланади. Россияда «Зуль-цер-Рюти»фирмаси лицензияси буйича СТБ тукув 

дасггохи ишлаб чикарилади. 

СТБ дастгохида аркок ипи хомузага массаси 40 гр бўлган аркок ташлагичлар 

(митти моки) ёрдамида ташланади. Аркок ташлагичларнинг сони дастгох энига боглик 

булиб, улар бир нечта (13-17) гача булади. 

СТБ дасггохларида зарб кучи торцион валнинг бурилиш бурча-гига боглщ булиб, 

дастгох энига караб 28°-32° ни ташкил килади. 

Зарб бошланиш пайтинн узгартирнш учун валга нисбатан зарб кулачош керакли 

томонга бурилади. 

 

 
 

14-расм. СТБ дастгохида аркок ишшн ташлаш схемаси 
1 - бобина, 2 -баллон сундирич, 3 -туплагпч, 4 - баллон сунднрич , 5-тормоз, 6,8 -йуналт11рувчи, 

7-ип, 9-кайтаргич, митти моки, тугрилагич, 12- туткич, 13- кайчи. 

 
15-расм. СТБ дастгохининг зарб механизмн 
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1-кулачок, 2-бармок, 3-ролик, 4-3 елкали рнчаг, 5-тортки, 6-елка, 7-хайдагич, 8-тортки, 9-кувгич, 

10-аркок ташлагич, 11-демпфер, А-вал. Б-зарб трубаси, Т-пружинали вал, М-муфта. 

Механизмнинг афзаллиги: 

1. Огирлнгини камлиги ва улчамнни кичпклиги. 

2. Аркок ташлагичнинг хомузадаги харакатини ишончлилги ий.лигн. 

3. Катта мнкдорда арцок ипн захнрасига (запасга) эгалнгн. 

4. Аркок. ташлапгсга харакат бсриш учун сарфланадиган энер-гиянинг камлкги. 

. Механизнинг камчиликлари: 

1. Аркок ташлашнинг узлуклилиги. 

2. Механизмларнннг мураккаблиги туфайли дастгох бахосини кимматлиги. 

3. Кайтарма милк хосил килиш учун ортикча ип сарфланиши.  

Пневматик ва гидравлик аркок ташплаш усуллари Пневматик ва гидравлик тўкув 

дастгохларида хомузага аркок ипи юкори босимли хаво васус томчнсини пуркаш 

ёрдамида ташланади. 

 
16 расм. Пневматик дастгохда аркок ташлаш схемаси 

1-аркрк бобннаси, 2-таранглозчи мослама, 3-ролик, 4-барабан, 5-туткнч, 6-хаво 

соплоси, Т-хайч-.i, 8-конфузор, 9-сурпгч (эжектор). 

Пневматик усулда аркок ипини хайдаш хаво босими оркали амалга оширилиб, хаво 

тезлигини ип тезлигидан юкори бўлади (13-расм). Ип ва хаво тезликлари бир-бирига 

тенглашган Vx
==

 Vип) вактда ип хайдаш тухтатилади (А-нукта). Харакатнинг йўлининг 

колган кисмини аркок ипини хаво каршилиги натижасида инерция тезлигини 

камайтириб боради.  

 
17-расм, Хаво ва аркок ипи тезлигининг узгариш графиги 

I, - бошлангич харакат зонаси; 12- ипни эркнн харакат зонаси 

 

Хаволи аркок ташлаш усулини камчиликлари куйидагилардан иборат: 
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Хаво босимини таъминлаш учун дастгохларга махсус кўшимча механизм 

(компрессор, хаво узатиш йуллари) урнатилади, хамда аркок ташлаш учун куп хаво 

сарфланади. 

2 Конфузорда ип эркин харакат килиши туфайли ишлаб чикарилган тукимада 

айрим нуксонлар хосил бўлиб, уни сифати ёмонлашади. 

Чет эл пневматик тукув дастгохлари 

"Драйпер" (АКШ) фирмаси якин йиллардан бошлаб Х-3000 ру-сумли пневматик 

тукув дастгохини ишлаб чикара бошлади. Бу даст-гохга Хант типидаги танда ростлагичи 

5^рнатилган бўлиб, тўкима тор-тиш ва ўраш учун мокили тўкув дастгохларини тўкима 

тортиш ва ўраш механизмидан, аркок ипини ташлаш учун эса "Гюнне" (Германия) 

фирмаси дастгохларидаги аркок ташлаш системасидан фойдала-нилган. Дастгохни 

тезлиги 400-500 мин"
1
 ни, эни 127, 162, 182 смни, унумдорлиги эса 770 метр аркок 

минутни ташкил этади. Х-4000 дастгохини эса тезлиги 450-600 мин"
1
 ни, эни 190 ва 280 

смни, унумдорлиги эса 1440 метр аркок минутга етади. 

"Гюнне" (Германия) фирмасида ишлаб чикарилган Air Jet 830 дастгохида чизикли 

7-75 текс, юза зичлиги (1 кв.м. тўкима огирлиги) эса 500 г/м
2
 гача бўлган тўкималарни 

ишлаб чикариш имкониятига эга. Дастгох эни 140-250 см (10см кадам билан) бўлиб, 

тезлиги 650 мин"
1
, унумдорлиги эса 1100 метр аркок минутгача етади. Дастгох фо-

тоэлектронли аркок назоратчиси ва электрон танда ростлагичи билан таъминланган 

бўлиб, дастгохни АСУТП системасидаги ЭХМга улаш имконияти хам мавжуд. 

"Пиканоль" (Бельгия) фирмаси охирги йилларда пневматик тўкув дастгохларини 

ишлаб чикаришга катга эътибор бермокда. Фирманинг PAT air Tronic дастгохини тезлиги 

485-700 мин"
1
, эни 190-330 см бўлиб, технологик жараёнлар микропроцессорлар 

"ёрдамида назорат килинади ва амалга оширилади. 

Заурер" (Швецария) фирмасини охирги йилларда пневматик тукув дастгохларини 

ишлаб чикаришга катта эътибор бермокда. Фирманинг PAT air Tronic дастгохини тезлиги 

485-700 мин"
1
, эни 190-330 см бўлиб, технологик жараёнлар микропроцессорлар 

ёрдамида назорат килинади ва амалга оширилади. 

Заурер" (Швецария) фирмасини Saurer 600 тўкув дастгохини гезлиги 430-650 

мин"
1
, эни 185-285 см бўлиб, дастгох 4 рангли аркок ташлаш механизми билан 

таъминланган ва асосий технологик жараёнлар микропроцессорлар ёрдамида 

ростланади. 

"Зульцер -Рюти" (Швецария) фирмаси L 5000 df L 5001 русумли тукув дастгохини 

ишлаб чикаради ва дастгох тезлиги 500 мин
-1

 гача, энии эса 190-380 см бўлйб, 

унумдорлиги 1500 метр аркрк минутга етади Дастгохдаги технологик жараёнлар тўлик 

микропроцессорлар ёрдамида назорат килинади ва амалга оширилади. 

 

Пневматик тукув дастгохларининг гурухи жуда кенг бўлиб, улар Jettic 280NB 

дастгохи, 190 NB дастгохи, PN дастгохи, OK-PS дастгохи (собик Чехославакия), 

"Ваматекс" (Италия) дастгохи, "Ниссан мотор", Цудакома (Япония) дастгохлари ва 

башка дастгохлар киради. 
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Чет эл гидравлик тукув дастгохлари 

Замонавий гидравлик тўкув дастгохлари асосан чет элларда иш-лаб чикарилади. 

Собик Чехославакияда OK-HS гидравлик тукув дастгохи ишлаб чикарилади ва 

дастгохнинг эни 330x2 ва 190x2 смни, тезлиги 500 мин"
1
 гача, эни эса 190-380 см ,булиб, 

унумдорлиги 1500 метр аркрк минутгача етади. 

"Ниссан Мотор" (Япония) фирмасини LW-70-4 тўкув дастгохи-ни тезлиги 1000 

мин"
1
, эни 150-230 см булиб, дастгохдаги асосий тех-нологик жараёнлар 

микропроцессорлар ёрдамида ростланади. 

"Цудакома" (Япония) фирмаси томонидан ишлаб чикарилаётган ZW303 тукув 

дастгохи 2 рангли аркок ташлаш механизми билан таъминланган булиб, тезлиги 900 

мин'
1
, эни 150-230 смни ташкил эт-са, ZW302 дастгохида тезлик бЗОмин"

1
 ни, эни эса 

190 смни ташкил этади. 
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6 МАЪРУЗА 

МАВЗУ:АРКОК ИПИНИ ХОМУЗАГА АРАЛАШ УСУЛДА ТАШЛАШ АРКОК 

ИПИНИ ТЎКИМА ЧЕТИГА ЖИПСЛАШТИРИШ 

Режа: 

1. АТПР дастгохида аркрк ипини хомузага ташлаш. 

2. Аркок ташлаш жараёнлари. 

3. Рапирани харакат тезлиги ва тезланиши. 

4. Механизмни созлаш омиллари афзаллиги ва камчилиги. 

5. Аркрк ипини тўкима четига жипслаштириш. 

6. Аркрк ипини тўкима четига жипслаштириш усуллари. 

 

Адабиётлар 

1. В. А. Гордеев, П. В. Волков. " Ткачества "- М: Легкая индустрия, 1984 й, 264-305 

бетлар. 

2. П.А. Алёшин, В.И. Полетаев. Лабораторный практикум по ткачеству. М., 

Легкая'индустрия 1979Й. 193-219 бетлар 

3. Николаев С.Д. и др. Теория процессов, технология и оборудование ткацкого 

производства. М., Легпромиздат, 1995Й. 123-182 бетлар. 

4. Розанов Ф. М. И др. Технология ткачества, часть II, М..Л.И., 1966 г. 105-198 

бетлар. 

5. Беркович Н.Ю. и др. Шерстоткачество. М., 1985 г. 254-286 бет. 

6. О.Талавашек, В. Сватый. Бесчелночные ткацие станки. М., Легпромиздат, 

1985Й. 179-253 бетлар. 

АТПР дастгохида хомузага аркок ипи аралаш усулда (хаво ва рапира ёрдамида) 

ташланади. 

 
18-расм. АТПР дастгохида аркок ташлаш схемаси. 
l-аркок бобина, 2-гарангловчи мослама, 3-улчаш барабани, 4- компенсатор, 5-унг рапира, 6-чап 

рапира. 

Рапирадаги хаво тезлиги 50-70 м/с ни ташкил этади. Хаво-рапирали дастгохида 

аркрк ташлаш жараёнини 4 булимта бўлиш мумкин: 

- аркрк ипини ўнг рапирага жойлаштириш; 

- аркрк ипини унг рапирадан (узатувчи) чап рапирага (сўриб олувчи) узатиш; 

- аркок ипини чап рапирага жойлаштириш; 

- тукима хосил бўлиш жараёнига керакли тарангликни таъмин-лаб бериш учун 

аркок ипини компенсатор ёрдамида тортиб олиш. 
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Чап рапирадан ўнг рапирага аркок ипини тугри узатилиши учун куйидаги шартлар 

бажарилиши керак: 

- рапиралар учрашган пайтда бир-бирига нисбатан битта ўкда бўлиши керак. Агар 

ук 0,5 ммга узгарса, ип узатиш хатолиги 3%. га, 3 ммга узгарса 13 %га кўпаяди. 

- чап рапирадан чикаётган хаво тулик ўнг рапирага кириши керак; 

- рапиралар учрашган вактда ўнг рапирадаги хаво босимн чап рапирадагига 

караганда камрок бўлиши керак. 

 

 

 

 

19-расм. Рапирага харакат узатиш схемаси 
1-шестерня, 2-вертикал вал, 3-водило, 4-сателлит шестерня, 5-планетар шестерня, б-ричаг, 7-

рапира, 8-йуналтирувчи. 

 

Рапирани харакати Sp, тезлиги Vp ва тезланиши ар планетар механизм поводоги 

радиусига R ва дастгох бош валини бурчак тезлигига со бевосита богликдир ва уларни 

куйидаги формулалар ёрдамида аникланади: 

Sp = 2R(l-cosa), 

Vp= 2Raisina, 

ap = 2R(D
2
sina. 

Аралаш усулда хомузага аркок ипини ташлашда куйидаги кам-чиликлар мавжуд: 

1. Хаво босимини таъминлаш учун дастгохларга махсус кўшимча механизм 

(компрессор, хаво узатиш йўллари) урнатилади. 

2. Хаво босимини ўзгариши аркрк етишмаслик нуксонини келтириб чикаради. 

Маълумки тукув дастгохида тўкима хосил бўлиши ўзаробоглик бир нечта 

технологик жараёнлардан иборат бўлиб, улар хомуза хосил килиш, аркок ипини хомузага 

ташлаш, аркок ипини жипслаштириш, тўкимани тортиш ва ураш, танда ипини бўшатиш 

ва таранглаш жара-ёнларидир. 

Аркрк ипини тўкима четига жипслаштириш асосий жараёнлардан бири 

хисобланади, чунки бу жараён натижасида тўкимани янги элементи хосил бўлади. Аркок 

ипини тўкима четига жипслаштириш жараёнини мукобил кечиши тўкима тузилишини, 

сифатини, узилишларни камлигини, мехнат унумдорлигини юкрри бўлишлигини 

таъминлайди. 

Аркок ипини тукима четига жипслаштириш деганда хомузаг ташланган аркок 

ипини тўкима чети томон силжиши натижасида тўкимани янги элементини хосил 

бўлиши хамда бу аркок ипини танда ипи билан куч ва ишкаланиш таъсирида уларга 

тулкинсимон шакл беришлик тушунилади. 

Тўкима хосил бўлиш зонаси деб, аркок ва танда ипларини бир-бирига нисбатан 

кўчиш кобилиятини саклаб колиши ва ўз холатларини ўзгартира олиши натижасида 

шаклланаётган тўкима кисмига айтилади. 

Шаклланаётган тўкима тузилишини аникловчи асосий омил жипслаштириш 

жараёнида танда ва аркок ипларини ўзаротаъсири хисобланади. 

Аркок ипини тўкима четига жипслаштиришни учта усули мавжуд: 
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1. Фроитал жипслаштириш - аркок ипи тўкима четига бутун эни буйича бир вактда 

жипслаштирилади. Фронтал жипслаштириш учун тиг ишлатилади. Шунинг билан бирга 

фронтал жипслаштириш теб-ранма ва ротацион бўлиши мумкин. 

2. Секцияли жипслаштириш -аркок ипи тўкима четига алохида кисмлар бўйича 

жипслаштирилади. Бу усул асосан секцияли т5^кув, дастгохларида кўлланилади 

3. Нуктали жипслаштириш - аркрк ипи тўкима четига махсус мосла-ма ёрдамида 

жипслаштирилади ва бу усул кўп хомузали тўкув дастгохларида кўлланилади. 

Тўкув дастгохларида аркрк ипини тўкима четига жипслаштириш батан 

механизмлари ёрдамида амалга оширилади. Айрим дастгохлар-да батан механизми аркрк 

ипини тўкима четига жипслаштиришдан ташкари аркок ташловчига йўналтирувчи, 

мокили дастгохларда эса мокини моки кутичасида саклаб турувчи каби вазифаларни хам 

ба-жаради. 

Батан механизмларига куйидаги талаблар кўйилади: 

- ипларни тиг билан ишкаланиши камрок бўлишлиги учун батан механизмининг 

тебраниш доираси камрок бўлиши керак; 

- аркок ипини жипслаштириш кескин эмас балки бир меъёрда кечиши керак; 

" батан механизмини огирлиги етарли даражада мукрбил бўлиши билан бирга 

барча тенологик ва техник жараёнларни бажаришга етарли бўлиши керак; 

механизм пишик, тузилиши жихатидан содда.юхизмат кўрстиш томонидан кулай 

ва ишчилар учун хавфсиз бўлиши керак. батан механизмларини харакат узатмасига 

караб кривошип - шатун-ли ва кулачокли батан механизмларига бўлинади. 

 

Мокили тўкув дастгохини батан механизми 
Мокили тўкув дастгохини батан механизми куйидаги вазифаларни 

бажаради: 

- аркок ипини тўкима четига жипслаштириш; 

- тўкимани танда ипи бўйича зичлигини таъминлаш; 

- тўкима энини бир тарзда саклаш; 

- - моки учун йўналтирувчи вазифасини ўташ; 

- аркок ипини тўткима четига жипслаштириш вактида мокини хомузадан 

ташкарида бўлишини таъминлаш; 

Мокили дастгохларни батан механизми кривошип ва шатунлар-ни нисбатларига 

караб уч гурухга бўлинади: , 

1. Калта шатунли - г/1 > 1/3 

2. Ўрта шатунли - г/1 = 1/3...1/6 

3. Узун шатунли - г/1 < 1/6 

Агар г/1 нисбат канча юкрри бўлса, батан тезлиг ва тезланиши хам шунча юкори 

бўлади, лекин харакат симметриклиги бузилиб, бир меъёрда жипслаштириш 

ёмонлашади. 
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20-расм Мокили тўкув дастгохини батан мехнизмини кинематик схемаси 

Кривошип-шатунли батан механизмлари кривошипни айланиш ўкини холатига 

караб аксиал ёки дезаксиал батан механизмларига бўлинади. 

АТ-100-5М дастгохига кривошип-шатунли, аксиалли ва ўрта шатунли батан 

механизми ўрнатилган. 

 

 
21-расм. АТ-100-5М дастгохини батан механизми. 
1-бош вал, 2-кривошип, З-шатун 4-бармок, 5-батан куракчаси, 6- батан остки вали, 7-гусин, 8-

тиг, 9-ёгоч тўсин, 10-моки. 
 Мокини хомузадан чикиб кетмаслиги учун батан механизми ботик, ва ўйик 

килинади. Дастгох канча энли бўлса, батан ботиклиги ва ЎЙИКЛИГИ хам шунча катта 

бўлади. 

 
1 - склиз (ёгоч пластина) ) 2 - склиз (чўян пластина) 3 - назорат линейкаси 

б) 1- тиг 2 - чўян таянч 3 - назорат линейкаси 

Афзаллиги: тузилишининг соддалиги. 

Камчилиги: аркок ташлаш пайтида хам харакатда бўлиши. 

СТБ ва АТПР дастгохларини кулачокли батан механизми. 

СТБ ва АТПР дастгохларини кулачокли батан механизми ўрантилган. Механизмни 

ишлаши уч даврга бўлинади: батанни орка холатдан ол-динта харакати, батанни олдинги 

холатдан орка холатга харакати ва батанни орка холатдаги тургунлик холати. Бу 

холатлар дастгох энига богликдир (жадвал 1). 
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Харакат холатлари АТПР, 

град 

СТБ-180, 

град 

СТБ-250,СТБ-330, 

град 

Олдинга харакат 300-360 0-70 0-50 

Оркага харакат 0-60 70-140 50-105 , 

Жипслаштириш 0 7о~ 50 

Тургунлик холати 60-300 140-360 105-360 

 

 
СТБ дастгохининг батан беханизми 
1-кути, 2-бош вал, 3-кулачок, 4-5 батан куракчаси,7-тусин, 8-тиг, 9-йуналгирувчи. 

Афзаллиги: аркок ташлаш пайтада тургунлик хслатида бўлиши, ме-ханизмни 

енгиллиги ва тебранма харака. даврини кичиклиги. 

 

 
23-расм тигнинг харакат графиги. 
S-йул, V-тезлик, м/с, а-бош вални бурилиш бурчаги. 
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