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KIRISH
Ma'lumki, mustaqil O’zbekiston bugungi eksport mahsulotlari ichida paxta

tolasi yetakchi o’rinlardan birini saglab kelyapti.

Respublika to’qimachilik sanoati milliy iqtisodiyotni modernizatsiya
qilishda muhim ob’yektlardan hisoblanadi. Sanoatni rivojlantirishning asosiy
yo’nalishlari paxta tolasidan import o’rnini egallay oladigan, ekspertbop matolar
ishlab chiqarishni ta’minlashga qaratiladi. Faqat shunday ishlab chiqarishgina
tayyor mahsulotni olish va uni nafagat ichki, balki tashqi bozorga chigarishga xom

ashyo eksportini kamaytirishga imkoniyatlar yarata oladi.

Yurtboshimiz [.A.Karimovning O’zbekistonning mustakillikka erishgan
birinchi kunlardayoq aytgan, «Biz qudratli to’qimachilik va yengil sanoatni
yaratishimiz kerak. Barcha tarqqiy etgan sivilizatsiyalashgan davlatlar singari xom-
ashyo — paxtani emas, tayyor mahsulotni sotishimiz zarur», deganlari

Respublikamiz to’qimachilik sanoatining rivojlanish dasturi bo’lib qoldi.

Asosiy boyligimiz bo Imish paxta tolasini gayta ishlash, olinadigan iplarni
chet davlatga xom — ashyo sifatida sotishdan ko’ra, shu iplardan mamlakatimizda
to'quv korxonalarida sifatli ip gazlamalari ishlab chigarish, paxta tolasiga boshga
tabity tolalar aralashtirib olingan iplardan yangi assortimentdagi gazlamalar
yaratish imkoniyatlarini izlab topish, mavjud imkoniyatlardan foydalanib, to’qima
ishlab chiqarish xajmini kengaytirish, jaxon bozorida «O’zbekistonda ishlab
chiqarilgan» yorlig'i ostida raqobatbardosh mahsulotlar bilan savdo qilishga
erishish muammolarini  hal etish hozirgi kunda mutaxassislarni oldida turgan

dolzarb masalalardan biri hisoblanadi.

Bugungi kunda ko’plab rivojlangan va jahon iqtisodiyotida yetakchi o’rin
tutadigan mamlakatlar  tajribasi  shuni  so’zsiz  isbotlab  bermoqdaki,
ragobatdoshlikka erishish va dunyo bozorlariga chiqish, birinchi navbatda,
iqtisodiyotni izchil isloh etish, tarkibiy jihatdan o’zgartirish va diversifikatsiya
gilishni chuqurlashtirish, yuqori texnologiyalarga asoslangan yangi korxona va



ishlab chigarish tarmoglarining jadal rivojlanishini ta'minlash, faoliyat
ko’rsatayotgan quvvatlarni modernizatsiya qilish va texnik yangilash jarayonlarini

tezlashtirish hisobidan amalga oshirish imkoniyatini beradi.

Ishlab chigarish hajmini kengaytirish va ragobatdosh mahsulotlarning yangi
turlarini o’zlashtirish bo’yicha gabul qilingan birinchi navbatdagi chora-tadbirlar
dasturiga muvofig, 2012 — 2016 vyillarda hisob-kitoblar bo’yicha qiymati 6
milliard 200 million dollar bo’lgan 270 dan =ziyod investitsiya loyihasini,
shuningdek, ishlab chigarishni modernizatsiya gilish, texnik va texnologik gayta

jihozlash bo’yicha tarmoq dasturlarini amalga oshirish ko’zda tutilmoqda.

Mamlakatimizdagi raqobatdosh mahsulotlar ishlab chigaradigan sanoat
korxonalari va boshga tarmogqlarning eksport yarmarkalari o’tkazishini
kengaytirish, shuningdek, mahsulot sotishning zamonaviy usullaridan keng
foydalanish, asosiy ishlab chigaruvchilarimizni 0’z mahsulotlari tagdimotini
o’tkazish va yangi eksport shartnomalari tuzishi uchun nufuzli xalgaro

yarmarkalarga jalb etish bo’yicha alohida Hukumat qarorini qabul qilish lozim.

Mustakillikni go’lga kiritilgandan so'ng, ko p tarmoglarga, shungdek yengil
sanoatni to’qimachilik tarmog’'i rivojlanishga xam aloxida axamiyat berilmoqda.
To gimachilik sanoatini rivojlantirishni chet-el texnalogiyasi va ish tajribalari
bilan, ularni o zlashtirish xamda o'z soxasida, ular asosida yaxshi texnalogiyani
rivojlantirish ko zda tutilmoqda. Shu bilan birgalikda mahsulotning sifat darajasini
xamda, standartlarning ilmiy-texnik darajasini oshirish, standartlar va texnik
shartlarni muntazam yangilab borish, mahsulot sifati va yugori texnik darajasini

kafolatlash lozim.

To’qimachilik  sohasidagi ilmiy tadqiqot va tehnologik jarayonlarni

loyihalash muassasalarining asosiy digqgati ana shu masalaga garatilgan.

Bugungi kunda respublikamiz sanoati oldida turgan asosiy vazifalardan biri —

ishlab chigarishni jadal sur'atlar bilan rivojlantirish, uning samaradorligini oshirish,



ilmiy-texnika taraqgiyotini jadallashtirish va mehnat unumdorligini oshirish hisobiga
aholining moddiy va ma'naviy manfaatdorligini o'stirishdan iboratdir. Sanoat
korxonalaridagi eski asbob-uskunalarni zamonaviylari bilan almashtirish ham ana
shu vazifalarning muhimlaridan hisoblanadi.

Mustaqillik yillarida respublikamizda rivojlangan mamlakatlardagi yetuk firma va
kompaniyalar bilan hamkorlikda qo'shma korxonalar bunyod etilyapti. Germaniya,
Italiya va boshga sanoati taraqgiy topgan mamlakatlardagi firmalar Kkiritgan
investitsiyalar asosida ish yuritayotgan korxonalarda ishlab chigarilayotgan
mahsulotlarga jahon bozorida talab ortib borayotir. lImiy-texnikaning izchil
rivojlanishi va ishlab chigarish samaradorligining ortishi, mahsulot sifatini
yaxshilash igtisodiy islohotlarning asosiy masalalaridan biri bo'lishi kerak. So'nggi
yillarda to'gimachilik sanoatining mahsuloti hisoblangan ip gazlamaga bo'lgan talab
ortib bormoqda. Bu talabni qgondirish va mahsulot sifatini muntazam yaxshilab
borish hamda uning turini ko'paytirish uchun yengil sanoatni jadal sur'atlarda rivoj-
lantirish darkor.

Prezidentimiz 2014-yilda mamlakatni ijtimoiy-igtisodiy rivojlantirish yakunlari
va 2015-yilga mo’ljallangan iqtisodiy dasturning eng muxim ustuvor
yo’nalishlariga bag’ishlangan Vazirlar Mahkamasi majlisidagi ma’ruzasida
kichik biznes shaklan kichik bo’lishiga garamasdan, iqtisodiyotimizni bargaror
rivojlantirish, aholini ish bilan ta’minlash muammosini hal etish va xalqimiz
farovonligini yuksaltirishda tobora katta rol o’ynayotganligini alohida ta’kidlab
o’tdilar.

Ishlab chiqarish taraqgiyoti sanoat tarmoqlarining izchil takomillashtirilishi bilan
bog’lig. Bugun Namangan viloyatida ham korxonalarni modernizatsiya gilish,
texnik va texnologik jihatdan yangilashga doir dasturlarning amalga oshirilishi
yuqgori sifatli ragobatdosh mahsulotlar turi va hajmini ko’paytirishda muhim omil

bo’lmoqda.



1.1 Ip gazlamalar ishlab chigarishni takomilashtirish

To quv korxonasida to'giladigon «Sarja» nomli ko'ylakli mato uchun karda
tarash tizimida yigirilgan tanda ipi chizigli zichligi 29 teks va argoq iplarini
chizigli zichligi 42 teks bo'lgan 4 tip I1so'rt4tip Il so'rt paxta tolali iplardan
to giladi.
29 teks ipning fizik mexanik xosalari quydagicha:
pishigligi  (RN)-10.5 sn/teks,
buramlar soni 516 inch,
variatsiya koeffitsenti uzuvchi kuch bo'yicha-10.0 %,
100 metrdagi nugsonlar soni:
ingichka joylari-32ta
yo'gon joylari -124 ta
nepslar soni -94 ta
42 teks ipning fizik mexanik xosalari quydagicha:
pishigligi  (RN)-10.7 sn/teks,
buramlar soni 538 inch,
variatsiya koeffitsenti uzuvchi kuch bo’yicha-9.3 %,
100 metrdagi nugsonlar soni:
ingichka joylari-16ta
yo g on joylari -92 ta
nepslar soni -49 ta
Bu ip karda tarash vyigiruv tizimida yigirilib quydagi otimlarda amalga
oshirildi
Yigirish tizimi uchun jihozlar kompleksini tanlash va asoslash
Paxta va kimyoviy tolalardan vyigirishda qo’llaniladigan texnologik
jixozlar va jarayonlarda tolalardan ip xosil gilish ketma-ketligiga yigirish
tizimi deyiladi. Yigirish tizimini tanlashda tolaning turi va ipning

ishlatilish maqgsadi asos qilib olinadi.



Loyixalanayotgan 29(teks) va 42(teks) teks tanda va argoq ipi uchun odiy
tarash yigirish tizimining pnevmomexanik usulini gabul gilamiz.
Texnologik uskunalar zanjirini tanlash
Texnologik uskunalar zanjirini fan-texnika taraqqiyoti, to gimachilik
mashinasozligi va texnologiyani rivojlanishi yo nalishlarini, loyixalash

institutlari hamda ilg or korxonalarning tajribalariga asoslab tanlanadi.

2-JADVAL
Ne Texnologik jarayondagi jixozlar Loyigﬁg?rgabul
1 Avtomatik toy titgich UNIfloc A 11
2 Dastlabki tituvchi tozalovchi mashina UNIfloc 12
3 8 kamerali tola aralashtirgich UNImix B 72
4 Tozalovchi mashinasi UNIflex B 60
5 Tarash mashinasi C 60
6 piltalash mashinasi 1 0'tim SB-D 45
7 pilta gopshish mashinasi 2 o'tim Unilap 3
8 Pnevmomehanik ip yigirish mashinasi R-40

1.2 Ip gazlamalarni tuzilishi va xosalari bo’yicha tasniflash.

Materiallarni turlari assortement sozi bilan belgilanadi. Assortiment —
ingzlizcha so’z bo'lib , «kompleks» yoki «to'plam» ma’nosini anglatadi.
Turli ishlanishdagi va vazifadagi materiallarning biror bir jinsli belgisiga ko'ra
jamlanishga assortiment deyiladi.

Ishlab chigarish usuliga ko'ra tikuvchilik materiallari to"kima (gazlamalar),
trikotaj, notugima va boshga materiallarga bo’linadi. Ulardan gazlama eng ko'p

gopllaniladi. Tikuv korxonalarda turli artikuldagi gazlamalar ishlatiladi.



Paxta tolali gazlamalar assortimenti

To’quvchilik sanoatida ishlab chiqgarilayotgan gazlama turlari ichida ip
gazlamalari aloxida o'rin egalaydi. Ularning asosiy gismi klassik paxta tolasidan
ishlab chiqarilgan turlari tashkil giladi. Shuningdek , paxta tolasining viskoza,
lavsan, nitron tolalari bilan aralashmasidan olinadigan gazlamalar xam keng
targalgan. Xar yil ishlab chiqgariladigan paxta tolalari gazlamalarning (ip
gazlamalari) 10-12% yangi tuzilishdagi va parzolanishdagi gazlamalar xisobiga
0 zgaradi.

Ip gazlamalari karda yigirish, gqayta tarash yoki apparat usulida olingan turli
tuzilishdagi (yakka , pishitilgan,shakildor, aralash tolali va xokozo) va chizigli
zichligi 5,88 dan 263,2 teksgacha bo"lgan iplardan ishlab chigariladi.

Ip gazlamalari turli rangda, shaklda va o’lchamga gul bosilgan, sidirg'a
rangli, oqgartirilgan , chipor va ogatirilmagan xom xolda ishlab chigariladi. Shu
jumladan , maxsus pardozlashlar xam qo’llaniladi.

Ip gazlamalarni turli magsadlar uchun ishlatiladi: ichki kiyim, erkaklar, ayollar va
bolalar koylaklari, kundalik, maxsus va sport ko ylaklari, astardan, pardalik va
xokazolar sifatida. Ip gazlamalari turmushga zarur gazlamalar, chunki ular ijobiy
gigiyenik xossalarga (gigroskopikligi,xavo o'tkazuvchanligi va x.k) ega, tashqi
ko'rinishi chiroyli, mustaxkamligi, turli deformatsiyalar ta’siriga chidamligi
yugori yengil yuviladi, tez quriydi, yaxshi dazmollanadi. To’quvchilik
buyumlarini tayyorlashda deyarli qiyinchilik tug dirmaydi. Bichish to shamiga
yaxshi taxlanadi, siljuvchanligi kam ,bichish  jarayonida surilmaydi va
giyshaymaydi , girgilgan joydan iplari to kilmaydi, tikish paytida iplari ignalari
bilan shikaslanmaydi, choklar yonidagi iplari siljimaydi. Birog ip gazlamalari
ko'p gijimlanadi, ishgalanishga chidamligi kam yuvganda kirishmaydi. Mana
shu xususiyatlarini yaxshilash uchun ip gazlamalari paxta va sintektik tolalar
aralashmasidan ishlab chigariladi .

Keng targalgan ip gazlamalarning tavsiflari. Amaliy preyskurantda turmushda

va texnikada ishlatuvchi 1300 dan ortiq artikuldagi ip gazlamalar Kiritilgan bolib
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ular 17 guruxga ajratilgan. Bulardan eng keng ishlatiladiganlari 1-6 guruxlani
tashkil giladi.

Birinchi gurux — klassik ip gazlamalardan biri. Uni ishlab chigarish jami
bo'yicha ayollar va erkaklar ko'ylakbop gazlamalardan keyin 2-o'rinda turadi.
CHit polotno o'rilishda tanda va argoq yo nalish chizigli zichligi 15,4-20 teks
bo'lgan karda yigirish usilida olingan iplardan ishlab chigariladi. CHitlarning
eni 62-100 sm, yuza zichligi 92-110 g/m® ga teng. CHit  gazlamalar
pardozlanishiga ko'ra gul bosilgan, sidirg'a rangli bo'ladi. Turli magsadlarda
gopllaniladi, jumladan ayollar va bolalar kiyimlari , erkaklar ko yilagi, ichki
Kiyimlar va chayshoblar.

Ikkinchi grux- srup gazlamalari- chitga nisbatan dag alroq, yuza zichligi
124-160 g/m?, polotno o'rilishiga sidirg’a rangli va gul bosilgan xolda ishlab
chigaruvchi ip gazlama. Tanda va arqoq iplarning chizigli zichligi 22-50 teks, eni
80-150 sm. gul bosilgan surplari bolalar kostyumlari , ayyollar va erkaklar
ko'yilaklari  uchun, sidirg'a ranglari esa maxsus ichki kiyimlarga , ustki
kiyimlarning cho ntaklari va qotirma gqismlar sifatida ishlatiladi.

Uchinchi grux- chayshobbop gazlamalar. Bu guruxga kiruvchi gazlamalar
uchga bo’linadi : surp, mitkal va maxsus gazlamalar guruxchalari.

CHoyshobbop sruplar oddiy sruplardan o°zining pardozi bilan farglanib,
ogartirilgan xolda ishlab chiqariladi va choyshoblar, tibbiyot xodimlari va o0zig-
ovqgat savdosi bilan shug ilanuvchilarning maxsus kiyimlari uchun ishlatiladi.

Mitkal guruxchasida Kkiruvchi chayshobbop gazlamalar xom xolda
mitkal deb ataladi. Tuzilishi chitga o xshash. Mitkal asosida mayin pardozlangan
xolda (appret miqdori 1,5 %dan kam) muslin, appret miqdori 1,5-2,5% bo'lsa,
mitkal, appret migdori 2,5-3% dan oshsa madapolat nomli gazlamalar olinadi. Bu
guruxchaga Kkiruvchi gazlamalar chayshobbop surpdan yupga, yuza zichligi 45-
110 g/m?, eni 75-150sm gacha bo'ladi. Tanda va arqoq iplarning yo'g onligi
11,8-20,0 teks. Bu gazlamalar polotno o'rilishida to'giladi. Oqartirilgan yoKi
ochiq rangda sidirg'a qilib pardozlanadi. Muslin gazlamasidan tungi ko yilak,
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mitkal va madapolatdan chayshoblar tayyorlanadi. Bu gazlamalar uchun gayta
tarash usulida yigirilgan iplar ishlatiladi. SHu sababli yupkava mayin.

Maxsus gruxga «grinsbon» va «tik-lastik» nomli Ogqartirilgan gazlamalar
Kiradi. Grinsbon teskari sarja, tik-lastik atlas o'rilishda ishlab chikariladi. Bu
gazlamalarning tanda va arqogq iplarga chizigli zichligi 25-36 teksli yigirish
usulida olingan iplar ishlatiladi. Bu gazlamalar mudofa xodimlarining ichki
kiyimlari uchun ishlatiladi.

To rtinchi grux —satin o'rilishdagi satin gazlamalari Kiradi. Bu gurux
gazlamalarning tuzilishida ishlatilgan iplarning turiga ko ura ikkiga bo’linadi:
karda yigirish usulida va gayta tarash usulida olingan iplardan ishlab chigarilgan
satinlar. Birinchi guruxchadagi satinlar chizigli zichligi 15,4-18,5 teksda teng
karda iplaridan ishlab chigariladi. Yuza zichliklari 124-150 g/m?. ikkinchi
gruxchadagi satinlar tanda yo nalishda 10-15,4 teks, arqon yo nalishda 8,5-11,8
teks bo'lgan gayta tarash usulida olingan iplardan iborat. Yuza zichligi 114-130

2

g/m”.

Satin gazlamalarida arqog  yo nalishdagi zichligi va to’ldirishi tanda
yo nalishdagiga nisbatan ikki marotaba ko'p. SHuning uchun ularning sirti
silig, o'ng tomoni yaltiroq bo"ladi.

Xudi shunday , ip gazlamalarning atlas o'rilishdagi lastik deb ataladi.
Satin va lastik gazlamalarning eni 60-100 sm. ular sidirg a rangli , gul bosilgan
va kamdan kam xollarda Ogqartirilgan bo"lishi mumkin.

Satin va lastiklar ayyolar xalatlari va ko'yilaklari, ko'ra va yostiq jiltlari,
sidirg a ranglari esa astarlik va maxsus kiyimlar uchun ishlatiladi.

Beshinchi grux- ko'yilakbop gazlamalar kiradi. Ip  gazlamalarning
assortimentida bu gurux asosiy , eng kata va ko'p xildagi gazlamalardan iborat.
U tortga bo'linadi. A)yozgi, b) mavsumiy, d)gishki, suniy ipak gopshib ishlab

chigariladi.
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Ko yilakbop gazlamalarni kata gismi karda yigirishda olingan yakka va
pishitilgan iplardan ishlab chigariladi. Eng sifatli gazlamalarda  esa
yo nalishlarning birlarida yoki ikkalasida qayta tarash usulida olingan iplar ,
ba’zi gazlamalarda shakldor iplar xam ishlatiladi. Gazlamalarning tashqi
ko'rinishi va xususiyatlarini yaxshilash uchun paxta ipiga kimyoviy tola yoki
iplar qopshiladi, mayda guli o'rilishlar ko llaniladi, pardozlashda maxsus ishlov
beriladi.

Yozgi gazlamalar jumlasida yupga, yengil, xavo o tkazuvchanligi yugori
bo’lgan batist, markizet, mayi, volta, vual, kiseya gazlamalar kiradi.

Batist — juda mayin , yupga, ishqorli ishlov berilgan, polotno o rilishidagi
gazlama. U Oqartirilgan, ochiq ranga sidirg a bo'yalgan , tagi og rangda mayda
guli qilib pardozlangan xolda ishlab chigariladi. Uning yuza zichligi 68-75 g/m?,
eni 80 sm, ishlab chigarish uchun qgopllanilgan ipning yo g onligi gayta tarash
usulida olingan tanda iplari buyicha 10 teksli, argoq iplari buyicha 8,5 tekslidir.

Markizet-gayta tarash usuli bilan olingan, yugonligi 5,9 teksli ikki
kavatlab pishitilgan iplardan polotno orilishida ishlab chikariladi. Yuza zichligi
76 g/m2 , eni 80 sm.

Mayya gazlamasini ishlab chikarish uchun tanda buyicha 15,4 teks , argoq
buyicha 11,8 teksli iplar ishlatiladi. Urilishi polotno. Yuza zichligi 78 g/m2, eni
80 sm.

Volta —eng yupka va mayin , ancha tinik , polotno o rilishdagi,qayta tarash
usulida olingan, yugonligi 8,33-10 teksda teng iplardan ishlab chikariladigan
gazlama. Ishkor li ishlov berilib , gul bosigan xolda pardozlanadi.

Vual — gayta tarash usuli bilan olingan ingichka va maxsus eshilishlar
soniga ega , yugonligi tanda va aokok iplari buyicha 11,8 teksli ipdan mayda guli
o'rilishda ishlab chikariladi. Uning yuza zichligi 67 g/m?, eni 90 sm, pardozlanish

jarayonida ishkoriy ishlov beriladi va gul bosiladi.
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Mavsumiy ko'yilakbop gazlamalar karda va qgayta tarash usuli bilan
olinganiplardan ishlab chikariladi.  Bu guruxchaga  kiruvchi gazlamalar
yozgilarga nisbatan biroz kalin, zich va ogirrok.

Mavsumiy ko'yilaklarga mos keladigan gazlama turlari shotlandka,
sherstyanka, kashemir, poplin, tafta va boshkalardan iborat.

SHotlandka- yul-yul va katak gazlamalar bulib,polotno yoki sarja turida
uriladi. Yuza zichligi 100-158 g/m2, eni 105sm, ishlatiladigan iplarning chizigli
zichligi 18,5-20 teks.

SHerstyanka — karda usulida olingan chizigli zichligi 25-29 teksli iplardan
mayida guli orilishida ishlab chigarilgan gazlama. Sirti noteks, jun gazlamalar
sirtini eslatadi. Yuza zichligi 130g/m2,eni 80sm. gul bosib pardozlanadi.

Kashemir —sidirga ragli yoki gul bosilgan , sarja o'rilishidagi mayin t
pardozlangan gazlama. Yuza zichligi 130g/m2. eni 100sm. Iplarining yugonligi
15.4-18.5 teks.

poplin - gayta tarash usulida yigirib pishitilgan iplar polotno o rilishida
tukilgan gazlama. Tanda buyicha zichligi arqoq liga nisbatan kuprok bulgani
uchun gazlama sirtidan eniga ketgan yulgyul chiziklar xosil bo'ladi, yuza
zichligi 100-120g/m2, eni 75 sm.

Tafta-polotno orilishidagi zich tuzilishli gazlama. Sirtidan chandiksimon
tovlanuvchi nakishlar mavjud. Bunday nakshlar tanda iplariga gayta tarash
usulida olingan ingichka (7.5 teks), argog buyicha yugon(20 teks) iplar
ishlatilishi natijasida xosil bo’ladi. Yuza zichligi 114-140 g/m2, eni 80-100sm.
pardoziga ko'ura poplin va tafta gazlamalari Oqartirilgan, sidirgaganli va gul
bosilgan bo'ladi. Bahzi taftalarning tarkibida 67%gacha lavsan tolasi mumkin.
Bu gazlamalar, asosan , erkaklar koyilaklari uchun ishlatiladi.

Aynan shu guruxchaga xar xil turdagi erkaklar kuyilagi bop gazlamalar
kiradi. Ular odatda polotno yoki orilishda okartililgan, sidirga yoki turli

rangdagi iplardan tukib ishlab chikariladi. Bunday gazlamalarning tolali tarkibida
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33% gacha lavsan tolasi mavjud . Bu gazlamalarning gijimlamaslik va kiyim
shaklini saklash xossalari yukori.

Ko'yilakbop gazlamalarning qishki turlaridan issikni yaxshi saklash
xususiyati tahlab kilinadi. SHuning uchun, bu guruxchadagi gazlamalar apparat
yigirish usulida olingan iplardan sirti taralgan tukli gilib ishlabchikariladi.
Bularga flamen, bumazeya , bayaka kabi paxmok tuzilishdagi gazlamalar kiradi.

Flamen- sidirga rangli, gul bosilgan yoki Ogartirilgan pardozdagi , polotno
yoki sarja orilishdagi gazlama bo'ladi, yuza zichligi 180-257g/m2, eni 58-95sm.
flamen ikki tomonida taralgan tuklari mavjud.

Bumazeya gazlamasi, asosan , sarja o rilishida to'giladi. Taralgan tuk
fakat bir tomonda bo'ladi. Uning tanda iplarining yugonligi 18,5 teks, argoq
iplarning yugonligi esa 50 teks. Yuza zichligi 160-180g/m?’.

Bayka — flamenga uxshash ikala tomonidan taralgan tukli tuzilishga ega.
Lekin uning urilish murakkab, 1,5 kavatli . SHuning uchun u kalin va ogir,
yuza zichligi 180-360g/m2ga teng. pardozlanishi sidirga rangli yoki xom xolda
bo ladi.

Flanel bilan bumazeya gazlamalari chakaloklarning kishgi kiyimlariga ,
ayyollar va erkaklar ko yilaklari, xalatlari uchun, bayka esa askarlarning ichki
kiyimlari va shifoxonada kiyiladigan xalatlar uchun ishlatiladi.

Suniy ipak kushib ishlab chikariladigan ip gazlamalarning tandasida paxta
tolasidan olingan ip, arkogiga esa viskoza yoki atsetat yaltirok kompleks iplari
ishlatiladi. Bu gazlamalar yirik vam ayda guli orilishda ishlab chikariladi.

SHu sababli , ularning sirtida ajoyb tovlanuvchi naksh xosil bo’ladi. pardozlanishi
—sidirga rangli, Odgartirilgan yoki gul bosilgan. Eni 62-95sm. Yuza zichligi 95-
110g/m2. Bu guruxchaga «ko yilakbop» gazlamalar kiradi.

Oltinchi guruxda kiyimbop gazlamalar mujassam. Bular jumlasidan
kostum , shim, palto, kurtka, plash va maxsus kiyimlarni tikish uchun
ishlatiladigan zich tukilgan , ishkalanishga chidamli va mustaxkam gazlamalar

kiradi. Ular ichida sidirga va xar xil rangli iplardan tukilgan gazlamalar kup
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mikdori tashkil etadi. Kiyimbop gazlamalar, asosan, karda usulida yigirilgan
yakka (25-70 teks) yoki pishitilgan (15,4 teks x 2-25 teks x2) iplardan ishlab
chikariladi.kiyingi paytlarda kimiyoviy tolalar xam kiyimbop gazlamalarning
tolali tarkibiga Kiritilmokda. pardozlanish jaraenida ishkorli, gijimlanmaydigan
va kirishmaydigan maxsus ishlovlar beriladi.

Kiyimbop gurux turta guruxchaga bulinadi a)sidirga rangli, b)maxsus,
d)kishki, ye) xar xil rangli iplardan tukilgan va chipor gazlamalar.

Sidirga rangli gruxcha- klassik gazlamalardan iborat: dyagonal , moleskin,
reps.

Dyagonal- sarja o rilishidagi maxsus ish kiyimlari uchun ishlatiladigan
gazlama. Tandasida 42 teksli , arkogida 29-72 teksli iplardan foydalaniladi.
Yuza zichligi 180-380g/m2, eni 67-100 sm . Ayrim artikullarida 12-15% kapron
tolasi kushiladi.

Moleskin —sidirga rangi yoki kam mikdorda Ogartirilgan , ishkorli ishlov
berilgan gazlama. Kuchaytirilgan satin o'rilishida. SHu sababli, tolali tarkibida
15% kapron tolasi mavjudligi va tanda yunalishida pishitilgan iplar ishlatilishi
tufayli gazlamalarning ishkalanishiga chidamligini juda yukori. Eni 65-100 sm,
yuza zichligi 220-330g/m2. Ishlatilishi diagonalnikdek.

Reps gazlamasi arkogiga yugon (29teks x 2) , tandasiga esa ingichka (18,5
teks) iplar ishlatilgani uchun sirtida bikr kundalang yullar bo'ladi. Urilishi
polotno. Yuza zichligi 180-220g/m®.

plashlar uchun ishlatiladigan gazlamalar sarja yoki polotno orilishda
to'giladi. Teskari tomonidan suv utishiga karshilik kursatuvchi plyonkasi
bo ladi.

Bu guruxchaga bir kancha « kostyumbop» gazlamalar xam kiradi.

Kiyimbop gazlamalar guruxining maxsus guruxchasida  kiruvchi
gazlamalar xam sidirga rangida ishlab chikariladi. Yuza zichligi 220-320g/m? eni
65-105sm.
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Ular maxsus kiyilarni tikishda kullaniladi. Gazlamalar maxsus diagopal, kitellar
uchun sport kiyimlari uchun, kiyimbop va xokoza gazlamalr deb ataladi.

Uchinchi maxsus guxchaga , asosan, «triko» va «jins» gazlamalari kiradi.

Triko gazlamasining avzaligi shundaki , u yul-yul yoki katak kurinishda
bo’ladi. Bu turli rangli iplarni ishlatish yoki aralash urilishlarda tukilishi sababli
xosil Kkilinadi. Triko ip gazlamalari jun triko gazlamasini eslatadi. Ular uncha
kimmat bulmagan erkaklar kostyum va shimlarini tikishga ishlatiladi.

Jins gazlamalarni sarja tandasida rangli iplardan,arkogida esa xom iplardan
to giladi. Bu gazlamalarning  gijimlapmasligini va Kkiyining  shaklini
saklashxususiyatini  tahminlash uchun unga yuvilib ketmaydigan appret bilan

ishlov beriladi.

Ayrim artikullarning tolali tarkibida lavsan tolasi kushiladi. Jins gazlamasi
yoshlar sport kiyimlari , kurtkalar, shimlar tikishda keng kulaniladi.

Kishki guruxcha movut,zamsha , velveton gazlamalaridan iborat.

Bu gazlamalarni klassik gazlamalar jumlasiga kiritish mumkin. Ularning sirtida
zich joylashgan taralgan tuki bo'ladi. Urilishi- kuchaytirilgan satin.
Movut tuk ranglarga buyalgan xolda pardozlanadi.

Velvetonning yuza zichligi 370-400g/m®. Tandasida pishitilgan ip (29,4
teks x2 -15,4 teks x2) arkogiga esa yakka (50-58,8 teks) iplar ishlatiladi.

Zamsha gazlamasi movut va velvetondan tukining turi bilan farklanadi.
Uning tuki kiska va katik presslangan bo ladi. Yuza zichligi 405-415 g/m2.

Bu gazlamalar bolalar sport kiyimlarini tikish uchun ishlatiladi.

Yettinchi grux — astarbop gazlamalar. Kiyimlarning astari, ichki kismiga kat
va chintaklarida xalta sfatida ishlatiladi. Bu gazlamalarga Kkattik appret ishlov
beriladi. SHu sababli ularning sirti tekis va silik, ishkalanishga chidamli bo"ladi.
Bu gruxga — kolenkor sidirga rangli Oqartirilgan gazlama kiradi. Appret mikdori
kata 8-10%. U kat yoki buyilamalar sifatida ishlatiladi.
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CHuntak  xaltalari uchun ishlatuvchi gazlamalar mustaxkam, ishkalanishga
chidamli, sidirga rangli surp, grinsbon, tik-lastik kaildan tayyorlanadi. Ular xam
katik appretlanadi yenglar astariga ishlatuvchi sarja xam shu gurux tarkibida.
Bu gazlamalar Ogqartirilgan gazlama sirtiga  yul-yul  shakilli  gul bosib
pardozlanadi, sarji o'rilishida ishlab chikariladi.

Tukli gazlamalar kuiylak, kastyum , kurtka shimlarni tikish uchun keng

kullaniladi. Bunday gazlamalar turiga duxoba va chi duxobalar kiradi.
Bu gazlamalarning urilishi —argoq tukli, sidirga rangli yoki gul bosilgan
pardozlanishda ishlab chikariladi. Tukli gazlamalarning tandasida karta usulida
yoki qayta tarash usulida olingan pishitilgan ip , argoq gida yaka karda ipi
ishlatiladi.

Duxoba sirti yaxlit kukli . Yuza zichligi 270-290g/m2 , eni 120-140 sm
vetning sirtida esa kengligi xar xil yullar tarzidagi nakishdor tuk boladi. Yuli
kengrok gazlama (velmet-kord), ingichka yullisi « vilvet-rubchik» deb ataladi.
Yuza zichliklari 220-240 g/s?, eni 80-140 sm.

Xozirda ishlab chikarilayotgan ayrim yangi artekuldagi vilvetlarning tola tarkibiga
30% gacha lavsan kushiladi.

1.3 Sarja matolarini turlari va ulardan foydalanish.

Oddiy o’rilishlar guruhiga polotno, sarja, atlas-satin o’rlishlar kiradi. Barcha
silliq o’rilishlarga hos xususiyatlar: xar gaysi tanda ipi rapportda arqoq ipi bilan
faqat bir marta o’rilishadi, xar doim tanda bo’yicha rapportga teng bo’ladi.

Sarja o’rilishli gazlamalarning o’ziga xos tomoni shundaki, ularda gazlama
diagonal bo’ylab ketgan yo’llar bo’ladi. Bu dioganal yo’llari matolarning o’ngida
odatda chapdan o’ng tomoniga pastdan yuqoriga (0’ng sarja), ba’zan esa o’ngdan
chapga garab ketadi (chap sarja). O’ng sarja o’rilishi ko’ proq ishlatiladi.

Sarja rapportidagi iplar soniga hamda tanda va arqogning zichligiga garab,
sarja o’rilishdagi yo’llarning qiyalik burchagi xar hil bo’lishi mumkin. Agar tanda
va arqoq iplarining zichligi va yo’g’onligi bir xil bo’lsa, sarja yo’llarining qiyalik

burchagi 450 ni tashkil giladi.
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Sarja o’rilishining tuzilishi quyidagilarga bog’liq:

1. Rapportdagi iplarning soni uchtadan kam bo’Imaydi: R ;, =3.

2. Har bir tanda yoki arqoq goplanish har mahal bitta ipga siljiydi: Z=1.
Ana shu siljish tufayli gazlama yuzasida diagonallar paydo bo’ladi. Sarja
o’rilishlari kasr bilan belgilanadi. Uning sirtida rapportning har qaysi qatoridagi
tanda goplanishlarning soni, maxrajda-arqoq qoplanishlarning soni ko’rsatiladi.
Suratda xar gaysi rapport gatoridagi tanda bilan yopilishlar T soni bilan, maxrajda
arqoq bilan yopilishlar A soni bilan ko’rsatiladi.
O’rilishning rapportdagi iplar miqdori shu sonlarning yig’indisiga teng. Agar
matoning o’ngida tanda iplari ko’p bo’lsa, bu o’rilish tandali sarja o’rilish deb
ataladi.
Agar matoning o’ngida arqoq iplari ko’p bo’lsa, bu o’rilish arqoqli sarja o’rilish
deb ataladi. Tandali sarjalar 2/1,3/1,4/1 va arqoqli sarjalar, 1/2, 1/3, 1/4 va hokazo
deb belgilanadi. Odatda, ipak tandali va ip argogli yarim shoyi gazlamalar tandali
sarja o’rilishida to’qiladi. Tandasi paxta ip, arqog’ini jun ip tashkil qilgan yarim
Jun matolar arqoqli sarja o’rilishida to’qiladi.

Sarja o’rilishi bilan to’qilgan ip matolardan- jinsi, bumazeya, sarja,
kashemir;
Jun matolaridan-triko, kashemir va yana bir qator ko’ylaklik va kostumlik
matolarni;
Paxta matolaridan-astarbop sarja, ko’ylaklik matolarni eslab o’tsa bo’ladi.

Sarja o’rilishli gazlamalar elastik, mayin, lekin polotno o’rilishli
gazlamalarga nisbatan pishiqligi pastroq bo’ladi, chunki sarja o’rilishdagi
yopilishlar polotno o’rilishli gazlamalarga garaganda cho’ziqroq. Sarja o’rilishda

siyrakroq to’qilgan gazlamalar dioganal bo’yicha cho’ziluvchan bo’ladi.
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Il Ip gazlamalar tuzilishi va ishlab chigarish texnologiyasini
muvofiglashtrish

Ip gazlamalar maishiy va texnik xillarga bo’linadi. Maishiy ip gazlamalar
assortimentining katta gismini tshkil etadi.

Maishiy 1p gazlamalar rangi, tuzilishi jixatidan turli tuman bo’lib,
ko’ylaklar, yubkalar, bluzkalar, shimlar, kostyumlar, sarafanlar, palto, yarim palto,
sport kiyimlari, maxsus sport Kkiyimlari, maxsus kiyimlar, gimnastyorkalar,
telogreykalar va boshqa buyumlar tayyorlashda keng qo’llaniladi.

Ip gazlamalar to’qishda to’quvchilik o’rilishlarining barcha klasslari
qo’llaniladi.

Bo’yalishi jixatidan ip gazlamalar xom, oqartirilgan, sidirg’a, melanj,
mulinirlangan, guldor va gul bosilgan xillarga bo’linadi. Yuvilib ketmaydigan
appretli, g’ijimlanmaydigan va kirishmaydigan qilib pardozlangan ip gazlamalar
ishlab chiqarish yildan yilga ko’paymoqda.

Savdo preyskuranti bo’yicha ip gazlamalar 17 guruhga: chitlar, bo’zlar, ich
kiyimlik gazlamalar, satinlar, ko’ylaklik, kiyimlik va xokazo gazlamalarga
bo’linadi.

Masalan, ich kiyimlik gazlamalarning bo’z, mitkal va mavsumbop va ximiyaviy
kompleks iplar qo’shib to’qilgan gazlamalarga bo’linadi.

Ip gazlamalarning artikullari gazlamalarning preyskurant bo’yicha tartib
nomeridan iborat. Tartib nomeri xar qaysi gruppa uchun intervallar bilan
belgilanadi. Ip gazlamalarning savdo preyskurantiga turli gazlamalarning 1300 dan

ortiq artikuli Kkiritilgan.
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II1. To’qimani texnik va texnalogik xisobi.
3.1To'gima tarifi

Artikul 6915 “Sarja ” to gimasi ko'ylakbob to gimalar sinifiga mansub
bo'lib erkaklar uchun ko'ylakli mato to'gish uchun qo’laniladi. To gima paxta
tolali iplardan Karda tarash yigirish tizimida yigirilgan iplardan to giladi.
to'gimadagi tanda va argoq iplarini chizigli zichligi Ty= 29 T,=42 teks.
To'gimani tanda bo'yicha zichligi Rt=278 ip/10 sm, argoq bo'yicha zichligi
R, =171 ip/10sm. to'gimani yuza zichligi puw =166gr/m*> to'gima Sarja
o rilishida to'giladi Sarja 2/2 o’rilishi bosh o’rilishli sarjaning xosilasiga kirib ,
to’qima yuzasida ikkita tanda qoplanishiga va ikkita arqoq qoplanishiga ega . SHu
sababli teng qoplanishli sarja deyiladi .Bu o’rilishni xosil qilish uchun 4 ta shoda
kerak bo’lib qator o’tkazish turidan foydalaniladi .To’qima pnevmomehanik

to’quv dasgoxida ishlab chiqariladi.
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To’qimani | Artikulni | To’qimani Ipni chizigiy zichligi Iplar soni 10 sm. iplar soni
nomlanishi Nomi eni T, T, Tyir. Xammasi | Qirg’og’i R; R,
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Sarja 6915 90 29(teks) 42(teks) 29(teks) 2514 48 278 171
To’qimani to’la taxtlash ko’rsatkichlari. 1-Jadval
Iplarni gisgarishi Berdo = Chiqgindi migdori pryajani
= = ishlatilinishi
< 2 an
%’ 5 g 100pog.m.uchun
o % E Tanda | Argog Tanda | argoq
zZ &
A A, Nomer fon Qirg’oq i~
11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22
9 51 88 3 4 Sarja2/2 | STB 166 0.74 084 7.893 | 6.811
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3.2To quv dastgoxini turi va ishchi kengligini tanlash.

Berilgan to gima assortimentini to"qib chigarish uchun to quv dastgoxini to'gri
tanlash muxim ro’l o'ynaydi. Ishlab chigariladigan to'gima sifati, mahsulot miqdori,
sarf- harajatlarni kamayishi, qo’l mehnatini yengillashtirish kabi ko rsatkichlar, to qima
dastgoxini to g ri tanlanishiga boglik.

To quv dastgoxini tanlashda quyidagilar asosiy man’ba hisoblanadi:

1. Berilgan to'gima assortimentini to gish uchun tola yoki ipni nisbiy galinligi
to g ri kelishi.

2. Berilgan to'gima assortimenti to gilgandan so'ng olinadigan xom to qgima
kengligini, standart tayyor to gima kengligiga to g ri kelishi.

3. To'gima uchun o’rilish turini olish mumkinligi.

4. Toquv dastgoxida berilgan to'qima assortimentini to gish imkoniyatini
aniglash (tanda va arqoq iplarini to'gimadagi zichligiga, o rilish turiga va boshqgalarga
bog'lig). Bu imkoniyatlar to quv dastgoxi harakteristikasida ko rsatiladi.

To quv dastoxini ishchi kengligini tanlashda uni ishlatish imkoniyatidan to'lig
foydalanishga harakat qilish zarur.

ATPR va STB to quv dastgoxlarida arqogni xomuzaga tashlash usuli to qgimani
har ganday kenglikda to"gish mumkin emasligini ko rsatadi. ATPR to quv dastgoxlari

uchun tig" buyicha tanda kengligi quyidagi jadvalda ko rsatiladi.

To quv dastgoxini turini tanlash quyidagi korsatkichlarni migdorini hisoblash
orgali amalga oshiriladi.

1. To'gimani bog lanish koeffitsenti S va uni tolali materiallar bilan to'ldirish
koeffitsent Ktk lari aniglanadi, dastgox turini tanlanadi.

2. Tig  bo'yicha tandani taxtlash kengligiga garab dastgox ishchi kengligi
tanlanadi, xom to gima kengligiga javob berishi kerak

(«Tayyor to'qimalar kengligi» GOSTiga ya’ni davlat standarti talablariga javob
berish kerak).

To gimani boglanish koeffitsenti quyidagi formula yordamida aniglanadi.

2.T 4T, _2:29-42 _

o _f i e =34,3
or T, +T, 29+42
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oo PcPR-To  278-171-343

F.1000 2.1000 815

R; — to"gimani tanda iplari buyicha zichligi — ip/sm da.

R, — to gimani arqoq iplari buyicha zichligi — ip/sm da.
T, — tanda va arqoq iplarini o'rtacha chizigli zichligi — teksda.
G — o'rilishi koeffitsenti.

Ri,R. — tanda va arqoq iplari buyicha urilishi rapportlari.

T;, T,—daiplarini arqoq ipini rapport chegarasida kesib utish soni.

1. sarja o rilish 2/2

0 X | X
T=2 0 X | X
0 X | X
0 X X
Il Il
11
11l
I\ 1

R=4- To’qima o’rilishida tanda bo’yicha rapo’rt
R,=4- To’qima o’rilishida arqoq bo’yicha rapo’t
t=8 - o’rilishda tanda qoplanishlar soni
t,=8- o’rilishda arqoq qoplanishlar soni

I:_2-Rt-Ra 244
t, +t, 8+8

2

To gimani tolali materiallar bilan to'ldirish koeffitsenti.
A). To gimani tanda iplari bilan tuldirish koeffitsenti.

_P(R;-dy+r,-d,)  27,8(4-0,2098+4-0,2526)

K
” R, x10 4-10

=0,58

B) To gimani argoq iplari bilan tuldirish koeffitsenti.
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k -Pi(R;d,+r-d)  171-(4-0,252+4-0,209)
" R,-10 - 4-10

=0,78

pPrPa — to gimani tanda va arqoq bo"yicha zichligi, ip/sm
RtRA — to’gimani tanda va arqoq buyicha rapporti, ip/sm
drda — tanda va arqoq ipi diametri, mm.
R+t — orilish rapportida tanda ipini to gimani bir tomonidan ikkinchi tomoniga
o tish soni (1 ta ip oralig ida)
Ra — o'rilish rapportida argqoq ipini to"gimani bir tomonidan ikkinchi tomonga

o tish soni (1 ta ip oraligida)

Ip diametri ushbu formula bilan aniglandi.

d, =0.0316-CVT =0.0316-1,23\/29 =0,2098

d, =0.0316- Cﬁ = 0.0316-],23\/5 =0,2526

S— ip turiga boglik bo Igan doimiy koeffient.
Masalan: paxta tolalari uchun 1,23-+1,24
T — ipni chizigli zichligi, teks.
B) To gimani tolali materiallar bilan tuldirish koeffitsenti.

K. =K, -K,, =058-0,78 = 0,4524

0
Kyt -0 gimani tanda iplari bilan tuldirish koeffitsenti.
Kra -to gimani arqoq iplari bilan to’ldirish koeffitsenti
SHu jumladan jun tolalari uchun.

To quv dastgoxida to gilgan xom to'qima kengligi shunday bo’lishi kerakki,
pardozlash jarayonidan so ng olinadigan davlat standarti talablariga javob beradigan
«Tayyor to'qima kengligi» ga mos kelishi shart.

«Tayyor to’qimalar kengligi» davlat standartlari quyidagilardir:

1. paxta tolasidan ishlab chigiladigan to gimalar uchun GOST-9205-76
2. SHoyi va yarim shoyi to gimalar uchun GOST — 9202 — 82

3. Jun va yarim junli to gimalar uchun GOST — 9204 — 76
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Xom to'gima kengligi tanlashda dastgox ishchi kengligidan to'liq foydalanish
kerak.
Tig buyicha kengligi GOST=80,85,90,95,100,105,110,...130,140,150
1. To quv dastgoxini ishchi kengligini tanlash

A) Xom to gimani pardozlash jarayonida gisqarishi (eni bo’yicha)

- 95-90
Uy = BXB 5 100 =

X

-100 = 5,26[%]

By — xom to qima kengligi, sm (fabrika buyicha yogi qopllanma bo yicha gabul
gilinadi).
B. — tayyor to qima kengligi, sm (fabrika buyicha yoqi gqopllanma boyicha gabul
gilinadi).
Uu — ni fabrika yoqi gopllanma boyicha tanlab olish xam mumkin.
2. GOST bo’yicha tayyor to"gima kengligini tanlash, Bt =130
3. pardozlash jarayonidan so 'ng xosil bo’ladigan tayyor to qima kengligiga mos

keladigan xom to"gima kengligini hisoblash.

B — B, 220
Y (1-001-Uy)  (1-0.01.52)

= 232,06[cn]

4. Tandani tig" bo yicha kengligini hisoblash.

B, 232,06

=X 290D 4453
(1-001-a,) (1-0.01-5]) o]

B.tig"

a ,—to quv dastgoxida xosil bo'lgan to gimadagi arqoq ipini kirishishi. (go’llanmadan
yoki quyidagi formuladan hisoblash mumkin).
B

tig* < Bish

244,53<250
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3.3 To gimani taxtlash hisobi.
1. To gimani o’rtasi va qirg’og’i kengligini hisoblang.
A) To gima o'rtasi kengligi
Bor = Bx — Bygir = 232.06 — 3=229.06 [cw]
B) To gima girg’og’i kengligi

Ny 48
R TR

qir

Ngir — irg-oq iplari soni
Rqir —girg’oq iplari zichligi [ip/cu]
Mokili to quv dastgoxlari uchun girg’oq zichligi quyidagicha:
Agar Tg> Ty bo'lsa Ry = Ry teng bo'ladi
Tair = Tou Ryir = 2 Roy

Mokisiz to"quv dastgoxlarida to gima qgirg og’i zichligi to"qima o rtasi zichligiga
teng, ya’ni Rgir = Ry YOKI to qima qirg og’i zichligi o'rtasi zichligidan kam bo"ladi,
bunga sabab to gimadagi arqoq zichligi to"qima girg og ida ikki barobar ko'p bo"ladi.
(o’rtasiga nisbatan).
STB dastgoxi uchun : Bqir = 3,0 ga teng
ATPR dastgoxi uchun : Bqir = 1,4 dan 2,0 [eu] ga teng.
2. Tanda iplari sonini xisobi.
A) To gimani o rta iplari soni
Nor = Boy x Ror =229.06-27.8=6367.868=6368 ip]
B) To gima iplari girgog bo yicha
Ngir = Byirx Rqir = 3-27.8=83.4=84 [ip]
V) Umumiy tanda iplari soni
Ny = No'r + Ngir =6368+84=6452ip|
3. Tig" hisobi
A) Tig" nomerini aniglash.

_ b -(1-0,01-4,) _ 278-(1-0,01-5,))

N
° Zo‘r 3

=87,9 ~ 88]tish / cu
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Z,—to"qima urtasi iplarini tigdan o'tish soni
A, —to gimada arqoq ipi kirishishi %
N, — GOST bo’yicha eng yaqgini tanlab olinsin
b) Tig" tishlari soni

LNy 6367 83
X:—Or—|— air = —=2143d
> = "2 [donal]

o'r qir

Z: — tig’dan kirg’oq iplarini o"tkazish soni
X,ax — ZOXiradagi tig" tishlari
Mokili dastgoxlar uchun X, = 4 - 12, mokisiz to quv dastgoxlarida zaxira

tishlar olinmaydi.

4. SHoda hisobi.
SHodalar soni to"gima orilishiga, tanda iplari zichligiga va ularni o'tkazish
usuliga garab gabul gilinadi.
Qatorli va sochma o tkazish usullarida shoda hisobi quyidagicha:

A). O'rta iplari uchun shoda gulalari soni.

o= N = @ =1592[gula]

shodao'r

B). Qirg’oq iplari uchun shoda gulalari soni.

n .
Fqir = —2>r— 28?4242[9U|a]

shodao'r

V) Xamma shodadagi gulalar soni

I

qo's

+1I

go'shmcha

0= oy Mogaoe + Tge 11,

shodao'r qir shodagir

=1592-4+42-2=6452[gula]

Gqopsh — ZOXira gulalar soni (har bir shoda uchun 2 tadan 4 tagacha)

G). shoda kengligi
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B

shoda

=B, + 1/ 2cm) =244,53+1.74 = 246(cm)

Vhoda — DUtun son kurinishida olinsin

I 1592
P =—"— —"""2 _6 47 ~7|qula/cu
Bshoda 246 [g ]

5. Tanda kuzatgich hisobi.
A) Lamel soni tanda iplari soniga teng.
NL = Nt [romen |
B) Lamel zichligi

ny 6452
(B, tD 3-(246+1)

P =

f =8,7 ~9[10n/ cm]
M

pelika

Treyk=2-6 gacha — lamel reykalari soni
Lamel zichligi ruxsat etilgan zichlikdan kichik yoki unga teng bo lishi shart,
ya’'ni,
R <[P]o<(9-11)

3.4 100 metr xom to gima to qgish uchun sarflanadigan ip og’irligi.

a) 100 metr xom to"gima to gish uchun to gimani o’rtasiga sarflanadigan tanda
iplari ogirligi.
_ 1y, -Ty, -(1-0.01-B%) . 6368-29-(1-0.01-0,4)

\ 100 = 20,2
°r T 10°.(1-001-a,) 10°-(1—0,01-9) s

b) 100 metr xom to gima to gish uchun to"gimani qirg og iga sarflanadigan
tandan iplari og’irligi.

_ My T -(A-001-B%) 84-29.(1-0.01-0,4)

) _ .100=0,26
9 10°-(1-0,01-a,) 10°-(1-0,01-9) [e]

Yugoridagilarni hisoblashda oxorlash jarayonidagi tanda uzayishi V% hisobiga
olinadi, V % ni miqgdori turli iplari uchun quyidagicha:
Eshilmagan (bittali) paxta tolalari uchun — 0.7 % (1 %)

Eshilgan (ikkilangan) paxta tolalari uchun- 0,4 %
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Shtapel viskoza tolalari uchun —1,5 %
Sun’iy va sintetik tolalar uchun — 5,5 %
V) Agar tanda oxorlansa, u xolda goldik oxor migdorini hisobga olib tanda
og irligi hisoblanadi.
Qoldik oxor migdori
P, — Xagiqgiy oxor miqdori % da

2.1 =2 3= 2
3 3

X X

M, =My, +M,)-(1+0.01-17,,) =(20+17,7)-(1+0.01-2) =385[xg]

g) 100 metr xom to gima uchun sarflanadigan argoq ipi og irligi, kg

_ P10 Ty g 0 172:20-42:24653 115t 1

Mo 106 10°

Larg — arqogni xomuzadagi uzunligi, m da,
Larg = Byp + B, =2,4453+3=2,4753[u]
1.1 metr xom to gima ogirligi, kg

M,+M,,  20887+177
100 100

1.2 metr kvadrat xom to gima og’irligi, kg

Mwm

=0,385[xg]

M+ My 208874117 o oof ) o]
““Br-100  232,06-100

1.3 To gimani tola materiallar bilan goplanishi, % da.
A) Tanda bo’yicha
E, =P, -d; -100=27,8-0,21-100 = 56,7[%)|
B) Argoq bo’yicha

Eppq = Parg U,yq 100 =171-0,26-100 = 4446[%)]

arq a
V) To gimani tashqi qoplanishi

_E, +Ey ErEaq _ 5671 4446 —% — 49,88 ~ 50(%)

100

E

tuk
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To gimani taxtlash hisobini jamlash jadvali.

2-Jadval
Ne Ko rsatkichlar nomi SHartli | O'lchov|
belgi | birligi
1 | To gimani bog lanish koeffitsenti S - 8,15
2 | To gimani to Idirilish koeffitsenti Kok % 0,4524
3 | To’qimani pardozlash jarayonidagi qisqarishi M isq % 5,2
4 | Xom to’qima kengligi B, % 232,06
5 | Tanda ipini tig’ bo’yicha taxtlash kengligi By Sm 244,53
6 | To gimani o’rtasi kengligi By Sm 229,06
7 | Qirg’oq iplari kengligi B Sm 3,0
8 | Tanda iplari umumiy soni n, Dona | 6452
9 | Qirg’oq iplari soni Nyirg Dona 84
10 | O’rta iplari soni Nore Dona 6368
11 | Tig’ nomeri Ny tish/sm 88
12| Tig’ tishlari soni Ngg. | tish/sm | 2143
13 | O’rta iplari uchun 1 ta shodadagi gulalar soni Gyt dona 1592
. . : dona
14 | Qirg’oq iplari uchun 1 ta shodadagi gulalar soni G i 42
15 | Umumiy gulalar soni Gun Dona 6452
16 | Gula zichligi P Dona 7
17 | Tanda kuzatgichlar soni N,y Dona | 6452
18 | Tanda kuzatgichlar zichligi P, tk/sm 9
19 | 100 metr hom to’qimadagi tanda iplar og’irligi M kg 19,6
20 | 100 metr hom to’qimadagi arqoq iplar og’irligi M kg 17,7
arq
21 100 metr hom to’qimadagi qirg’oq iplar og’irligi M g kg 0,26
100 metr hom to’qimadagi tanda iplar og’irligini .
22 goldig ohor migdorini hisobga olgan holda M, kg 20,887
23 | 1 metr kvadrat hom to’qima og’irligi M, kg/m* | 0,166
Er %
24 | To’qima yuzasini tanda iplari bilan to’ldirilish (% ) 56,7
25 | To’qima yuzasini arqoq iplari bilan to’ldirilish (%) Ea % 44,76
26 | To’qima yuzasini tolali materiallar bilan qoplanishi Etoq % 50
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(% ) foizi
27 | Tanda iplari diametric d, mm 0,209
28 | Arqoq iplari diametric d, mm 0,252

3.5 To quv korxonasini texnologik jarayon va uskunalarni tanlash va asoslash.

Loyihalanayotgan to'quv korxonasining texnologik jarayoni yuqgori tezlikda
ishlaydigan, sifatli mahsulot ishlab chigaradigan bo’lishi kerak. Mashina va
dastgohlarni tanlashda asosan foydalaniladigan ipning tolaviy tarkibi, chizigli zichligi,
ishlab chigariladigan mato turi va ishlatish magsadi va uning xossalari asosida
tanlanadi.

Tanlangan texnologik jarayon quyidagi texnologik shartlarni bajarishi kerak:

-Tanlangan jihozlar zamonaviy talablarga to"lig javob berishi;

-Yugori sifatli to"gima ishlab chigarish;

-Yugori mehnat va mashina unumdorligi;

-Xom ashyodan unumli foydalanish;

-O timlar soni kamroq bo'lishi;

-Loyihalanayotgan korxona o zini gqoplash muddati 2-3 yildan oshmasligi kerak.

Yugorida korsatilganlarni amalga oshirish uchun yugori samarali dastgoh va
mashinalarni tanlash, fan va texnika yutuglarini gopllash eng asosiy vazifa hisoblanadi.

To quv ishlab chigarish jarayonlari texnologik zanjirini tanlashda asosan to quv
dastgonhi turi, ip va to"qima tarkibi, tuzilishi, to"gima eni va kelayotgan o'ram ko rinishi
hisobga olinadi.

To quvchilik jarayoni uchun xom ashyo — ip turiga garab, yigiruv korxonalari
yoki kimyo zavodlaridan, ipakchilik korxonalaridan olib kelinadi.

Ip gazlama to gimalarini to gishni texnologik jarayoni
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To’quv korxonasini texnologik jaryoni.

Hom ashyo ombori

Tanda T=29

Arqoq T=42

Tanda romi GAAS

Tandalash ZC-R

Oxorlash FILATEK

A 4

O’tkazish WARDLINK
Stayble
Ulash TOMATIK

To quvchilik dasgoxi
STB-250

A 4

To'gima sifati stema-201

\ 4

Xom to’gima ombori
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Tandalash mashinasi va romini tanlash va izohlash

Tandalash jarayoni izoxlash xisob bilan belgilangan tanda iplari bir xil
uzunlikda va ma’lum taranglikda bitta o'rama jamlab olishdan iborat. Tandalash
mashinalar tandalash usullariga ko'ra bir-biridan farq giladi. Biz loyixa gilayotgan
tandalash texnalogik jarayon uchun guruxlab tandalash mashinalari gopllanadi.
Loyixada gabul gilingan boshga guruxlab tandalash mashinalaridan ip tanda tezligining
yugoriligi bilan farqg giladi.

Iplarni tandalashdan magsad - ma’lum uzunlikdagi hisob bilan aniglangan iplar
sonini jamlab bitta 0'rama, tandalash g altagi yoqi to quv g altagiga o zaro parallel gilib
0 rashdan iborat.

Tandalash jarayonida to gimaning tandasi shakllanadi. Texnologik nuqgtai nazardan
tandalash jarayoni muhim va mahsuliyatli bo’lib, unda bir paytning o zida bir necha yuz
iplardan bitta o'rama olinadi.

Guruhlab tandalashda tandadagi jami iplar bir guruh tanda g altaklariga teng
tagsimlanib ma’lum uzunlikda tanda g'altagiga o'raladi. So'ngra tanda g altaklaridan
tuzilgan guruh ohorlash mashinalariga keltiriladi. Har bir tanda g altagidagi iplar
uzunligi bir nechta to quv g altagidagi iplarning uzunligiga teng bo ladi.

Sanoatda Rossiyaning Sp-140, Sp-180, SHvettsariyaning Benninger ZC-R, AQSHning
DW Barber-Qolman , CHexiyaning Kovo kabi guruhlab tandalash mashinalari keng
targalgan. Bitiruv malaka ishimizda Benninger ZC-R rusumli guruhlab tandalash
mashinasini gabul gildik. Bu mashinalar o zining yugori enda (1200-2200mm.), sifatli
tanda galtaklarini tayyorlashi bilan birga tandalash tezligi tandalanayotgan ipning
chizigli zichligiga mos ravishda o zgartirish oralig'ining kengligi bilan ham ajralib
turadi. Bu mashinalarga mos ravishda tanda romi : GAAS rusumli to rtburchakli rom

Benninger gabul gilindi va texnik ko rsatkichlari keltirildi.
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Tanda romi

4-Jadval
GAAS Ko rsatkichi O’Ichov birligi
1 Romning sigimi
Ishchi babina 480 Dona
2 | Romdagi babina ulchami
Uram 255 Mm
Balandligi 150 Mm
3 Romning ulchami
Uzinligi 131100 Mm
Kengligi 2990 Mm
Balandligi 3070 Mm
Benninger ZC-R tandalash mashinasining texnik xarakteristikasi.
5-Jadval
BENINGER ZC-R Kursatkichi O’lchov birligi
1 Mashinaning ishchi eni 1200-2200 Mm
2 Tandalash tezligi 1200 m/c
3 Gardish ogirligi 1200-2200 Kg
4 Gardish diametiri 1000 Mm
5 Uzak diametiri 300 Mm
6 Elektr yuritkich kuvuti 18,5 kVt
7 Kengligi 1775 Mm
Uzunligi 1710+N- Mm
Balandligi 2325 Mm
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TANDALASH ROMI

6-Jadval

Ne Ko’rsatkichlar nomi O’Ichov Qiymati

birligi
1 Tandalanayotgan ipni chizigliy zichligi Teks 29
2 Tandala tezligi m/min 600
3 Tandalashda ipni uzilishi Uz. 3
4 O’ramning nisbiy zichligi Gr/sm® 0,55
5 Davra ramkasi sig’imi Dona 480
6 Davra g’altagidagi ipning uzunligi M 45826,528
7 Davra g’altagidagi ipning xajmi sm® 100193,475
8 Davra g’altagidagi ipning og’irligi Kg. 310,86
9 Davra g’altagidagi ipning maksimal uzunligi M 23252,300
10 Davra g’altagidagi ip soni Dona 6452
11 Babinadagi ip og’irligi Gr. 3791,990
12 Babinadagi ip uzunligi M. 108372,207

Ohorlash mashinasini tanlash va izohlash
Oxorlash bo'limida oxor tayyorlash va oxorlash uskunalari bo lishi lozim. Oxorlash
jarayonida tanda iplarini ustki gismini silliglash pishigligini oshirish va iplarni
uzulishini kamaytirish magsadida oxor(elim)lanadi.

Tanda iplari davra g altagidan yechilib,elim vanasida yelimlanadi,maxsus valiklar
yordamida siqilib,quritish zonasida ,quritish barabanlari yordamida quritiladi va to quv
g altagiga o raladi.

Xozirgi vagtda korxonalarda MSHB-9-140, MSHB-11-140 va MSHB-9-180,
MSHB-11-180 turdagi va zamonaviy SHvettsariyaning Benninger Ben-progom,
Germaniyani Zukker barabanli oxorlash mashinalari qullaniladi.

Oxorlash mashinasini tanlash to quv g altagidagi iplarni soniga ,xom to"gimani
kengligiga,ipni chizigliy zichligiga bog'lig boladi.

Bu ko rsatkichlarni hisobga olgan xolda berilgan ipni oxorlash uchun SHvettsariyaning

Benninger Ben- FILATEK turdagi oxorlash mashinasi gabul gilindi.
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Ben FILATEK oxorlash mashinasining texnik tavsifi.

7-jadval
No Ko’rsatkichlar nomi O’Ilchov Qiymati
birligi
1 Taxtlash kenglishi Mm 2800
2 Tanda iplarini xarakat tezligi m/min 500
3 Tanda ipipni taxtlash uzunligi
Mashinada tirgaksiz M 33
Quritish oralig’ida M 18
4 Vanadagi oxor migdori Litr 700
5 Oxormaterialaning issiglik darajasi S° 90
6 Mashinaning bo’g’lanish gobiliyati Kg. Soat 300-450
7 Mashinaning o’lchamlari:
Kengligi Mm 2860
Tirgagni xisobga olgan uzunligi Mm 18135
Balandligi Mm 3200
Tirgagni xisobga olmagan uzunligi Mm 19720
8 Mashinaning og’irligi Kg 18260
9 Elektrodvigatelgp quvvati KVT 20,5
10 To’quv g’altagiga tandani o’rash zichligi Gr.sm’ 0,5
Oxorlash jarayoni ko rsatkichlari.
8 —jadval
Ne Ko rsatkichlar nomi O’lchov Qiymati
birligi
1 Oxorlanayotgan ipni yo g onligi Teks 25
2 Oxorlashning yuqori tezligi M.min 99.029
3 Oxorlashda tandani cho zilishi % 0.3
4 Oxorlanayotgan iplar soni Dona 3366
5 To quv g altagidagi ipni og irligi Kg 594,778
6 Gruxdagi tanda g altaklar soni Dona 8
7 | Bitta guruxdan olinayotgan tuquv g altaklar soni Dona 6
8 O rtacha tezligi M.min 500
9 To quv g altagi o rami nisbiy zichligi Gr.sm® 0.55
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Oxorlrsh mashinasining yuqori tezligi.

6 6
U,k = Q-10 = 450-10 =57,262m/min
a-n.-T,-60 0,7-6452-29-60

Q-mashinani bug lanish qobiliyati. (300-450 kg.)
a- tanda ipi namligini hisobga oluvchi koeffitsient,=0,8

W, -W, 90-10 _og k8
100 100 "l soat

a

W, — tanda ipini quritishdan keyingi namligi.(10-12)
n,_tanda iplarini umumiy soni -

T-tanda ipi chizigli zichligi (teks)

3.5 To quv dastgoxini tanlash va izoxlash.

Dunyoda 60 ga yagin firmalar mokisiz dastgohlar ishlab chigaradi. Mikromokili
dastgohlar. Mikromokili dastgohlarda arqoq iplarini kichik o’Ilchamli mokicha
homuzaga tashlaydi. Bunday dastgohlarga STB, “ZULSER”(Shveytsariya),
“NOVOSTAV” (Chexiya) firmalarining dastgohlari kiradi. Bundan tashqari, Drepr
(AQSH), Omita S (ltaliya), Eliteks (CHexiya) firmalari ham mikromokili dastgohlar
ishlab chigaradi. STB to quv dastgohlarining tig™ bo yicha eni 180,220,250,280,330 sm
ni tashkil etadi va ikki, to'rt, rangli asboblari bilan zavodda ishlab chigariladi. STB2-
180 da 2 ragami rangni bildirad. Tehnik to gimalarni to"qish uchun STBT dastgohlari
ishlab chigariladi.

STB to'quv dastgoxini texnik xarakteristikasi

12-Jadval
Ne Tahrif elementlari O’Ichov birligi | Ko rsatkichi
To gimani tig” bo'yicha eni:
-bir polotnoda; 250
1 g ' sm 123.5*2
-ikki polotnoda; «
81.3*3
-uch polotnoda.
2 Bosh valning aylanish soni min™ 190
3
Ip tashlagichlar soni maks 15

39



To quv g altagi o lchami,
-gardishlar,oraligi:

4 1 polotnoda; mm 2570
2 va 3 polotnoda; 1240
-0 zak diametri; 150
-gardish diametri. 600,800
Shodalar soni:
5 -eksentrikda; mm 10
-karetkada. 14
6 Tanda kuzatish pribori reykasi soni dona 6

Gabarit o Ichami :
-(eksentrikli);

7 -uzunligi; mm 4500
-kengligi; 1875
-balandligi. 1400

8 Elektr yuritgich quvvati kVt 1,7
9 Og'irligi kg 3000

Ulash mashinalari tanlash va izohlash

Ulash yoqi o'tkazish texnologik jarayoni ohorlash jarayonidan chiggan to quv
g altagidagi tanda iplarini to quv dastgohiga taxtlash bo’lib, bu jarayonlar ham boshga
texnologik jarayonlar kabi o'ta ma’suliyatli hisoblanadi. Bu jarayonlarda gilingan hato
va kamchiliklar jarayon tugab, to’'quvchilik jarayoni boshlanganda, ya’ni to qima
shakllanayotgan vaqtda uning sirtida o'z aksini to'adi. SHuning uchun bu jarayonda
ishlatiladigan mashina va dastgohlar, ularga xizmat ko rsatadigan ishchilar yuqori
malaka va tajribaga ega bolishilari talab etiladi.

Sanoatda Rossiyaning pS, pSM rusumidagi, AQSHning Barber-Qolman, Staubli
Delta 200 kabi o'tkazish dastgoh va avtomatlari mavjud. pS, pSM rusumidagi
0 tkazish dastgohlarida ikkita ishchi ishlaydi, biri uzatuvchi, biri o’tkazuvchi vazifasini
bajaradi.

Ip ulash-to'quv g altagidagiga maxsulot ip tugasa yangi ipga ulash jarayoniga
aytiladi.

Germaniyanng AWA-2 mashinasi xamma turdagi iplarni bog lash imkoniyatiga
ega bo'lib, 2+200 teksli iplarni xech qanday sozlashsiz bog'laydi. Bunday mashinalar

statsionar va qopzg aluvchan bolishi mumkin.
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Ip bog'lash tezligini zamonaviy ip bog lash mashinalarida 400-500 iplarni

minutiga boglab ishlatish mumkin. Mashina igna yoqi togavay usulida iplarni ajratishi

mumekin. Iplarni jixozlashdan o'tkazilmaydigan xollarda tugayotgan iplarning oxirgi

uchlari bilanyangi olib kelingan tanda iplarining uchi bog lanadi. Ip bog lash

mashinalari qopzg almas bir joyda o rnatilgan, xarakatlanuvchi va unversal turlari

mavjud.
TOMATIK ulash mashinasining texnik tavsifi.
9-Jadval
Ne Ko rsatkichlar nomi Obidr(iirzzjci)v Qiymati
1 Mashinani ishchi kengligi Mm 100;400
2 Ulash tezligi Ul.min. 600
3 Ulanadigan tanda iplari chizigliy zichligi Teks 0.8-500
4 Gabarit o' Ichamlari:
Uzunligi Mm 650
kengligi mm
Balandligi Mm 2123
Og'irligi karetka Bilan Kg 335
Og irligi karetkasiz Kg 132
5 Elektrodaigatelgp quvvati KVT 0,1
Ulash jarayoni texnololgik kursatkichlari.
10-Jadval
Ne Ko rsatkichlar nomi Obﬁ?%(?v Qiymati
1 Ulanayotgan ipni chiziqgiy zichligi Teks 25
2 Ulash tezligi Ul.min 300
3 Tanda iplarining umumiy soni Dona 3366
4 O'rta iplar soni Dona 3318
5 Qirg oq iplari soni Dona 48
6 To gimani tig” bo yicha taxtlash kengligi Sm 146.186
7 To gimani o rtasi kengligi Sm 136
8 To gima girg og i kengligi Sm 2
9 Hom to gima kengligi Sm 138
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O tkazish jarayonini tanlash va izoxlash.

O'tkazish bu tuguv dastgoxining yechiluvchi gismlaridan (tanda kuzatgich gula va
tig lardan) tanda iplarini belgilangan ketma ketlikda olib o"tishda aytiladi. pSM markali
mexanizatsiyalashgan o'tkazish dastgoxi taxtlash kengligi bo'yicha farq giluvchi 4 xil
pSM- 140,pSM -175,pSM- 230 ,pSM- 250 va AQSHNni Barber-Qolman firmasi kabi
turidagilar mavjud.

Bu dastgoxda tanda iplarini gula va tig'lardan xatosiz o'tkazishni ta’minlaydi.
O'tkazish jarayonini amalga oshirish uchun to gimani to'qishga WARDLINK Staybli

mexanizatsiyalashgan o tkazish dastgoxini tanladim.

WARDLINK Staybli o tkazish dastgoxini texnik xarakteristikasi.

11-Jadval
Ne Ko rsatkichlar nomi O _Icho_v giymati
birligi
Ip o"tkazish tezligi min. 20-140
1 Eng katta taxtlash mumkin bo’lgan ishchi Mm 2800
kenglik
2 Ip 0"tkazishda shodalar soni Dona 12
3 Ip o0'tkazishda tanda kuzatkichlar soni Dona -
4 1 minutda shodalar kutarilishi soni SHoda/min
11-12
5 Dastgox o’ Ichamlari: Mm
Uzunligi 2800
Kenglig 1680
Balandligi
Og’irligi Kg 1780
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12-Jadval

Y Ko’rsatkich nomi Obil(r:ng;/ giymati
1 Ishchi eni. Mm 150

2 Bosh valning aylanish soni min™ 500

3 Ip chizigli zichligi Teks 25

4 O’ram zichligi Gr/sm’

5 Tanda iplarining umumiy soni Dona 3366
6 O’rta iplar soni Dona 3318
7 Qirg’oq iplari soni Dona 48

8 To’qimani tig’ bo’yicha taxtlash kengligi Sm 146.186
9 To’qimani o’rtasi kengligi Sm 136
10 To’qima qirg’og’i kengligi Sm 2
11 Hom to’qima kengligi Sm 138

Maxsulot sifatini nazorat qilish bo'limini mashinalarini
tanlash va texnologik tavsifi.
Xom to gimani sifatini nazorat gilish,tozalash va ulash bo'limida

Ishini yaxshi tashkil gilish va nazoratchilar ishni yengillashtirish,to"gima sifatini
oshirish va mahsulotni tashish ishlarini mexanizatsiyalash va avtomatlashtirish uchun

to quvchilik korxonalarida agregat potoq liniyalar ishlatiladi. Zamonaviy to quv

korxonalarida xozirgi vaqtda agregat potoq liniyalari pL- 1 (Stema) bilan
jixozlanmoqda.Stema potoq liniyalariga nisbattan 1,5-1,9 marta yuqori, shu sababli bu
liniyalar xozirda keng gopllanilmoqda.

Saralab-xisoblash mashinalarida vizual ravishda to gimani saralash, o' Ichash, taxtlash,

rulonga gayta o rash ishlari bajariladi. SHunindek saralash uchun

Bolgariyani Stema va O zbekistonda ishlab kelinayotgan MKM mashinalarini turli

modifikatsiyalari gopllaniladi.
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Sifat nazorat bo'limida o Ichov mashinasini texnik ko rsatkichlari

13-Jadval
Ne Ko rsatkichlar O’lchov birligi Qiymati
L. Ishchi eni mm 1600-2000
2. Matoni taxtlash uzunligi mm
3. To qima tezligi m/min 7-42
Gabarit o’ Ichamlari:
4. a) kengll_g! mm 2530-2930
b) uzunligi 2600
v) balandligi 2240
5. Elektr yuritgich quvvati kVt 0.8
3.6 Ip o’ramlarini xisoblash va asoslash.
To quvchilik ishlab — chigarishda kullaniladigan barcha ip o ramlarini

muvofiglashgan o lchamlari hisobi.

O’ram g altagini tanlashda o'lcham, eng katta o' ram g altaklarni ish jarayonida

mexnat unumdorligini, dastgox unumdorligini oshiribginagolmay chiqindi kamayishiga

xam olib keladi. O'ram g altaklarini o Ichamini tanlashda ip turiga karaladi (masalan :

ipni kelib chikishi : tabiiy, sun’iy va xoqazo, ip kalinligi) va texnologik jarayondagi

dastgoxlar turiga ehtibor beriladi va xogazo.

O'ram g altaklarini sig’imlarini hisoblashda har bir jarayonda gabul gilingan

parametrlardan foydalaniladi.

1. To quv dastgoxi g altagi

M)

s é -
i

M 2

Xisoblash uchun kerak bo’lgan o Ichamlar.




1. D¢ — g altak diskini diametri-1000 mm.
2. d, — g altak o qgini diametri, mm.
3. Dy, — g altakdagi ip o'rami diametri, mm.
4. N — disklar oraligi, mm.
D, = Ds—(20-30) D, =100-3=97 sm

1. To quv dastgoxi oxorlangan ip og irligi

I1-H 314-250
V= S (e = %) =

(67> —15%) =836810s1.° |
2. To'quv g altagidagi oxorlangan ip og'irligi.

V.X _ 836810-0,45

_v-X _ 376,5645
Geox = 1000 1000 [xe]

7/ - g altadagi ip o'ramini nisbiy zchligi gr/sm?®,

3. g'altakdagi yumshoq ya’ni oxorlanmagan ip yoki tola og irligi
6. - Cu _ 3765645 _poc ol ]
*" o 1+001.17,, 1+0.01-3

Pxak — OXOrni ipga Xagigiy singish miqgdori, protsent (oxorlash parametriga

garang)
4. To quv g altagiga urash mumkin bolgan eng yugori ip uzunligi.

G, -10° 365,5-10°

L vuaori yum

©agst 7, (1-0.01. B%) 29-6452-(1-0.01-04)

=1961,26[x]

T — tanda ipini galinligi (teks)

p: — g altakdagi tanda iplarini soni.

V % - oxorlashda tandani uzayishi migdori, protsent.

5. To'quv g altakdagi tanda ipini muvofiq (foydali) uzunligini hisoblash. Bir
to’quv g altagidagi tanda uzunligidan bir necha butun to gima bo laklarini olish kerak.
Har bir bo’lak to'gimani uzunligi 18 metrdan 150 metrgacha bo lishi mumkin. Bu
asosan to qgima tuzilishiga bog'lig.

Masalan: paxtada to gilgan to gimalarda ko p xollarda bir bo’lak 50 metrga teng
deb olinadi.
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A) Bir bo’lak to'gima to'gish uchun sarflanadigan tanda ipini uzunligini
hisoblash.

Lyom — bir bo'lak to gima uzunligi
a; — to"quvchilikda urilish hisobidagi tanda iplarini kiskarish migdori % da.

B) Bitta to quv g altagidan chigadigan to gima rulonlar soni.

wart - 1961,26

1 0g.9gal —

_ oagal =17,8 ~18[dona]
-1, 2-5494

p=2 yoqi 3, - bitta rulondagi to gima bo"laklari soni

V) g altakdagi tanda iplarini foydali uzunligi.111

Lol =K, -TT- Ly, + Ly =18-2-38,46+ 0.5+ 2 =1387.06[m]

L.t — 0 tkazish jarayonidagi tanda iplarini chigindiga chikib ketadigan uzunligi.
Lot =0.5-0.8 [x]

Lk — to quv dastgoxi va to quv g altagida keladigan tanda iplarini uzunligi

] Lq=20-3,0 []
Xisoblash sharti yahni muvofiq (foydali) uzunlik eng yugori uzunlikdan kam

bulishi shart.

waori | et [l 1961262 1387,06

00.ga to'q.g al
G) To quv g altagidan tandani Xagiqiy og irligi.

mwvof .y T -(1—0.01- B% . .29.(1— :
G, - Lot * 71y 1Toﬁ( 0) _1387,06 6452133 (1-0.01-0,4) _ 25849 kg

2 Tandalash (tandakashlash) valigi.

. |
R

LR




Do — davra g altagidagi o 'ram yugonligi 2000(mm)
doq— davra g altaging o qini diametri (mm)
D¢ — davra g altagi diskini diametri (mm)

N — davra g altagi disklari orasidagi masofa (mm)
D, —0ralgan g altakdagi ip o rami diametri, mm.
Do = Ds — (2-3)=100-3=97 [cu]

1. Davra g altagidagi ipning xajmi.

I1-H 314-180
V =T'(ﬂ20‘r —dzo‘q) =

(707 —30?) = 565200[s.* |

2. Davra g altagidagi ipning og irligi.

_V.y _565200-055
1000 1000

—310,86 [xg]

Bu yerda 7/ - davra g altagiga uralayotgan ipning nisbiy zichligi, (Davralash
parametrlariga karang).

3. Davra g altagiga sog ishi mumkin bo’lgan ipning uzunligi.

6 6
Lo, = Ci’lo _31086-10 = 23252,300[ ]
T'-M,  29-461
Buyerda: G - davra g altagidagi ipning ogirligi [xg]
T+ tanda ipning chizigli zichligi [teks]

M, — davra g altagidagi iplar soni [dona]

a) guruhdagi davra g altaklari soni :

n, 6452

Ky = —Z =13,441 ~14[dona]
I, 480

pr —to quv g altagidagi iplar soni, dona
psy — davra ramkasini sig imi, dona
Olingan K4 giymatini katta tomoniga butun songa butunlaymiz va Kg 4 bilan

belgilaymiz.
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b) Davra g altagidagi tanda iplari soni, dona

n, 6452
K

M, = — 460,857 ~ 461[dona

9.9°
M, — giymati butun son bulishi kerak.
4. Davra g altagidagi ip uzunligi bilan to"quv g altagidagi ip uzunligi orasidagi
muvofiq (foydasi) uzunligi hisobi.

a) Bir guruh davra g altagida olinadigan to quv g altaklar soni

Ly
K 4= :ﬁuv-gf | _ 23252,30 _ 1,034 ~ 1[d0na]
Liav.g-al 22472.,46

| -yugori e o -
dav.g'al - davra g altagidagi sig ishi mumkin bo lgan ipning uzunligi m

muvof
o'g.g’al - to quv g altagidagi ipning muvofiq uzunligi, metr

b) davra g altagidagi ipning dastlabki muvofig uzunligi, metr

Loy = Lt Ky g+ Vopor = 22472,46 -1+ 48,92 = 22521,38[M |

dav.g-al

Uaxor — OXo0rlash jarayonida chigadigan chigindi, metr

Kd_g‘_l 14—1 [M]

Vonor=h+1,-( )=35+15~(T)=48,92

i
L, — yelimlangan (oxorlangan) ip uchlari uzunligi, metr L,=42-33
L, —davra g altagidagi qoladigan yumshoq oxorlanmagan iplarning o"rtacha
uzunligi, metr L, = 15-20
V) Davra g altagidagi ipni Xagigiy foydali uzunligi, metr (oxorlash jarayonidagi
iplarni uzayishini hisobga olgan xolda).

muvof Lr;:\\//.(;f‘al _ 22521,38

dav.g’al — - = 22611,82[M]
' 1-0.01-B% 1-0.01-0,4

V%-oxorlash jarayonidagi iplarni uzayishi, % (oxorlash ko rsatkichiga garang).

Davra g altagidagi ipning muvofiq uzunligi davra g altagiga sigishi mumkin

bo lgan uzunlikdan katta bo"Imasligi kerak va kuyidagi shart bajarilishi kerak :

Lo, > Lywer [M] 23252,300>22521,37

G) Davra g altagidagi ipning muvofiq ogirligi.
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o LG Mg-T, _2261182-461-29

muvof 106 106 - 302,29[Kg]

Konussimon ip 0" ramining hisobi.

N — o' ram bandligi, mm
R —o ramning katta radiusi, mm
R; — o ramning Kichik radiusi, mm
r — patronning katta radiusi, mm
r, — patronning kichik radiusi, mm

1. Konussimon o ramdagi ipning xajmini hisoblash.
Vv :LBH[(RZ+R12+R-R1)—(r2+r12+r-r1)]

314
3

D125 +10% +1255:10) - (3,22 +15? +3.2.15)|= 5744172 [s°]

2. O'ramdagi ip og irligini hisoblash.
G M=V y=5714,172-0,55=3142,794 [gram]

y -0'ramdagi ipning nisbiy uralish zichligi, gr/sm®
7 -ni texnologik jarayonda gabul gilingan giymatini aniglanadi.
3. Konussimon o ramga uralish mumkin bo lgan eng katta uzunligi.

[yudori _ G -1000 _ 3142,794-1000
kon.o'r TT 29

=108372,207[x]

T+, Ta— tanda argoq ipining chizigli zichligi, teks
Agarda tanda ipini davralashda uzlikli davralash qopllansa, u xolda konussimon
ip o ramidagi ipning uzunligini davra g altagidagi ipning foydali uzunligiga boglik
xolda o'raladi.
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4. Konussimon ip o' ramidan olinadigan davra g altaklarini sonini hisoblash.

~.108372,207

Lyuqori
Kl — kon.oram
g Lyuqori
o.F

23252,300

— 4,660 ~ 4[donal]

1
Olingan Kg kimaytini kichik tomonga kelasi butun songa butunlaymiz va Kg,, bilan

belgilaymiz.

5. Konussimon ip o ramiga o raladigan ipning kerakli foydali uzunligini

Lmuvof
kon.o’ram

__ 1 muvof
=L, K

dav

hisoblash.
+(200/600) = 22521,37 - 4+ 200 = 90285,48[ u]

Bu yerda : (200-600) m — Konussimon ip o ramidagi ipning zaxira uzunligi (uzlukli

I—yuqor.kon or = anq.kon or:

davralash uchun)
108372,207 >90285,48

6.Konussimon ip o ramidagi ipning haqiqiy og irligi.

muvof
ip.o°r 'TT

~90285,48-29

Ip o’ ramlarini hisobini jamlash jadvali

haq = = 2618,278
1000 1000
Lmuvof T .
g = A::9028548 42:3791,990
1000 1000
G > G*™. 3142,794 > 2618,278

15-Jadval
O ramdagi
_ _ o ralishi | O'ramdagi | O ramdagi
Uralish | O'ramni i o o
mumkin ipnin ipnin
o _ nisbiy | hisoblash _ P g P g
Ne Ip o rami turlari o o bulgunip | muvofiq Xaqiqgly
zichligi Xajmi o o
2 2 eng katta uzunligi og irligi
gr/sm sm o
uzunligi metr kg
metr
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Davra g altagi 0,55 565200 | 23252,300 | 22521,38 | 302,29
To quv g altagi 0,55 83681 1961,26 1387,06 | 4162,72
Konussimon ip o'ram
Tanda ipi 0,55 | 5744,172 |108372,207 | 90285,48 | 2618,278
Argoq ipi 90285,48 | 2618,278

3.7 To quv korxonalarida chigadigan chigindilarni hisoblash
Chigindilar to quv ishlab chigarishda ip yoqi tolalarni yo qotishdir. Ip uzilganda
ulash uchun, o’ramlarni mashinaga o rnatish uchun sarf gilinadigan iplar chigindiga
chiqib ketadi. CHigindilar migdori o'ramdagi ip uzunligiga, ip sifatiga, dastgoxlar

xolatiga ishchi malakasiga va xom — ashyoni saglanish sharoitiga boglig.

Chigindilar hisoblash

v I, +1,-K+1, 100 — 2+1-1+200
dav [ muvof 90285,48

kon.o’ram

100 = 0,224[%|

L,=1.0-2.0 m — o ramlarni almashtirish jarayonida ulash uchun sarf boladigan ip
uzunligi.
L,=1.0-2.0 m — uzilgan ipni ulash uchun sarflanadigan ip uzunligi
L;=0.5-L,.n — davra ramkasi katoridan olib utish uchun sarflanadigan ip uzunligi,
m.
L,=200-600m — uzlukli davralashda babinadagi ortikcha zoxiradagi ipning
uzunligi.

Lweed _Konussimon ip o ramining muvofiq uzunligi, m.

KOH.ypam

Agarda uzluksiz davralash usuli gopllanganda
L:=0 va  L,=0 teng deb olinadi.
K — 1 ta konussimon ip o rmiga to g ri keladigan iplarni uzilishlar soni.

muvof
K = Lkon'o‘rism Q _ 90285,648-3 0270 = u‘zuq
10 10 lo'ram

Q-10° metrga to"g'ri keladigan iplarni uzilishlari soni.
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(davralash, parametriga garang)
Oxorlash jarayonidagi chigadigan chigindilar hisobi.
K, -1

l+1, - ( ) 33+15.(E)
v, = %100 = 14 100=0,208[%]
Lo 2252137

kon.oram

L, = 33-42m chigadigan yelimlangan (oxorlangan ip uchlari uzunligi)
L, = 15-20m davra g altagidagida goladigan yumshoq goldik iplarning uzunligi.
Kq g — partiyadagi davra g altaklari soni.
L3 - davra g altagiga uralgan ipning muvofig uzunligi, m.
4. O'tkazish va ulash jarayonida chigadigan chigindilarni hisobi.

To quv korxonalarida tanda iplarini o tkazish va ulash operatsiyalar amalga
oshiriladi. Tanda iplarini to quv dastgoxining yechiluvchi gismlaridan (tanda kuzatgich,
gula kozlaridan va berdotiglarida) gqoplda o tkaziladi, buni o tkazish deyiladi.

To quv dastgoxida tanda ipi tugagan tanda ipining oxiriga yangi tayyorlangan
to quv g altagidagi iplarni bog lash bu ulash deyiladi.
O tkazish asosan mexanik yoqi yarim mexanik o tkazish dastgoxlarida amalga
oshiriladi. Ulash opratsiyasi esa gopzgalmas yoki gqopzg aluvchi ulash mashinalari
yordamida amalga oshiriladi. To quv korxonalarida 10/15 iplar o tkaziladi, 85/90 %

iplar esa ulanadi.

a) Qoplda ip otkazish dastgoxida chigadigan chigindini hisobi.

V, g —on 100 = —— 0
Ll 20472,46

-100 = 0,002[%]

Lo - 0 quv g altagidagi ipning muvofig uzunligi, m
l,, qoplda ip o'tkazish jarayonida chigadigan chigindi ipi uzunligi.
b) Harakatlanuvchi ulash mashinalarida tanda ipini ulash jarayonida chigadigan
chigindi migdorini aniglash.

v I1+I2+I3.100_0,2+0,3+1

ulmash ~ o] -100 = 0,006[%]
Litera 22472,46
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L,=0.2m — tanda ipi mashinaga taxtlashda sarflanadigan ip uzunliklari.
L,=0.3m — ulangandan so ng eski tanda ipini girgib tashanadigan ip uzunligi.
Ls=1.0-1.5m — ulangandan so"ng yangi tayyorlangan tanda ipidan girgib
tashlanadigan ip uzunligi va tugunlarni dastgox gismlaridan olib o tish uchun sarf
bo ladigan uzunlik.
Otkazish va ulash jarayonida chigadigan umumiy chigindilar migdori.
AL+

ul.mash * H2 _ 01002 15+ 0,006 -85
100 100

A%

_ k.0t
yvo‘tk -

=0,0054[%]

p;—goplda o'tkaziladigan tanda iplari foizi.
p—harakatlanuvchi ulash mashinalari yordamida ulanadigan tanda iplarini foizi.
3. To quv sexida chigadigan chigindilarni hisobi.

a) To quv dastgoxida tanda ipidan chigadigan chigindilarni aniglash.

v I, +, 100 — 2+0,5
el oy 22472,46-0,5

-100=0,22[%)]
I, -2.0/3.0x - to quv g altagida ishlatilmay golgan ip uzunligi.
I, -0.5/1.0m -to quv dastgoxini gayta taxtlash uchun va gayta ishlash uchun
sarflanadigan tanda ipi uzunligi.
l,« - O tkazish jarayonida yo qotiladigan ip uzunligi.
L;1, -1,y - giymatlarini, o ramlarni hisoblashda olingan giymatlariga bog lik xolda
olinadi. (O ram hisobiga garang)
b) To quv dastgoxida arqoq ipidan chigadigan chigindilarni aniklash.

v - L+L+1-K+1, 100 = 15+2+0,5-271+72,228
proK Lrsod 90285,48

ApKOK.Ypam

-100 = 0,002[%]

I, =1,5/3,0,, —arqoq ipi 0 ramini to quv dastgoixiga o rnatishda sarf bo ladigan
uzunligi.
I, =2,0/5,0, —arqoq ip o ramida goladigan ip uzunligi.
|, =0,5/15, —argoq ipi uzilganda, uni ulash uchun sarf bo ladigan ip uzunligi.
|, =0,08- L™ -to"qimadagi nugsonni yo qotish uchun sarf bo ladigan ip uzunligi.

arq.0’r

Lo, -0.08  90285,48-0.08
4 100 100

= 72,228 m]

K — 1 ta arqoq ip o'ramiga to g ri keladigan uzilishlar soni.
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Lmuvqf i .
K = Caror Qa,q _ 90285,48-0,3 — 270,856 ~ 27 uz\uI
100 100 1-oram

Qa — 10° metrga to™g'ri keladigan arqoq ipining uzilishlar soni. (to’quv dastgoxini
parametrga garang).
Lyl - argog ip o ramiga o'ralishi mumkin bo’lgan arqoq ipining uzunligi, m.

To gimachilik korxonasining har bir bo"limidan chigadigan chigindilarni

quyidagi jadvalga kiritib, korxonadan chigadigan chigindilarni umumiy % ni

aniglaymiz.
Chiqindi jadvali 15-Jadval

CHigindi migdori [%]

Ne O tishlar
Tanda boyicha [%] | Korxona bo'yicha [%]
1 Davralash bo"limi 0,224 -
2 Oxorlash bo limi 0,208 -
3 O tkazish bo’limi 0,002/0,006 -
4 To quvchilik bo limi 0,022 0,002
5 Jami : 1,462 0,002
U tanda U argoq

100 metr to gima to qish uchun sarflanadigan tanda va arqoq ipining
chigindilarni hisobga olgan xoldagi golgan ogirligini hisobi.
a) 100 metr to gima to qish uchun sarflanadigan tanda ipining chigindilarni
hisobga olgan xoldagi og irligini hisoblash.

1
M M __385 — 38,69[xg]

T = 1 Zytanda 1_ 0,467
100 100

M; - 100 metr to gimadagi tanda ipini yelimlanishini hisobga olmagandagi

og irligi. (To qgimani taxtlash hisobiga garang).
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b) 100 metr to"qima to gish uchun sarflanadigan arqoq ipining chigindilarini
hisobga olgan xoldagi arqoq ipining og irligi.

1
M, 1T =17,71kg]

Mar =
q - Z Varg 1- %
100 100

M? - 100 metr to gimadagi arqoq iplarini og'irligi, kg (to"gimani taxtlashda

hisoblangan).
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Jixozlarni nomlanishi

Ne Texnalogik jarayondagi jixozlar Markasi Soni
1 | Tanda romi Benninger GAAS 2
2 | Tandalash mashinasi Benninger ZC-R 2
3 | Ohorlash mashinasi Benninger Ben-Filatek 2
4 | Ulash mashinasi Beninger TOMATIK 2
5 | O’tkazish dastgohi WARDLINK Staybli 2
6 | To’quv dastgohi STB-250 224
7 | Sifat nazorat dastgohi Stema-201 2

3.8 Tanlangan mashina va dastgohlarni tezligi va ish unumdorligi hisobi.

16-Jadval
No Mashina va dastgoxlarni nomi Mashinava | F.I.LK | FV.K
dastgoxlarni
tezligi
1. Tandalash mashinasi ZC-R 600 0.97 0.5
2. Oharlash mashinasi  FILATEK 57,262 0.95 0.7
3. Ulash mashinasi TAMATIK 600 0.93 0.45
4, O tkazish dastgohi 20-140 0.45
WAROLINK.STAYBLI
5. To quv dastgohi STB 350 0.96 0.86
6. To qgima sifati nazorati «Stemay p.l. 70 0.96 0.7

HK(73 _V't'TT 'mg . 600‘60'29'461

1.Tandalash mashinasining ish unumdorligi hisobi.

a) Tanalash mashinasining nazariy ish unumdorligi hisobi

10° 106°
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bu yerda:
v- tandalash mashinasi tezligi.
t- ajratilgan vaqt, 60 dagiga
T+- tandalanayotgan ipning chizigli zichligi
M- tanda g altagidagi iplar soni
b) tandalash mashinasining xaqiqiy ish unuimdorligi hisobi

H" =T1"*?. FVK = 481,28-0.5 = 240.64

tan tan
2.0horlash mashinasining ish unumdorligi hisobi.
a) Ohorlash mashinasining nazariy ish unumdorligi

e _Vot-Tr-ng _ 57,262-60-25-6452

— 642,85
ohor 10° 10°

Bu yerda: ny —tanda iplprining umumiy soni
b) Oharlash mashinasining haqiqiy ish unumdorligi

HY =T1.2 -FVK =642,85-0.5=32,14

ohor ohor

3.0'tkazish dastgoxining ish unumdorligi hisobi
a) Asosiy mashina ish vagtining hisobi

~ 35.n, 3,5-6452

T
e 100 100

= 225,82

b) bir smenadagi dastgoxning ishlab chigarish xajmi

_ (@, =Ty G = _(480-19) 4161,43 = 8222,26
T,+T, ' ~ 22582+75

(@]
bu yerda: Tsm = 480daq ya’ni: 8 soatga teng qilib olinadi
Ty, —mashinani ishga tushirish
Ty j—mashinani moylash va tozalashga ketadigan vaqt.
v) 1 soatdagi dastgoxni ishlab chigarish xajmi

H, 8222,26
8

He =

=1027,78

4.Ulash mashinasining ish unumdorligi hisobi.
a) Ulash mashinasining nazariy ish unumdorligi.
_v-60 LG 600 - 60

Hnaz

ulash — 7.9° ° 4161,43 - 23219,386
n, 6452
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bu yerda:
G, 59 - to'quv g altagining xaqiqgiy og'irligi
v - ulash mashinasini tezligi.
b) ulash mashinasining xagiqgiy ish unumdorligi

H 2, =TI, - FVK =23219,386-0,96 = 22290,61

ulash ulash

5.To quv dastgoxining ish unumdorligi hisobi.
Nazariy ish unumdorlik
a) metrda

A = n-60- K _ 350-60-1:12’280W
P, -10 171-10 ¢

bu yerda: n-to quv dastgohi bosh vali aylanishlar soni

Kp- bir vagtning o"zida ishlab chigarilayotgan to qima soni
R.- to gimani arqoq bo yicha zichligi
b) metr kvadratda

o n-60-Ky-B, 350-60-1-2.32 _ 28.49M7
P, -10 171-10 c

bu yerda: V.- ham to gima kengligi
V) Argoq soatda
A;z =Nn-60- KI7 =350-60-1= 21000

g) ming argog soatda
A;,=n-60-K-B =350-60-1-2.32 =48720m/ar.soat
6.To quv dastgoxi xagiqiy ish unumdorligi hisobi
a) metrda
H,, = A, - FVK =12,280-0.86 =10,5608
b) metr® da
H,, = A, - FVK =28.49.0.86 = 24.5014
V) arqoq soatda
H,,; = A;;-FVK =21000-0.86 =18060

g) ming argqoq soatda
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H,,, =A, -FVK =48720-0.86 = 41899,2
7.“STEMA-201" patok liniyasining ish unumdorligi hisobi .
H,, =V -60-FVK =70-60-0.97 = 2940

bu yerda: v-potoq liniya tezligi , V =70-+80 , gqabul gildim. v=70m/min.
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To quvchilik korxonasining ishlab chigarish dasturi.

17-Jadval
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3.9.0tish jarayonlari bo'yicha yarim mahsulotlarning

chiqish foizi hisobi

18-Jadval
Ne | O'tish jarayonlari CHigindi Yarim
miqgdori (%) | mahsulotning
chigim (%)
1. | Tandalash bo’limi 0,224 99,776
2. Ohorlash bo"limi 0,208 99,792
3. Ulash bo’limi 0,006 99,94
4. | o'tkazish bo’limi 0,002 99,98
To quvchilik bo’limi 0,022 99,978
To quv korxonasining o timlari bo yicha bir soatli
mahsulotga bo lgan talab hisobi.
1.Tandalash bo'limi
GO g yarmmahschigind. foizi(ohor.) _ o, (o 99776 _ o o <)
talab topsh 100 00
2. Oxarlash bo’limi
G _gm . Yarmmahschigind foizitanda) __ ez o6 99792 _zec jon, s
Bab e 100 100
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3. Ulash bo limi

_yarmmahs.chigind . foizi (ulash.) - n _787.06. 9;)(,)?)4 — 786,587 (x2)

Gulash — Gtan

soat soat
talab topsh 100

bu yerda: n;-umumiy korxona bo"yicha ulash foizi(90%)

4.0 tkazish bo’limi

GOk _gn yarm.mahs.chigind. foizi(otkaz) -n _ 787,06 919(,)5(9)8 — 786,902(x2)

soat soat
talab topsh 100

bu yerda: n,- umumiy korxona bo’yicha o tkazish
f0iz.(10%)
5.To quvchilik bo’limi.

GoY g yarm.mahs.chigind . foizi(tgquv) - n

soat soat
talab topsh 100

99,978-10

=787,06- =7868,86 (x2)
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3.10 Xom ashyo ombor hisobi.
Qopni o’Ichami : Eni mm -1500;
Balandligi mm -1000
Babinani o’ Ichami:Babinani katta diametri mm;-250
Babainani balandligi -185mm;
Babinani kichik diametiri -220mm:
Babinani og’irligi: tanda gr.- 2618,278
argoq gr.-3791,990
1.bitta qop egalaydigan maydon , m?
S=a-b=15-10=15 m’
a- Qopni eni;
b-Qopni balandligi.

2. qopdagi babinalar soni
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n=n-n,=7-4=28
n; — Qopni eni bo yicha sig adigan babinalar soni

ne 2 100 _eo 70
Db 220

a —Qopni eni, mm
Db- babinani katta diametri
n, — Qopni balandligi bo yicha sig adigan babinalar soni

n, = ko 1000 54 5 14
hé6a. 185

hgop. - Qopning balandligi;

hbab. - babinani balandligi
3.Tanda iplari uchun maydon hisobi,m?.
a) Qopning og irligi tanda ipi uchun,kg.
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Gkro.man. = Goba.man.-n = 2618,278-28 = 73,311
G b.t-tanda babinasini og irligi
n - qopdagi babinalar soni
b) tanda o ramlari solingan goplar soni

Nqop.tan. = Gsut.tan. _ 787,06-24 _ 2576
Gkoo .tan 73,311

Gsut.tan - bir so tkada talab etiladigan tanda iplarini og irligi;
Gk.tan.- konussimon babinani og’irligi
v)tanda qgoplari uchun maydon,m?.
S - Ngop.tan. _ 15-257,6
Q
a) Qopning og'irligi argoq ipi uchun,kg.
Gr.a. =Gba.-n=2,618-28=73304

—1288 m?

Sqop.tan. =

66



Gb.a. arqoq babinasini og irligi,
n - qopdagi babinalar soni.

_ Gyarg  360,270-24
oG 73,304

gop.arq

N =117,9~118dona

Gautarg-- Dir sutkada talab etiladigan arqoq iplarini og irligi;
Gop.arg-- kONnus simon babinani og’irligi
v) arqoq qgoplari uchun maydon,m?.

S-Ngop.arg. 15-118
Q 3

S- bitta qop egalaydigan maydon
Q — qoplarni taklanishi (2-4)

Sqop.arg. = -59 m?

5. tanda va arqoq iplari uchun umumiy maydon,m?.

St.a. = Sqop.tan.+ Sqop.arqg. =128,8+ 59 =187,8 m?
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Sgop.tan- tanda qoplari uchun maydon
Sqop.arg- arqgoq goplari uchun maydon
5.Q0 pshimcha maydon hisobi,m?.

a) bo sh goplar uchun maydon,m?

5 - 5230 187,8630 s34

100

St.a. - tanda va arqoq iplari uchun umumiy maydon
b) iplarni tsexga targatish uchun maydon,m?

S,. 50 187850
2 100 100

—939 m?

St.a. - tanda va arqoq iplari uchun umumiy maydon
6. Umumiy maydon,m?

Sum.=Sta.+S, +S, =187,8+56,34+93,9=338,04 m”
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St.a. - tanda va arqoq iplari uchun umumiy maydon
S 1 -bo'sh goplar uchun maydon
S, - iplarni tsexga targatish uchun maydon
Stelaj hisobi.
1. Bir kunda talab gilinadigan to"quv g altaklar soni

Gatwn _ 787,06-24 21
G 899,09

K'Sutt.g‘. —

haqgt.g".
2. Stelaj uzunligi,m.

Lstel. = Df .- K =097-02=194~2

Ds - to quv g altagini flants diametri.
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3.11Tayyorlov bo'limi mashina dastgoxlari muvofigligini umumlash jadvali

20-Jadval
Tanda Oxar O tka M?ir:‘:ltjiIOt
Ne Ko rsatkichlar lash zish Ulash .
Lash nazorati
«STEMA»
1. | Soatli mahsulotga bo’lgan talab (kg) 785.296 785,422 786,902 786,587 2034,277
2. Mashinaning unumdorlik normasi 481,28 1111,42 8222,26 | 22319,386 2940
(kg/s)
3. Ishdagi mashina va dastgoxlar soni 1,63 0,70 0,09 0,03 0,69
1:2
4. F.ILK 0.97 0.95 0,93 0.96 0.96
5. Tanlangan dastgoxlar soni  3:4 1,68 0,73 0,10 0.03 0,71
6. O’rnatishga gabul gilingan 2 1+1 1+1 1+1 1+1

dastgoxlar soni
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IVV.Mexnat muxofazasi gisim

4.1 To’qimachilik korxonalarida elektr tokidan shikastlanganlarga birinchi
yordam ko’rsatish.

Ma’lumki, elektr toki ta’siriga tushgan kishiga birinchi yordam ko’rsatish ikki
qismdan iborat bo’lib eng asosiy odamni tok ta’siridan qutqarish bo’lsa, ikkinchisi
ma’lum usullar yordamida tokni o’chirishdan iborat. 1000 V kuchlanishgacha bo’lgan
tarmoqda, agar o’chiruvchi moslama uzoqda bo’lsa, quruq yog’och dastali bolta bilan
simlarni kesib tashlash kerak. Agar kuchlanish 1000V dan ko’p bo’lsa, unda elektrik
qo’lqop va mustahkam asboblardan foydalanib kesib tashlanadi

Birinchi yordam berish usullari jarohatlangan odamning holatiga garab
belgilanadi.

A) Agar odam hushini yo’qotgan bo’lsa, uni tinchligini ta’minlab shifokorni
chagirish yoki olib borish kerak.

B) Agar odam hushini yo’qotgan ammo, nafas olishi va yurak tizimi ishlayotgan
bo’lsa, uni qulay va quruq joyga yotqizish, yoqasini bo’shatish va havo kelishini
ta’minlash kerak. Lozim bo’lsa sun’iy nafas oldirish kerak.

D) Klinik o’lim holatida esa albatta sun’iy nafas oldirish va yurakni uqalash kerak.
Bu muolaja qon aylanishini sun’iy tiklash imkonini beradi.

e | o
G

60-30 t

YTY

minutiga

1-rasm. To’k urgan odamga birinchi tibbiy yordam ko’rsatish sxemasi.

Tok urganda elektr o’tkazgichlarning izolyatsiyasi yordam bermaydi.
Jarohatlanishning asosiy sabablari quyidagilardan iborat:

-maxsus ta’mirlash paytida elektr tokining tasodifan ulab yuborish;
-kuchlanish ostidagi tarmoqqa havf tug’diruvchi masofada yaqinlashish;

-uzilib tushgan elektr simlarning kuchlanishi ta’siriga tushib golish.
Jarohatlanishni oldini olish quyidagicha tashkil etiladi:

-kuchlanish ostidagi o’tkazgichlarni qo’l yetmaydigan (2,0-2,5) qilib o’tkazish;
-elektr tarmoglarini alohida joylashtirish;

-elektr qurilmalari ni korpusida elektr tokining hosil bo’lishini oldini olish chora
tadbirlarini ishlab chiqish (yerga ulash, avtomatik o’chirgichlardan foydalanish,
tashkiliy choralar ko’rish);
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Tarmogqlarni izolyatsiya qoplamalarini butunligini ta’minlash.

Bu ishlarni amalga oshiorish uchun ishchilar maxsus vosita va anjomlar bilan
ta’minlanadi. Ularga tok o’tkazmaydigan gilam va taglik, etik, qo’lqop, ko’z oynaklar,
himoya kamarlari, zanjirlar beriladi. Himoya anjomlariga esa shtangalar, gisqichlar,
indikatorlar, montyor jihozlari kiradi. Aynigsa ko’chma yerga ulash vositasidan
foydalanish samarali hisoblanadi. Shu bilan birga, asbob va uskunalar myoriy
hujjatlarda keltirilgan muddatlarda sinaladi va tekshirib turiladi.

R

<

2-rasm. To’qimachilik sehlarida tok bilan ishlanganda foydalaniladigan shaxsiy himoya
vositalari va asboblari.

Aniglangan statistik ma’lumotlarga asosan tok urgan odamga birinchi dagigada
yordam berilganda uning 90% hayoti saglanib golinadi, kechiktirilganda esa bu
imkoniyat 10% tushib qolishi tasdiglangan. Shuning uchun har bir inson dastlabki
yordam berish ishlarini bilishi shart.

Shikastlanishlarni oldini olish magsadida bir gator ogohlantiruvchi va
Ea’qiqlox;chi plakatlardan foydalanish joriy etilgan va bular quyidagilardan iborat.

3-rasm
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XaB(bJH/I ogamnap uwnaanTtu FOKOPU Ky4naHuLu

&D%"JS?S””L“ YIAMAHT | I TYXTA |

GAKMA 1

N

N
3—-rasm. Tok bilan ishlaganda foydalaniladigan ogohlantiruvchi va ta’qiqlovchi belgilar.

4-rasm. Elektr yoritish tizimlaridagi muhofaza qobiqglarining gizishi va alangalanishi
mumkinligi.

Shaxsiy himoya vositalari sifatida, shuningdek balandlikda ishlarni havfsiz olib
borishga hizmat qiluvchi moslamalar qo’llaniladi, bularga elektr-montaj ustasining
himoya belbog’i, tasmali po’lat tirnoqlar , muhofazalovchi arqonlar, teleskopik minora,
oyog’i ochiladigan narvon, ko’chma narvon kiradi. Elektr-montaj ustasining himoya
belbog’i va po’lat tirnoglar ma’lum muddatlarda sinovdan o’tkazilishi va mos ravishda
guvohnomasiga ega bo’lsagina foydalanishga ruxsat beriladi.

Himoya belbog’i 225 kG yuklanishga va tirnog 135 kG yuklanishga 5 minut
davomida sinaladi.

Barcha oyog’i ochiladigan narvonlar va ko’chma narvonlar maxsus qaydlar
jurnalida hisobga olinadi, ularning inventor ragami va ob’yektga berkitilganligining
belgisi bo’lgan nishon bo’lishi kerak.

Himoya vositalariga havfli joylarga o’rnatiladigan ogohlantiruvchi plakatlar ham
kiradi. Qo’llanilish vazifasiga ko’ra plakatlar 4 guruhga bo’linadi:

-ogohlantiruvchi: «Tegma-o’lasan»,«Yuqori kuchlanish-hayot uchun havfli » va
h.k.

-tagiglovchi:  «Ulamang-odamlar ishlayapti», «Ulamang-ta’mirlash ishlari
ketyapti ». Bu plakatlar ta’mirlash ishlari olib borilayotgan paytda ulanish joyiga olib
qo’yildi.

-ruxsat beruvchi: «Shu joyda ishlang », «Shu joydan chiging », «Chekish joyi»
kabi plakatlar ishlovchi hodimlarga ish o’rinlari va dam olish joylarini ko’rsatadi.

-eslatuvchi: tegishli harakatlarni eslatadi.
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Rezinali dielektrik qo’lqoplar yopiq qutilar yoki qutilar yoki shkaflarda,
asboblardan alohida holda saglanadi. Ularni yog’lar, benzin va boshga vositalarning
zararli ta’sirlaridan saqlash, changlar va loydan asrash kerak.

To’gimachilik korhonalarining ayrim sexlarida uch fazali o’°zgaruvchan 380/220
va 220/127 V kuchlanishli va to’rt yoki uch tarmoqli tok ishlatiladi.To’rt tarmoqli tizim
juda ommalashgan, uning nol tarmog’l transformatorning neytral nuqtasi orgali yerga
ulanad. Bu esa elektr qurilmalarining metall gismlarini yerga ulab himoyalash uchun
mo’ljallangan. Odatda qurilmalarning metal qismlari kuchlanish holatida bo’lmasada,
o’tkazgich simlarining himoya qobiqlari shikastlanishi oqibatida ularda tok paydo
bo’lishi ehtimoli ham mavjud.

Uch tarmoqli uzatish tizimida nol simi mavjud emas va ulardagi elektr
qurilmalarini himoyalash esa alohida yerga ulash orgali amalga oshiriladi. Elektr
qurilmalarini o’rnatish va foydalanish davrida elektr toki ta’siridan himoyalanishning
anig usuli, qurilmalar joylashgan ishlab chigarish honalarining xususiyatiga garab
belgilanadi.

“Elektr qurilmalarining o’rnatish qoidalari” (I1Y3) ga binoan elektr tokidan
shikastlanish darajasiga ko’ra ishlab chiqarish xonalari uch guruhga bo’linadi: o’ta
havfli xonalar, xavfli xonalar va xavfsiz xonalar.

O’ta havfli xonalarga namligi juda yuqori devor, shift, pollarida suv tomchilari
bo’lgan, harorati 35° C va undan yuqori, havo tarkibida kimyoviy faol moddalar bor
(bular elektr o’tkazgichlarning himoya qobiqlarini yemirish hususiyatiga ega) bo’lgan,
shuningdek, havfli xonalarga hos belgilarga ega bo’lgan sanoat korxonalarining
xonalari Kkiradi. Sanoat korxonalarining sinash stansiyalari, galvanik sexlar va ochiq
havoda yer gazish ishlarini bajariladigan joylar shular jumlasidandir.

Havfli xonalarga nisbiy namligi uzog vaqt 75% va undan yuqori bo’ladigan nam,
havo harorati uzoq vaqt 35° C va undan ortiq bo’lgan xonalar, tok o’tkazish mumkin
bo’lgan ko’mir va metallarning changlari bo’ladigan, poli tok o’tkazuvchi, metall,
temir-beton, yer, g’isht va ishlayotgan ishchi bir vaqtning o’zida bir tomondan yerga
ulangan metall konstruksiyalari bo’lgan, ikkinchi tomondan elektr qurilmalarining
metall korpuslariga tegib ketishi mumkin bo’lgan sanoat korhonalarining xonalari
Kiradi.

Xavfsiz xonalar deganda nisbiy havo namligi va harorati meyorida bo’lgan va elektr
toki o’tmaydigan poli yog’ochli xonalar tushuniladi. Bunga misol tariqasida ma’muriy
binolar honalari, labaratoriyalar, asboblar saglanadigan omborxonalarni keltirish
mumkin.

Qurilish maydonidagi sharoit havfliligi jihatidan o’ta havfli xonalarga yoki ayrim
holatlarda xavfli xonalar jumlasiga kiritiladi (masalan, namlik darajasi katta bo’lgan
sharoitda elektr uzatish tarmoglariga yaqin joylardayer gazish ishlari olib borilganda).
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Elektr qurilmalaridan foydalanishda elektr xavfsizligining asosiy vositalariga
quyidagilar kiradi: qurilmaning tok o’tkazuvchi gismlariga tegib ketishdan himoyalash;
o’ta xavfli xonalar va xavfli xonalarda past kuchlanishli toklarni qo’llash; qurilmalarni
o’rab turgan muhit sharoitiga mos keluvchi mashinalar, apparatlar, asboblar,
o’tkazgichlar va kabellar bilan ta’minlash; yerga ulash va muhofazalovchi o’chirish
qurilmalarini qo’llash.

Shnurlar, o’tkazgichlar, shinalar va kabellarning himoya qobiqlari insonlarni tok
o’tkazuvchi simlarga tegib ketishi xavfsizligini ta’minlashning asosiy choralaridan
biridir, chunki himoya qobig’i yordamida odamdan yerga o’tadigan tok keskin
kamaytiriladi. Himoya qobig’ining qarshiligi o’tkazgich kuchlanishidan ming barobar
katta bo’lishi talab gilinadi (masalan, 380 V kuchlanishli sim uchun himoya qobig’ining
garshiligi 380-1000 =380000 Om bo’lishi kerak).

Qurilmaning tok o’tkazuvchi gismlariga tegib ketishidan himoyalash magsadida
to’siq vositalarni, habarlov vositalari va blokirovka qurilmalarini o’rnatish orqali
amalga oshiriladi. To’siq vositalari bilan qurilmalarning himoya qobig’1t bilan
o’ralmagan qismlari (o’tkazgichlar, shinalar, uzgich kontatlari, saqlagichlar, mashinalar
va apparatlarning qisqichlari) ta’minlanishi kerak.

5-rasm. To’qimachilik sexlarida havo so’ruvchi trubalarni o’zgaruvchan tokda ishlovchi
elektr payvandlash sxemasi.

1- payvandlash tokining to’g’rilagichi; 2-o’chirgich va saqlagich qutisi; 3-iste’mol uchun elektr
o’tkazgich simi; 4-payvandlash transformatori; 5-yerga ulash; 6-payvandlash uchun o’tkazgich
simlari; 7-gaytish simining moslamasi; 8-elektr ushlagich-dastak.

Har ganday elektr qurilmasini,agar uning metall gobiglarida kuchlanish hosil
bo’lishi havfi bo’lsa, qaysi joyda va qanday binoda ishlatilishidan gat’iy nazar, korpusi
yerga ulanadi. Yerga ulab muhofaza gilish ning asosiy mohiyati ishlatilayotgan elektr
ning asosiy mohiyati ishlatilayotgan elektr asboblarining metall korpuslarida elektr
kuchlanish paydo bo’lsa, uni yerga o’tkazib yuborishdir. Bunday muhofazaning havfsiz
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kuchlanish darajasiga tushirish uchun,yerga ulangan joyi atrofida potensiallar ayirmasi
hosil bo’Imasligini ta’minlashdan iborat. Bir joyga yig’ilgan, yerga ulab muhofazalash
qurilmasida yerga gogilgan metall goziglar sexdan tashqgarida ayrim maydonlarga yoki
sexning ma’lum uchastkasiga o’rnatilgan bo’ladi.

Elektr yuritish qurilmalari bo’lgan mashina va mehanizmlarning korpuslari, elektr
mashinalari va qo’laki asboblar, transformatorlar, korpuslari,elektr yuritgichlarning
armaturalari va boshqga elektr jihozlari korpuslari;elektr-texnik qurilmalarining metall
qobiglari, sinchlari va konstruksiyalari, kran osti va tel’fer yo’llarining relslari, metal
havozalar va inshootlarning konstruksiyalari yerga ulab muhofazalanadi.

Yerga ulab muhofazalashning asosiy elementlari sifatida qurilmaning korpusi va
yerga ulovchi bilan bog’lovchi o’tqazgich (mis, po’lat sim, tasma yoki qurilmaning
metall gismlari) dan hamda bevosita yerga ulovchi qismidan iborat bo’ladi .

Yerga ulovchi gismlar tabiiy va sun’iy bo’lishi mumkin. Tabiiy yerga ulovchilar
sifatida bin ova inshootlarning ishonchli ravishda yerga kirib turadigan metall
konstruksiyalari: yer ostida joylashgan quvurlar, kran, osti yo’llari va boshqalar. Ushbu
magsadlar uchun quvurlarining gaz va yengil alangalanadigan yoki portlashga havfli
suyuqliklar tashuvchilardan va vagtinchalik suv ta’minoti uchun qurilish maydonida
o’tgazilgan metal quvurlaridan foydalanish ta’qiqlanadi.
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V.Tashkiliy-igtisodiy gism

5.1 Ishlab chigarishning o timlar boyicha chigindini tagsimlanishi.

22-Jadval
Me’yoriy chigindi
SHu jumladan Me’yorlashtir.
Yumshoq va oxorl. CHiqgindi
tanda uchun uzunligi (pux,oxor.
otimlar | Jami | Putanka | 2dan7gacha| 7dan | Podmyot obmeti)
30gacha
Tanda chigindi
Tandalash | 0.07 0,07 0,05
Oxorlash | 0.33 0,18 0,15
O'tkazish | 0.05 0,05
To quv 0.16 0,16 0,9
Jami 0.61 0,07 0,18 0,36 0,03 0,95
Argog chigindi
To quv 0,29 0,26 0,03 0,03
Jami 0,29 0,26 0,03 0,03
1.Tanda va argoq putankani miqdori.
v, - lyil .x.a.sarifi(tan da) - 0,07 +1yil .x.a.sarifi(arqoq) - 0,26 _ 787060- 0,07 +360270-0,26 _1487,642
100 100
2. 2-
7gacha yumshoq va oxorl.ip uzunligini migdori.
v, - lyil .x.a.sarifi(tanda) - 0,18 _ 787060-0,18 _1416,708
100 100
3. 7-17 gacha yumshoq va oxorl.ip uzunligini migdori.
v, - lyil x.a.sarifi(tanda) - 0,16 _ 787060-0.16 _1259,296
100 100
4.Tanda va arqgoq ipini podmyot migdori
v, = lyil x.a.sarifi(tanda) - 0,03 + 1yil .x.a.sarifi(argoq) - 0,03 _ 787060 - 0,03 +360270-0,03 344199
100 100
5.Pux va oxorni obmyotka ogirligi.
v, Lyil x.asarifi(tan da) - 0,9 +1yil x.asarifi(argog) - 0,05 _ 787060-0,9+360270-0.05 _ o e

100
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5.2 Xom ashyo balansi.

22-Jadval
Korxonaga kelgan Korxonadan olingan
. Umumiy . .
Maxsulot Maxsulot 1kg narxi . : . 0 Maxsulot 1kg narxi Xarajat
nomi % miqdori kg Summ qumatl Maxsulot nomi & miqdori kg Summ ming.summ.
ming.sum.
1 2 3 4 5 6 7 8
Xomtoqima | 5497 | 113555848 5429 | 6165565,934
Tanda o
T=29 787060 5400 4328830 CHigindilar:
1 chigal i 0,129 1487,642 1250 1859,552
Arqog chigal1p. 0,123 1416,708 1250 1770,885
T=42 360270 5150 1855390,5 2-yum5h9q | 0.109 1259 296 1750 2203.768
fé?;x?irr:gi 0,03 344.199 55 18,93
-Sup 0,633 7263,675 1750 12711,431
5.pux,0bmet
Jami chigindi 1,024% 11771,52 18654,566
Xammas| 1147330 6184220,5 Xammasi 100% 1147330 6184220,5
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Korxonada ishchilar sonini aniglash(to quv korxonasi)

23-Jadval
TSex _ Ishchilar soni
_ ] Jihoz
va Ishchilar kasblari | 1-smena )
. Soni 2-smena | 3-smena | Jami
bo’lim
Usta yordamchisi 1 1 1 3
Tandalovchi 2 2 2 6
Tandalovchi
o 2 2 2 6
< yordamchisi
zc; Moylovchi 1 1 1 3
[
S Farrosh 2 1 1 - 2
CHilangar 1 1 1 3
Yuk tashuvchi
2 2 2 6
Usta yordamchisi 1 1 1 3
Ohorlovchi 2 2 2 6
Ohorlovchi yordamchisi 2 2 2 6
Ohor tayyorlovchi 1 1 1 3
< Laborant 1 1 - 2
= Tanda g altagi
2 . . 2 2 2 6
O tahmirlovchisi
Farrosh 1 1 - 2
Tarozibon 2 1 1 1 3
Yuk tashuvchi
1 1 1 3
Usta yordamchisi 1 1 1 3
< § Ulovchi 2 2 2 6
2 «©
5 = Yordamchi ulovchi 2 2 2 6
° Uzatuvchi 2 2 2 2 6
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Otkazuvchi 2 2 2 6
Tahmirlovchi 1 1 1 3
Usta yordamchisi 1 1 1 3
To quvchi 18 18 18 54
Uzug ulovchi 2 2 2 6
= Arqoq tashuvchi 3 3 3 9
O
‘© Tanda taxtlovchi 3 3 3 9
— 224
Moylovchi 2 2 2 6
Tozalovchi 1 1 1 3
Xom to'gima tashuvchi 1 1 1 3
Farrosh
1 1 - 2
Usta yordamchisi 2 2 2 6
Bosh nazoratchi 1 1 1 3
Sifat nazoratchisi 1 1 1 3
< O'Ichovchi 2 2 2 6
N
< Tikuvchi 2 2 2 6
E Tozalovchi 2 2 2 2 6
N Tashuvchi 2 2 2 6
Farrosh
1 1 - 2
CHiqgindi bo’limi ishchisi
2 E
2 5 [ehisi 1 1 1 3
U o]
o omborchi(xom ashyo) 2 2 2 6
8
5
brchi(xom ashyo 2 2
( yo) 5 ) 5
Jami 82 82 77 241
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Korxonada ishchilar sonini aniglash. (to'quv korxonasi)

24-Jadval
TSex va Ishchilar soni
bo limlar 1-smena 2-smena 3-smena Jami
Tayyorlov 32 32 29 93
bo'limi
To quvchilik 32 32 31 95
Sexi
Matoni saralash 18 18 17 53
jami 82 82 77 241

Ishchilar soni — 241
Muxandis texnik xodimlar , ishchi sonidan 10% tashkil etadi- 24
Jami korxona boyicha- 241+24=265

5.3 Tugallanmagan ishlab chigarish.

Tugallanmagan ishlabchigarish — korhonaga keltirilgan (ombordan
chigarilgan), lekin tayyor mahsulot sifatida ishlab tugallanmagan xom ashyo va
yarim mahsulotlar ogirliklari yigindisi bo’lib, ular 5ta toifaga bo’linadi:
1.toifa — mashinani ishchi organlaridagi yarim mahsulotlari (N,
kg.)(tugallanmagan bobinalar, tanda galtagidagi,to’quv galtagidagi, to’qima ruloni
vav.k.)
2.toifa — fabrikani yarim maxsulotlari, mashinani gabul giluvchi ishchi
organlaridagi.(shoulyarnikdagi bobinalar va v.k.)
3toifa - fabrikani yarim maxsulotlari, gayta ishlovda bo’lganlar (arqoq
namlashda,ootok liniyasidagi xom to’qima)
4 toifa — mashinani gabul giluvchi organlaridan olingan yarim maxsulotlar,

lekin keyingi jarayonga o’tmagan.
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5 toifa — zaxiradagi iolar va fabrikani yarim maxsulotlari.(babina ,naycha-

0,5-1,0 smenaga, tanda va to’quv galtaklari - 1-2smenaga).

Tugallanmagan ishlab chigarishni hisobi

25-jadval
Mahsulot K G N Ni
Tandalash 0,5 310,86 2 310,86
oxorlash 0,5 258,49 2 258,49
O’tkazish 0,5 258,49 2 258,49
ulash 0,5 258,49 2 258,49
Xom to’qima: 0,5 1571
tanda 3,142
argoq
jami 1087.901
Tandalash 0,5 3,142 480 754,08
oxorlash 0,5 310.86 8 1243.44
O’tkazish 0,5 258,49 2 258.49
ulash 0,5 258,49 2 258.49
Xom to’qima 0,5 258,49 224 28950.88
jami 31465.38
Tandalash -- -- --
oxorlash -- -- --
O’tkazish -- -- --
ulash -- -- --
Xom to’qima 0,5 258.49 2 258.49
jami 258.49
G M Q P
Tandalash - 310.86 8 1 2 4973.76
oxor - 258.49 6 1 2 3101.88
O’tkazish - 25849 | 6 1 2 3101.88




ulash - 258.49| 6 1 2 3101.88
Tukuv dastg. - 258.49 6 1 2 3101.88
jami 17381.28
Tandalash Tan.g al - -
oxorlash Toquv gal. - -
O’tkazish Toquv gal. - -
ulash To quv g al. - -
Xom to’qima
Tanda 0.5 73.311 224 8210.832
Argoq 0.5 106.148 30 1592.22
jami 9803.052
26-jadval
maxsulot Toifalar
1 2 3 4 5 Jami
Tandalash | 310,86 | 754,08 4973,76 6038,7
oxor 258,49 | 1243,44 3101,88 4603,81
otkazish 258,49 | 258,49 3101,88 3618,86
ulash 258,49 | 258,49 3101,88 3618,86
Xom 1,571 | 28950,83 | 258,49 | 3101,88 | 8210,832 | 40523,603
to’qima:
tanda
arqoq -
Jami: tanda 1592,22 | 159222
arqoq
Jami 1087,901 | 31465,33 | 258,49 | 17381,28 | 9803,052 | 59996,053
Ni= Ki-Gi-Ni (1,2,3toifauchun)

Ki -o’ramni o’rtacha to’lish darajasi
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Gi -yarim mahsulotni ogirligi
Ni -dastgox soni
H4 = G4 my - g4 04 (4toifa uchun)
G, -yarim mahsulotni ogirligi
m, - gruxdagi ya/m.soni
g 4 -0atok soni
P4 - gruxdagi oatok soni
5-toifani aniglashda qo’ni ogirligi va uning soni hisobga olinadi.
Kunlik tugallanmagan ishlab chigarishni

H =XH, /P, =59996,053/27535,92 = 21,78kg

sut
2H; -umumiy toifalar yigindisi

P..- bir sutkada ishlatilinadigan io ogirlig,kg.

Jixozlarni elektr jadvali

28-Jadval
Texnologik jihozlar quvvati
1ta _
. : : N : Umumiy
Texnologik jihozlar nomi va rusumi | mashinani | Mashina- )
_ _ 0 rnatilgan
o rnatilgan | lar soni _
_ quvvati, kVt
guvvati, kVt
Tandalash mashinasi ZC-R 18.5 2 37
Oxorlash mashinasi Ben
20.5 2 41
FILATEK
Ulash mashinasi TOMATIK 0.1 2 0.2
To’quv dasgoxi STB-250 1.7 224 380.8
Stema 0.8 2 1.6
JAMI 460.6

Bir yillik dastgohlar uchun sarf bo’ladigan umumiy elektr energiya sarfi k\Vt
N, =460.6-7392 = 3404.75kVt
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Yoritish uchun sarflanadigan elektr energiya quyidagi formuladan
aniglanadi:
N, —barcha yoritgichlarni quvvati, kVt;
N, =n, - F-0.001=50-7560-0.001 = 378KVt

N =n, +n; =378+ 460,6 = 838,6kVt

umumiy

n, —bir kvadrat metr maydon uchun nisbiy yotirish quvvati, vatt; (titish tozalash,

chigindi tsexlari uchun 30 vatt, tayyorlov va yigiruv tsexlari uchun 50 vatt).

F —yoritiladigan maydon, m;
Korhonani bir yildagi elektr energiya sarfi
N=3404,75+838,6=4243,35 kVt

Talab gilinadigan elektr energiya narhi

P=4243,35-185-7392=5802865992=5802865,992 so'm

5.4. Korxonaning tashkiliy igtisodiy ko rsatkichlari.

28-Jadval
Ne Ko rsatkichlar O’lchov birligi Qiymati
1 To’qima artikuli -- 6915
2 To’qima nomi -- Sarja
3 Ipni chizigiy zichligi Teks
tanda 29
arqoq 42
4 To’quv dastgox turi (rusumi) STB
5 Xom to’gima kengligi Sm 250
6 Taxtlangan dastgoxlar soni Dona 224
7 Bir yildagi ish kunlari Kun 308
9 Bir yildagi ish soatlari Soat 7392
10 Taxtlangan dastgoxlar soat ming dast.soat 1655,808
12 | Mashinaning ishlash koeffitsenti -- 0,96
13 Ishlayotgan dastgoxlar soati mihg dast.soat 1423,994
14 Dastgoxni unumdorligi m /soat 10,560
m? /soat 106,175
arq./soat 18060
m arg./ soat 41899,2
15 Bir yilda ishlab chigarilgan ming.m. 15037,376
maxsulot hajmi ming m? 34887.75
min.argqoq /soat 257173,316
mln.m.argog/soat 5966,420
16 Bir yilda ishlatiladigan ip sarfi Tonna 8481,07
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17 To’qimani soatli topshirig’i m/soat 2034,27
18 Xom ashyo turi va tarkibi :
a)tanda — paxta ipi % 100
b)argoq - paxta ipi % 100
19 | Xom ashyodan mahsulot chigishi % 98,97
20 1 kg ip giymati so’m 5400
21 Jami xom ashyo giymati som 45797.778
22 1 metr matoni sotish narxi som 13000
23 | Umumiy mahsulot sotish giymati som 195485888
24 Jami ishchi va xodimlar soni Kishi 265
25 Mehnat unumdorligi Mtr ishchi soat 23,02
S0 m ishchi soat 299,260
26 | 1 m” ishlab chigarish maydonidan )
olinadigan mato m/m 1,98

Xulosa va tavsiyalar
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“Sarja” ma'tolarini tayyorlash tehnalogiyasini ishlab chiqgarishga tadbiq etish
imkoniyatlari” texnologiyasi mavzusidagi bitiruv malaka ishini bajarish natijasida
quyidagi xulosalar va tavsiyalarni keltirish magsadga muvofiqg bo"ladi:

1. Sarja togimalari xozirgi kunda barchani o'ziga jalb qilishni doimiy
xaridorgirligi, bozorda 0"z o'rniga egaligi axamyatlidir.

2. To'gima art.6915 “Sarja ” pnevmomehanik usulida yigirilgan, kalava ipdan
sarja o rilishida to gilgan gazlama sog lig uchun foydali, pishigligi, xam yaxshi
va arzonligi bilan qulaydir.

3. Xom to gimani enini 232.06sm qilib olindi, xozirgi kunda jaxon bozorida
bunday endagi matolarga talab yuqgori.

4. Texnologik gismda bajarilgan xisoblar asosida bir metr xom to qimani og irligi
0,385 gr. tashkil etdi.

5.To gimani loyixalashda STB rusumdagi mitti mokili to'quv dastgoxi olindi
to quv dastgoxini ishchi eni 250sm.,bosh valni aylanish soni 190 ayl./min. ,

6. STB to quv dastgoxini unumdorligi -10,56 m/soat, bir yilda ishlab
chigarilagadigan mahsulot hajmi- 5966,42 mil.arqog/metr, 1 metr mahsulotni
umumiy sotish giymati-13000 so m.ni tashkil giladi .

Yugorida keltirilgan xisob kitoblar va olingan natijalar asosida shuni hulosa
qilish mumkinki:

STB rusumli to'quv dastgoxida loyixa uchun olingan 6915 artikuli Sarja
matosini to gish qulay va samarali
- Loyixadagi korxonani jixozlari zamonaviy bo lganligi uchun sifatli mato olish

mumkin. Unumdorligi yuqori va ishchilari uchun xam boshgarish qulaydir.

Foydalanilgan adabiyotlar:
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TpeboBaHuUs, KOTOPBIE TEKCTUIIbHASI TPOMBIILICHHOCTD MPEIbSIBISET
CETO/IHS K TKAIIKUM CTaHKaM, pa3HOOOpa3Hbl: THOKOCTh U OepekHas oO0paboTka
MaTtepuaa, 60JbIIoe pa3HO0Opa3ne pUCYHKOB, a0COJIIOTHASI HAJIEKHOCTH B
paboTe U OTCYTCTBUE MTOPOKOB TKaHU. KpoMe TOro, NpOMBIIIEHHOCTh TPEOYET,
YTOOBI BpeMsI MPOCTOSI ObLIO MUHUMAIILHO BO3MOKHBIM, & TPOU3BOAUTEIILHOCTh
MakcumanbHOU. C 3TOH 1eblo BeAylue 3apyo0ekHbie (PUPMBbI TIOCTOSTHHO
COBEPILEHCTBYIOT U MOJAEPHU3UPYIOT 000OPYIOBAHKUE B HAPABICHUH CO3JJaHUS
BBICOKOIIPOU3BOIUTENIbHBIX TEKCTUIBHBIX MAIIIMH C BEICOKON CTENEHbBIO
aBTOMaTHU3ALIHMH.

OnHUM K3 TOCJIENHUX YCOBEPIIEHCTBOBAHUMN SIBISIETCA KOMIUIEKCHOE
YIPaBJIECHUE U KOHTPOJIb TEXHOJIOTMYECKOTO MPOLIECcCca TKAYECTBA C OMOILBIO
COBPEMEHHBIX AIEKTPOHHBIX cucTeM. IHHOBAallMOHHAS AJIEKTPOHUKA MO3BOJIAET C
BBICOKOW TOYHOCTBIO PETYJIMPOBATH MapaMeETPhI MPOLECCA, OCYIIECTBISATh
KOHTPOJIb B pexkuMe online WM TUCTAaHIIMOHHYIO TUarHOCTUKY, YTO
CIOCOOCTBYET ONTUMH3ALMHU TPOU3BOICTBEHHOTO Mpolecca u 0onee
HSKOHOMUYHON paboTe TKAIIKOTO CTaHKa.

Benyue npousBoauTenn 000pyA0OBaHUs AJi TKAIIKOTO IPOU3BOICTBA
JInpupyronye Mo3uiu B TKAlKOM IPOU3BOICTBE MPOJOIKAET COXPAHATh

xommanus Lindauer Dornier GmbH (I'epmanus), kotopas B 2012 . B 5-i1 pa3

yJacTBOBasa B BeIcTaBKe «MHiermamny. Kommanus npeaiaraet HOBYrO
CUCTEMHYIO CEpHIO CTaHKOB Dornier, mpeaIcTaBlIeHHYIO0 paTuPHBIMU U
MTHEBMATHYECKUMU TKAIIKUMU CTaHKaMH, OTIMYAIOIIUMHUCS BBICOKOU
MPOU3BOIUTEIIBHOCTHIO, THOKOCTHIO M HAJCKHOCTBIO B padote. Jljist aTOro
CHeIUaINCTaMi KOMIIAaHUU CO3/1aHa HOBasi cucTema yrpasieHust FT, kotopas
obecrieynBaeT HAJIKHYIO Mepeaady O0JIbIIOro 00beMa TJAHHBIX B PEIKUME
peanbHOTO BpeMeHu. OO0I1ast CTpyKTypa CBSI3M Pa3IMYHBIX YPOBHEH MOCTPOEHA
Ha Oa3e TexHonoruu East-Ethemet-Technology.

C nomoipto cuctemsl FT yaanochk onTumanbHO UCTIONIB30BATh (YHKIIMH
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TKALKOTO CTaHKAa IPH BbICOYANILIEH TPOU3BOAUTEIBHOCTH, KOHTPOJIMUPOBATH U C
BBICOKOW TOYHOCTBIO PETYJIMPOBATH AapaMETPHI MPOLECCA, BAXKHBIE IS
oOecrieueHus: BHICOKOTO KauecTBa MPOIYKIIUU, & TAKXKE CHU3UTH MOTpeOIIeHrE
AIIEKTPOIHEPTUU IIpH paboTe cTaHka (paHee ATH (PyHKIHUU OCYIIECTBISIINCH C
MOMOIIBIO 3NIeKTpoHHOM cuctembl CAN-Bus). BaxHoii cocTaBHOM 4acTbio
CUCTEMHOW CEpUH CTAHKOB SIBJISICTCA 3alIaT€HTOBAHHAs KOHUEIINS PUBOAA
Dornier SyncroDrive, ocHOBaHHast Ha OT/IEJIbHOM NPUBE/ICHUU B IEHCTBUE
[JIaBHOTO W JIBUTATENS JIs1 36BOOOPA30BATEIHLHOTO MeXaHu3Ma (PUMEHSIETCS Ha
MPAKTHUKE YXKE B TEUCHHUE JIBYX JIET).

Hogsas cepust crankoB Dornier ¢ cuctemoit ynpasienus FT non nesuzom
weave-by-wire Oblia npenctarieHa Ha MexxayHapoaHoit BeictaBke ITMA-2011.
[Ipu ycoBEpIIEHCTBOBAHUY TKAIIKUX CTAHKOB YUHUTBIBAJINCH U3MEHSIOIINECS

Tpe6OBaHI/IH TCKCTUJIbHOT'O PBIHKA.

Komnanusa npennaraer pazHsie
BapUAHTbI CTAHKOB JUI BHIPAOOTKHU TKaHEH pa3IM4HOIrO Ha3HAUYECHUS: JUIS
OJIEK/Ibl, TOMAIIIHETO 00MX0/1a WM TEXHUYECKOTO TeKCTUIIA. Tak, AJis
BBIPAOOTKH TKaHEH JJ1s1 BEPXHEH OJeXK /bl IIpeIaraeTcsl palupHbld TKaKUN
cranok tumna PTS 8/S 20C. HomunanbsHas mupuHa ctanka — 190 cm.
OC00OEHHOCTBIO TAHHOTO CTAaHKA SBJISIETCS 3allaTEHTOBAHHAs CUCTEMa BBOJIA yTKa
«IUK-a-TIMK» C ONTUMAJIbHO YIIPABISIEMOU MEpeAaYel HUTH OT JIEBOM parupbl K
MpaBoil, KOTOpasi OCYUIECTBIISAETCS B CEPEAMHE CTaHKa (3€Ba) 3a CUET
aBTOMATUYECKOIO YIIPABJICHUS 3aKkuMamu panup. llepen BxomoM B 3eB neBast
panupa OTKPBITHIM 38KMMOM 3aXBaThIBAET YTOUHYIO HUTH (ITOCTYIAOIILYIO OT

MOIAIOIIEH UTJIBI), @ TTOCTIE 3aKPBITHUS ATOTO 3aKUMa HUTh C TIOMOIIIBIO HOYKHUII
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oTpe3aeTcst co CTOpoHbI TKaHU. [locie nepenaun yrouHOW HUTH ITpaBasi panupa
MPOTSATMBAET €€ 0 MPAaBOM KPOMKHU TKaHU. B TeueHue Bcero nepuoja BBOAa yTKa
3€B OCTAETCS OTKPBITHIM. Y TOYHAsI HUTh OCBOOOXKIAETCS 3aKMMOM MPaBOU
panupbl TOJIBKO MOCIIE TOro, Kak OHa Oy/eT HaJAeKHO 3aUKCHPOBaHa KPOMKOM,
00pa30BaHHOM JOMOJHUTEIbHBIMUA HUTAMHU. briaronaps npuMeHeHUIO
BbICOKOIMHaMH4YHOTO ckasla (DWG@G) nocturaercst onTuMaabHOE BhIpABHUBAHUE
HATSDKCHUS HUTH J1aXKE TPU BBIITYCKE CIOXKHBIX ApTUKYJIOB TKAHU C OOJIBIITUM
KOJIMYECTBOM PEMU30K.

JlanHas cucteMa BBOJa yTKa MO3BOJISIET IepepadaTbiBaTh OT TOHYANIIEH
HIEJIKOBOM NP 10 (PaCOHHOM MPSKK CaMbIX HU3KUX HOMEPOB (B IMIHMPOKOM
Jrara3oHe JuHeHHoH 1oTHoCcTH oT 0,22 Tekc a0 6osee 333 nrekc), a Takxke
rpyObIX HUTEH (HanmpuMep, KapOOHOBBIX WJIU CTEKJISTHHOTO poBHUHTa). Takoii
CTaHOK ITO3BOJISIET OCYIIECTBIISATH OBICTPBII BBIITYCK IIPU EPEXO0JI€ OT OAHOIO
TUIA TKaHEeH K IpyroMy 0e3 JOMOIHUTEIbHOU HACTPOMKHU U 1a)Ke BO BpeMs

paboThI CTAHKA.

Ha panupHOM TKankoMm cTaHke Tuna PS MOXXHO BBIITyCKaTh KaK
BBICOKOKAaYECTBEHHBIE IIEJTKOBbIE TKaHU ISl OOMBKHU Mebenu ¢ 16-10 uBeTamu
YTKa U )KaKKapJIOBBIMH YCTPOMCTBAMH C KOIMYECTBOM KproukoB 110 20 000, Tak u
TSDKEJIbIe TeXHUUeCKue Tkanu. Hampumep, Ha cranke Tuma PTS 4/S
20C mmpuHoii 220 cM npou3BoaATCS (HUIBTPOBATBHBIEC TKAHU BHICOKOM
IJIOTHOCTH U3 MOHOHUTEW pa3IMYHOro auamerpa (B yactHocTH, 0,15 mm). DtoT
CTAaHOK YYUTHIBAET TPeOOBAaHUS MPOU3BOIUTENECH TEXHUUECKUX TKAHEW B
OTHOILICHUU Pa3/IeICHUs 3€Ba, KECTKOCTH U OOJIBIIIOTO yCHIHS Tpudos Oepa.

Crenumanuctsl Dornier oTMe4aroT, 4To IO JKEJIaHUIO MOIb30BaTeNs
BO3MOXHO YIIpaBJ€HHUE IIECThIO U Oosiee ocsiMU OCHOBBIL. [Ipu 3TOM perarorniee
3HaYeHHe UMEET CTaOUIbHOCTh MTPOM3BOJICTBA U 0€3yNpeyHOe KayeCTBO TKAHU.
[THeBMaTHUecKue TKalKUE CTAaHKK Dornier HaXOAAT HIMPOKOE MPUMEHEHHE JIs

IIPOU3BOJCTBA TKaHEW BBICOKOM INIOTHOCTU OJMHAPHOM MJIM JBOWHON IIUPUHBL, a

TAaKIKC BBICOKOKAYCCTBCHHBIX, MOJHBIX JKaAKKAPAOBBIX TKkaHel. Kommanus
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npeaiaraeT MUPOKUNA MOJCIBHBIN PSIT STUX CTAHKOB C Pa3IMYHBIMU
YCTPONCTBaMH 00pa30BaHUS 3€Ba — OT IKCIICHTPUKOBBIX MEXAHU3MOB C
KOJIMYECTBOM peMHU30K 110 10 mim sxakkapioBbix MammuH ¢ 12 000 kproukamMu 10
PEMU30IIOABEMHBIX KaPETOK C 16-10 peMU3Kamu.
CraHKM OCHAIIIEHbl MHOTOYHUCIIEHHBIMH 3aI1aTeHTOBAHHBIMU
yCTpONCTBaMH, 00€CTIEUNBAIOITUMHU HOBBIM YPOBEHb KAYECTBA IPOIYKIIUU U
HaJISKHOCTh Pa0O0THI CTaHKA. B 4aCTHOCTH, C TOMOIIBIO 3aTTaTEHTOBAHHOM
cuctembl PIC (Permanent Insertion Control) ocyriecTBiisieTcsi HEMpephIBHBIM
AJIEKTPOHHBIN KOHTPOJIh OCHOBHBIX 3JIEMEHTOB BBOJIa yTKa. A Onmaromaps
Mexanu3my ServoControlperymupyercs naBieHue (1mogada Bo3ayXxa) IJIaBHBIX U
nepeaarnux (MpOTAruBaOIINX) COMEN, KOTOPOEe U3MEHSIETCS B 3aBUCUMOCTH OT
MOMEHTA MOCTYIUICHUS HUTH. ONTUMU3UPOBAHHBIC TIIABHOE M MPOTITHBAIOITNE
COILIa, a TAKXKE KOPOTKOE BPEMs BO3JICUCTBUS U MaJIbI PacXo/1 CXKAaTOTO BO3yXa
00eCIeunBalOT MATKYIO TIEpeiady YCUIIUS Ha YTOUHYIO HUTh U MPOTSATHUBAHUE €€
IIPY MAJIOM HATSHKEHUHU. ITO CHIDKAET OOPBIBHOCTH M YMEHBIIIAET BOPCUCTOCTh
MPSIKH, YTO OKA3bIBAET MOJIOKUTEILHOE BIUSHUE HA KAYECTBO BhIpa0aThIBAEMOM
TkaHu. CKOPOCTh BBOJIa YTKA HA THEBMATHYECKOM TKAIIKOM CTaHKE MPH

HOMUHaIBHOU mupuHe 540 cMm MoxeT nocturath 2 500 M/MuUH.

CoBepieHCTBOBaHUE

KOHCTPYKILHMHU 3TUX CTAHKOB [TO3BOJIUJIO MepepadaThiBaTh HA HUX KaK
KOMIUIEKCHBIE HUTH, TaK U NPSHKY U3 HATYPAIbHBIX U XUMUYECKUX BOJIOKOH U
MPOU3BOAMUTDH IIMPOKUN aCCOPTUMEHT TKaHel. Tak, st BBIpabOTKU
BBICOKOKAQYECTBEHHOM KAKKapAOBOM TKAHU MPEIJIAracTCsl MHEBMATUYECKUN
Tkankui cranok Tima AWS 8/JG mupunoi 190 cM, KOTOPBIH IeMOHCTPUPYET
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ocHOBHOM JieBu3 Dornier — weave-by-wire. B aToM cTanke MexaHu4eckas
Kap/IaHHas nepejaya Mexay TKAllKUM CTAaHKOM U KaKKapA0BO MallluHON
3aMEHEHA 3JIEKTPUYECKOM JTMHUEN YIIPABJICHHUS 111 aBTOHOMHOT'O ITPUBOAA
YKaKKapJOBOM MalllMHbL. Peann3anus TMHAMUYECKOrO PETYIMPOBAHUs 3€Ba,
KOTOpas OCYIIECTBISIETCS MPHU paboTe cTaHKa co CKOpocThio 900 00./MUH.
COOTBETCTBYET TpeOOBaHUAM TKadel. [[eMoHCTpupyeTcsi cMeHa pUcCyHKa Mpu
BBIITYCKE MOJHON COPOYEHHOM U IpYroi TKaHU BO BpeMs pabOTHI CTaHKa.
Pa3nenpHbIl MyCcK dKaKKapIOBOM MaIlIMHbI U TKAIIKOTO CTaHKa C
MOCJICIYIOMIEN CHHXPOHU3AIMEN OCYIIECTBISAETCS IIABHO, YTO YMEHBIIIAET
MIMKOBOE 3HAYEHUE MOTPEOICHUS SJHEPTUU B JIBa pa3a U 00eCreYnBaET
CTaOMJIBHOCTD YaCTOTHI BpallleHUs 0€3 MUKOBBIX HArpy3ok. [Ipu atom
COXPaHSIOTCS BCE MapaMeTphbl CUCTEMbI 36BOOOPA30BaHNUs, COKPAIIAIOTCS
IIPOCTOM CTaHKA U YMEHBIIIAETCSI KOJIMYECTBO OOPBHIBOB OCHOBHI. [T0CKOIBKY
MEXaHUYECKUE HArpy3KH CHIDKAIOTCS, TO TKAIIKUE CTAHKU MOTYT paboTaTh Ha 6—
10% OsbicTpee npy COOTBETCTBYIOIIEM COTJIACOBAHUHU C MEXaHU3MOM
3eBO00Opa30BaHUsl. ITO JAET MOJIH30BATEISAM IPEUMYIIECTBA B OTHOIICHUH
MOBBIIIEHUS MPOU3BOAUTEILHOCTH U YBEIUYEHUS CPOKA CITYKObI CTaHKA.
MonynbHBINM NPUHITUIT KOHCTPYKITUU CTaHKOB Dornier mo3BOJISET 3a CUET
W3MEHEHHUS WIH JIONIOJTHEHUS PA3JIMYHbIX YCTPOMUCTB U3MEHSITh TEXHOJIOTUYECKUI
npoiiecc TkauecTBa. B yacTHoCTH, pa3paboTaHHas crneruaiuctamu Dornier
texuosorust Open Reed Weave (ORW) no3BosisieT moiy4arh pa3indHbIe
PUCYHKH TPU BBIPAOOTKE OJICIKHBIX U JICKOPATUBHBIX TKaHEH (Hampumep, B
dbopme pUCyHKa BBIIIMBKU, Y30pHas TKaHb C METANTMYECKOW HUTBIO U T. J.) WIH
JIOKaJIbHBIC YTOJIICHUS PA3TMUYHON (HOPMBI TTPU U3TOTOBJICHUN TEXHUYECKOTO
TEKCTUJIS. DTa TEXHOJIOTHSI HCIOJIB3YETCS B HOBOM MHEBMATUYECKOM TKALIKOM
cranke Tura ORW, B koTopoM nuHelHbIe TpUBOBI Oaromaps cucreme FT
UCIIOJIB3YIOTCS JUIsl yIPABJICHUS TOMOJIHUTEIBHBIMU OCSIMUA TKA4€CTBA. 3a CUET
IPOrpaMMHUPYEMOT0 TUHEHHOTO CMEIIEHUS B I0JIM MIJLJTUMETpa 00eCrieYnBaeTCs

TOYHOC ITO3MITNOHHUPOBAHHUC, a TAKIKC IIPCHU3NOHHBIC U BOCIIPOU3BOAUMEIC
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HaCTPOMKH.

B texnomnorum Open Reed Weave 6ep/1o OTKphIBaeTCs BBEPX U IPHU STOM
CO3/1aeT PUCYHOK YTKa HUTSIMHU OCHOBBI. Takas TEXHOJIOTHSI OTKPHIBAET HOBBIE
BO3MOKHOCTH CO3/JaHUS PUCYHKOB JIJISl BCEX o0OyacTel npuMeHeHus. Tak, s

TEXHUUYECKUX TKaHEeH OOJBIIION TUTOIIAIU 3Ta TEXHOIOTHSI PUMEHSIETCSI IO
TEPMHUHOM «MYJIbTHAKCHAIBHOE» TKa4eCTBO. 3a ATy TEXHOJIOTHIO TPyIITa
cneruanucToB Gupmel Lindauer Dornier otMedeHa npemueii BRICTaBKA

Techtextil-2011, HarpakgaemMoii 3a ”HHOBAIIMOHHBIC Pa3paOOTKH.

/I7151 mpor3BOICTBA MAXPOBBIX
TKaHEW IpeyiaracTcs MHEBMATUYECKUN TKAKUKA CTaHOK THHaSerVOTerry®, Ha
KOTOPOM MO>KHO BbIpabaThIBaTh KaK Pa3juvHbIC MOJIOTEHIA, TAK U TKAHU IS

OJICK b (JJ1s1 OTIIbIXA, CTIOpPTA U T. A.). biiarogaps HenocpeaCTBEHHOMY NMPUBOTY

yCTpOHCTBa 00pa30BaHus BOPCa OT CEPBOJBUTATENSI MOKHO U3MEHSTh
NepETUIETeHNE U BBICOTY Bopca (0eccTymneHuaro) npu pabore ctaHka. A
Oyiarogapsi MArkoMy MpruOOI0 TOCTUTAETCS BHICOKOE KAYECTBO TKaHU, IPU ITOM
YPOBEHb HATSHKEHUSI OCHOBBI OCTA€TCS OU€Hb HU3KUM. Kak u B pyrux
ITHEBMAaTUYECKUX TKALKMX CTaHKax, mpuMeHsemMas B ServoTerry cucrema PIC ¢
ycTpoiicTBoM ServoControl KOHTPOJIUPYET C TOMOIIIBIO AJIEKTPOHHBIX TaTYUKOB
BCE OCHOBHBIE 3JIEMEHTHI BBOJIA YTKa.

J{nst mostydeHus TKaHe MePEeBUBOYHOTO MEPEIJIETEHUs] CTAHKU MOTYT ObITh
OCHAIIIEHbI 3aMATCHTOBAHHBIM ycTpoiicTBom EasyLeno®™. Dra cucrema Mosker
MPUMEHSTHCS KaK Ha THEBMATUYECKUX, TaK U Ha PAMPHBIX CTAaHKaX.
Crneruanuctsl GUPMbI OTMEYAIOT, YTO MHHOBAIIMOHHAs TexHoJorus EasyLeno
MIO3BOJISIET NOBBICUTH MTPOU3BOIUTEIIBHOCTh TKAKUX cTaHKOB Ha 100% mo
CPaBHEHMIO C KJIACCUYECKUMU TKAIIKUMH CTaHKaMU JJIsl IEPEBUBOYHOIO
MeperuieTeHnst (YTO BAXKHO B YCIIOBUSX KOHKYpeHIUH). biaromgaps Beicokoi
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YCTOWYMBOCTHU K Pa3fABUTaHUIO HUTEH B TKAHU PacXoj MaTepHrasia MOKeT ObITh
cHkeH Ha 30%, 4To Takxke SBISETCA MPEUMYILIECTBOM CUCTEMBI. TEeXHOIOTrHs
EasyLeno ucronbs3yercs AJisi IPOU3BOJCTBA BCEX BUIOB TKaHEH MEPEBUBOYHOTO
NEPETICTeHUsI — OT OYEHb JIETKUX TapANHHBIX IO HAanOoJee TSHKEIbIX U3
cTeksiokryTa. [Ipu ToM TKaHM IEPEeBUBOYHOTO MEPETICTEHUS TS U3IEIUi
JOMAIITHEro 00MX0/1a U TEXHUYECKOT0 Ha3HAYCHHS MOTYT OBITh MOJTyYeHBI U3
IPsDKKA HA OCHOBE CTEKJIOBOJIOKHA, MTOJUIPONIIICHOBBIX, MOMMI(QUPHBIX, a TAKKE
apaMUJIHBIX U JHHSIHBIX BOJIOKOH (HUTEH). B uacTHOCTH, Ipy BRIpaOOTKE TKaHEH
MEPEBUBOYHOTO MEPETICTEHUS, MPUMEHSIEMBIX MPU IPOU3BOJICTBE
TeOTEeKCTUIILHBIX MaTEPHAIOB, a TAK)KE B KAYECTBE MOAJIOKKH JIJIsI KOBPOB U
HAMOJBbHBIX MOKPBITUNA UCIOJIB3YIOTCS B OCHOBHOM MOJUIPOIHICHOBBIE HUTH.
DT TKaHU BBITYCKAIOTCA HA THEBMATHYECKHUX TKAI[KUX CTAHKAX C HOMUHAIBHON

mmpuHoit ot 400 mo 540 cm.

Kpowme Toro, i nosrydyeHuss KOpJIHOW TKaHH,
K KOTOPOU MPEABSIBISIOTCS IMOBHITIICHHBIC TPEOOBAHMS TI0 KOMITJIEKCY CBOHCTB,
npeaHa3HauCH MHEBMATHYCCKUI TKalKuii ctaHok Tura AWSR 4/E4. [Tist atoro
CTaHKa XapaKTepHa a0COIFOTHO paBHOMEPHAS T0/1aya BCEX YTOUYHBIX HUTEH MPHU

BBICOKOM OJTMHAKOBOM HATSDKEHUU, TOUHOE PACIIPECIICHIE HUTCH OCHOBBI 11O

BCEU MIUPUHE TKAaHU, HAJIE)KHOE 00pa30BaHNe KPOMOK TP CaMbIX BBHICOKHX
CKOPOCTSX U TIPOYHE TIPEUMYIIIECTBA.
Jpyras u3BectHas kommanus — Picanol n.v. (benprus) — Taxke

npeacTaBAICT COBPEMCHHBIC PAIIMPHBIC U ITHCBMATUYCCKUC TKALIKHUC CTAaHKHU.
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HoBble pa3paboTKu KOMIIAHUH MTPEAYCMATPUBAIOT COBEPLICHCTBOBAHUE
CUCTEMBI MOJa4M BO3/1yXa C LIEJIbI0 €r0 SKOHOMHH NP MPOKIIAKE YTOUHON
HUTH. DTO peaJu30BHO B HOBOM ITHeBMaTndeckoM TkarkoM cranke OMNIplus
Summum. /Iist yMeHBIIIEHHsSI OTHOCUTENBHO BBICOKOTO MOTPEOICHHS BO31yXa
scTaeTHBIMU (POPCYHKaMHU MPEASIaraeTcs Al UX 00ecreyeHus: 4aCTUIHO
peryiaupyemMas CHCTeMa U3 TPEX EMKOCTEN. JTO MO3BOJISIET HAPSY C BPEMEHHO
PErylIupyeMbIM IepeMeliaeMbIM BO3AYIIHBIM MOJIEM, BbITyBAEMbIM
scTaQeTHBIMU (OPCYHKaAMH, HE3aBUCUMO YCTaHABIMBATh YMEHBIIEHHOE

JaBjieHue B (DOPCYHKaX CTAHKA.

[TonynsipHeIM sBIIAETCS

nHeBMaTuueckuit Tkankuii cranok OMNIplus 800, B 0CHOBY KOTOpPOTO MOJIOKEH

MOYJIBHBIN MPUHIIUI, 00€CTIEUNBAIOIINI OBICTPOE U ONTUMAIIBHOE PACIIUPEHUE
TEXHOJIOTUYECKHX BO3MOYKHOCTEHN U OMEPATUBHYIO NIEPEHANAAKY CTAHKA C
Y4ETOM KOHBIOHKTYPHI pbiHKa. CTaHOK MOKET ObITh OCHAIIIEH SKCIIEHTPUKOBBIM
MEXAHU3MOM, 3JIEKTPOHHOM KapeTKOW WJIM KAaKKapJI0BOW MalIMHOW. ba3zoBas
KOHCTPYKIIMSI CTAaHKA UACHTUYHA KAK JUISl SKCLUEHTPUKA, TAK U JIJI1 KAPETKU WIIN
YKaKKap/a, 4To MO3BOJISIET 3aMEHUTh MEXaHU3M 00pa30BaHus 3€Ba B JIH000€
Bpemsi. MexaHn4eCKHe KOMIIOHEHTHI 1 HOBEMIINE 3JIEKTPOHHBIE CUCTEMBI CTaHKA
pa3paboTaHbl C yY€TOM MOJYyUYCHHS] TKAaHU ONITUMAILHOTO KaueCcTBa C
MHHUMAJIbHBIMHA OTXOJIaMHU.

VYnpasienue BceMu PYHKIHMSAMU CTAHKA OCYIIECTBIISETCS ¢ TTOMOIIBIO
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cucteMbIPICAN. biaronaps 3J1eKTpOHHOMY YIIPABJICHUIO PETYIHMPOBAHNE
apaMeTpoB Mpoliecca MOKHO MPOBOJUTH BO BpeMsi paboThl. Hampumep,
NEPEKPHITHE 3€Ba MOKET OBITh YCTAHOBJIICHO aBTOMAaTUYECKH, & CKOPOCTh CTaHKa
PETYIUPOBATHCS [Vl MOTYUYeHHs TpeOyeMOoro kauecTBa TKaHu (C BU3YyaIbHBIM
KoHTpoJieM pe3ynbrata). Hakonurenn CANplus cHaGXeHbl JaTYUKOM pe3epBHOM
HAMOTKH, a TaKK€ MOTYT UMETh BCTPOCHHBIN ONITUYECKHM 1eTEKTOp 00phIBa
YTO4YHOU HUTH. [IpH 3TOM yCTPONCTBO HATSKEHUS YTOUHOU
Hutu PFT (Programmable Filling Tensioner) aBToMaTH4eCKH YMEHbBIIIACT
MUKOBbIE HarPy3KH B KOHIIE TPOKUIKH, TIO3TOMY MOKHO IepepadaThiBaTh Oojee
cia0ble (IETMKATHBIE) WM AJIACTHYHBIE HUTH HAa BBICOKHX CKOPOCTSX.
Cranok OMNIplus 800 MosxeT ObITh YKOMITJIEKTOBAH Ha MPOKJIA/IbIBAHUE
110 BOCBMH THIIOB WJIH IBETOB YTOUYHOW HUTH. CHCTEMa NPOKIAIKN YTOUYHOU
HUTU MOJyJIbHAs, C ABYMSI KaHaJaMH Ha MOJ1yJib. KOMIIOHEHTBI ITOJauM BO3IyXa
HETMOJBMKHOTO U MIOJIBUKHOTO COIIAa UACHTUYHBI, YTO TTO3BOJISIET B EPCIEKTUBE
JOTIOJHATH CTAHOK OOJIbIIUM KOJIMYECTBOM LIBETOB YTOUHON HUTH. [Ipu 3TOM Ha
BX0JI€ OCHOBHOTO (TJIaBHOTO) COIJIa MHEBMATUYECKU YIIPABIISIEMbIi
MEXaHUUYECKUN 3aKUM (3alaTEeHTOBaH) YACPKUBAET HUTh BO BPEMsl, KOTJ]a HUTh
HE MPOKJIAJBIBACTCS, TO3BOJISISI 3HAUUTEIIBHO CHU3UTh YPOBEHb HEMPEPHIBHOTO
noToka Bo3ayxa. OcnabiieHue CTpyu CKaToro BO3yxXa CriocoOCTBYET
COKpAaIIEHHUIO KOJIMYECTBA OCTAHOBOB MpU padoTe ¢ OoJiee c1adbIMU HUTAMH, YTO
YIJIy4IlIaeT KaueCTBO BhIpA0ATHIBAEMON TKAHH.
[Ipennaratorcs Tkankue cranku “OMNIplus”™ cieayronieit MUpUHBI 1O
oepay: 190, 220, 250, 280, 340, 380 u 400 cM. CTaHOK NPEIYCMOTPEH s
MOJIy4YeHUs pyJI0oHOB TKaHu 10 720 mM, uiu 10 1500 MM nipu MCTIOJIb30BaHUU
Mexann3Ma PBM (BHenrHero ToBapooTBoa).
[Tpu BeIpaOOTKE TKAHEH MPEAYCMOTPEHA YHUKAIbHAS CHCTEMA
oOpa3oBaHus 3akiaagHoi kpoMku ELSY ¢ mpruBog0oM OT OTHETBEHOTO IIArOBOTO
JIBUTATEJISI C 3JIEKTPOHHBIM YIIPABJICHUEM (3alIaTEHTOBAaHA), a TAKXKE

AJIEKTPOHHBIN POTAIMOHHBIA MEXAaHU3M JIJIs1 00pa30BaHUsI IEPEBUBOYHON KPOMKHU
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ERL IlepemnneTenre 1 MOMEHT NEPEKPHITHSI KPOMOUYHOTO 3€Ba 7151 00EUX CUCTEM
MOET MPOTPAMMHUPOBATHCS C TTOMOIIBIO MUKPOTIPOIIECCOPA JAKE BO BpEeMsI
pabOTHI CTAHKA.

Cranok OMNIplus 800 ocHamieH sHEpProcOeperaronuM rIIaBHBIM
JBHUTaTesieM SUMO(3anaTeHTOBaH) U BICOKO3(()EKTHBHBIMU OCHOBHBIMU,
acradpeTHRIMU (TIEpeAArONIMMHK) COTIaMU U KilanaHamu. HoBast popma
acTaeTHBIX COTEN U MOJI0KEHUE OTBEPCTU oOecrieunBaroT Oosiee 3 HEKTUBHOE
UCIIOJIb30BAaHUE BO3/yXa (T. €. BpEMEHU MPOKUAKNA YTOYHON HUTH).
Anmazornogo6Hoe nokpeitue ctadetHsix conen (DLC) obecnieunBaet 6oee
MIPOJIOJDKUATEIBHBIN CPOK UX IKCIUTyaTaIlluy JaKe TPH MPOKHUIKE HUTEH C
OonpmM K03 dulineHToM TpeHus. M3aMeHsemast CKOpoCTh ABUTATENS SUmo
yCTaHaBJIMBAETCA 3IEKTPOHHBIM criocoboM. B Bepcum “Flexispeed” (cranmapT)
U3MEHsIEMasi CKOPOCTh MPOTPAMMHUPYETCSI MOMIATOBBIM CITIOCOOOM B MOMEHT,
Korja CTaHOK ocTaHoBJieH. OnmuoH “Multispeed” 1aeT BO3MOXHOCThH ITOCTOSTHHO
PETYIUPOBATH CKOPOCTH BO BpeMs pabOTHI CTaHKa, TOT1a KaK OIIIHOH
“Optispeed” Mo3BOISAET aBTOMATHYECKOE U3MEHEHHUE B COOTBETCTBUHU C IIBETOM U

THUIIOM HUTHU U ICPCIIIICTCHUS.

Hapsny ¢ nHeBMaTnueckum
ctankoM (upma Picanol nmpencraBnsieT panvpHbIi TKAIKHI
cranok OptiMax(nipeamecTByroniuii craHok — GamMax), B KOTOPOM
BOIUJIONIEHA HOBAsI KOHIIEIIIAS MOAYIbHON KOHCTPYKIIMH, TIO3BOJISFOIIIAS
OCYIIIECTBJISITH 3aMEHY BHOBb pa3paboTaHHbBIX arperatoB. [Ipu pa3paboTke
CTaHKa 0co00e BHUMaHUE ObLIO Y/ACJICHO FTeOMETPUH 3eBa. MaJblil X0
OaTtaHa, pEMU3HBIX paM U HOBBIE TOJIOBKH PaItip MO3BOJISIIOT pabOTaTh C
HAaWMEHBIIIUM PacKpBITHEM 3eBa. ONTUMU3UPOBAHHASI TEOMETPHS 3€Ba

oOecreynBaeT eJMHbIE XapaKTEPUCTUKU TKAHU 110 BCEW LIMPHUHE.
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PacrnonoxxeHre sKCIEHTPUKOB OaTaHa HUXKE YPOBHS TKaHU 00eCreyrBaeT
0oJiee CUIIBbHBIN IPUOOIA, TOITOMY MOKHO BhIpaOaThIBaTh TKAHHU C BHICOKHM
K03 PunirenTom HarnonHeHHs. CTaHOK MOXKET ObITh OCHAIICH Pa3InYHBIMU

MCXaHHU3MaMH 06p3.30BaHI/IH 3CBa: OKCOCHTPUKOBBIM MCXAdHU3MOM, JJICK

TPOHHOM KAPETKON WIH 3JIEKTPOHHOU KAKKAPIOBOM MAILIMHOW,
KOTOpBIC B3aMMO3aMEHSICMBI.
J711 MaKCUMaJTbHBIX CKOPOCTEH CTAHOK MOXET OBITh OCHAIIIEH CHCTEMOM
Guided Gripper (panupsl ¢ HaPaBISIOMIAMH ), TSI MAKCUMATLHOW THOKOCTH —

cuctemoit Free Flight (cBoO01HBIN TOJIET, panupbl 0€3 HAMPABIISIONINX ).

Cucrema Guided Gripper (GG) siBseTcst CTaHIapTHOM MPU BBIPaOOTKE
TKaHEW U3 XJI0M4aToOyMaKHOU Npsbku. B couetannu ¢ HeOONBIINM 3€BOM U
MaJIeHbKOU T'OJIOBKOHM panrpbl BO3MOKHBI pad0UHe CKOPOCTH, KOTOPHIE HE MOTIIH

OBITH AOCTUTHYTLI B IIPC)KHUX CTAHKAX.

Cucrema Free Flight (FF) cnenuansHo pa3paboTana Juisi pOU3BOICTBA
«JeNUKATHBIX» TKaHeH (Byasel, 3aHaBecOK U T. 1.). i1 panupHOM JIEHTbI
0oJiplIE HE TPEOOBAIOCH HANTPABJISIOLINX, KOTOPbIE MOTJIM TOBPEAUTh HUTU

OCHOBBEI.

Takum 00pa3om, Mpu U3rOTOBJICHUH OMPEICICHHBIX BUJIOB TKAHW CTAHOK
OptiMax mMoxeT ObITh yKOMIUIEKTOBaH cucteMoit Guided Gripper wiu cucteMoi
Free Flight. Jlannbie cucteMbl B3auMo3aMmeHsieMbl. [Ipu 3TOM CTaHKM C IIUPUHOM
ot 380 cM u 60Jee OCHAIAIOTCS TOJIBKO CUCTEMOM parvphl ¢ HAMTPABIISIOIIMMU.

MonynbHbIi yTouHBIH cenekTop Quick Step mo3BosieT
JIOYKOMIUIEKTOBATh, HAITPUMED, 4-IIBETHBIN CTAHOK 10 12-TH LIBETOB, UTO
0COOEHHO Ba)XKHO TPH MPOU3BOJICTBE TAJICTYIHOM, OOMBOYHON M 3TUKETOUYHOMN
TKaHU. A ¢ TOMOIIBIO 3aMlaTeHTOBAaHHOTO ycTpoiicTBa OptilLeno BO3MOXKHO
BbIpa0aThIBATh TKAHU HE TOJIHKO C TIEPEBUBOYHBIM MEPEIUICTEHUEM TUTIA S WK Z,

HO TaK’K€ MOJy4aTh AIbTEPHATUBHOE MEpEIyIeTeHne Thna S u Z B OJJHOM TKaHU,
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YTO MPUAACT OCOOBIN CTPYKTYPHBINA D PEKT.
[IporpamMmmupyemoe ycTpoicTBO HaTskeHus yrounoit uutu PEL-TEC
(3amaTeHTOBaHO) 00ECIIEUMBAET ONTUMAIILHOE HATSHKEHUE BO BpEeMsl MPOKIIAIKU
HUTH.

[Ipsimoit mpuBoj ctanka OptiMax oCyIIeCTBISIETCS C TOMOUIBIO IJIABHOTO
JBUTATENS] SUMO HEMOCPECTBEHHO, 0€3 peMEHHOM nepeaaun, MyPpT U TOPMO30B
(kak B MTHEBMAaTHYECKOM TKaIllKoM cTaHke). KomOuHanms BhICOKOA()PEKTUBHOTO

HHEProcOEeperaroIIero JBUraTesst Sumo ¢ npsMbIM MPUBOIOM (3aI1aTE€HTOBAHO)
TJIaBHOTO Bajia U 36BO0OPa3yIoOIIeTro MeXaHu3Ma MO3BOJISICT CHU3UTh
notpedieHue ekTporHepruu Ha 10% 1o cpaBHEHUIO ¢ OOBIYHBIMU
KOHCTPYKIUSIMU CTaHKa.
bricTpas cMeHa apTuKyIia TKaH!U OCYIIECTBIISIETCS C TIOMOIIBIO
cuctembl QSC, a peryianpoBaHue CKOPOCTU — AJIEKTPOHHBIMU CPEACTBAMU (Kak
st cranka OMNIplus 800). s ynpasienus: padotoii cranka OptiMax
MCIIOJIb3YETCS] MHTEPAKTUBHBIN IUCILIEHN (C KIaBUATypOH WM CEHCOPHBIM

SKPAHOM).

Txkarkue cranku OMNIplus 800 u
OptiMax mupoKo MPUMEHSIOTCS JJIs IPOU3BOICTBA PA3IMUHBIX TKaHEH
TEXHUYECKOTO Ha3HAYCHUS: MAJIATOYHBIX U TCHTOBBIX TKaHEH, 111 paboueit
OJICKTbI, aBBTOMOOMIIBHBIX CHJICHUM, IITMHHOTO KOPJIa, MeYaTHBIX IJIAT, MO/
MPOINUTKY U HAHECEHHUE MTOKPBITUM U T. A. Ha 3TUX cTaHkax MOXeT
BBIPAOATHIBATHCS MIMPOKUN aCCOPTUMEHT TKaHEH JJIst paboye U CriennaaibHON
OJICKIIBI — OT XJIOMYATOOYMaXKHBIX /IO OTHE3AIUTHBIX TKaHeH. st

MPOMU3BOJICTBA IIMHHOTO Kopaa pekoMenayercs Tkankui cranok OMNIplus 800
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TC, KOTOPBI OCHAIIIECH MTHEBMATHICCKUMU MEXaHU3MaMH 3aKJIaTHBIX KPOMOK.
CtaHOK MOXET paboTaTh CO CKOPOCTHIO A0 900 00./MUH. A 111 MPOU3BOICTBA
TOHKOM CTEKJIOTKaHU JJi ycuieHus nedatHbix miat (PCB) — cnenumanbHbii
cranok OMNIjet mmpunoii 150 cMm. CHcTeMBI OTITYCKa OCHOBBI, TOBAPOOTBOIA U
POKJIAAKHA YTKA aIalTUPOBAHBI IJI1 TOHKUX CTEKIOHUTENH. KpoMKHM MOTYT
(bopMHUpPOBATHCA POTALIMOHHBIM MEPEBUBOYHBIM MEXaHU3MOM, YCTAHOBJICHHBIM B
cranke. Hekoropsie Tkanu 11 toiat (PCB) MoryT BeIpabaThIBaThCS Ha

panupHbIx cTankax OptiMax naxe OOJbIIeH UPUHBI.

Jlo HeJaBHUX IMOp
IMHEBMATUYECKNE TKALIKUE CTAHKU CYATAIMCH HEMOAXOAIINMU JJIsI
MPOMU3BOJICTBA MaxpOBBIX TKaHe. Picanol mokazan oOpaTtHoe Korja mpeacTaBuil
TERRYflex, nepBblii nHEBMaTUYECKUN CTAHOK JUIsl IPOU3BOJICTBA MAaXPOBBIX
TKaHEH, Ha 6 IBETOB B YTKE, HA 8 3aJJaHHBIX CKOPOCTEN U § 3aJJaHHBIX
IUIOTHOCTEM 10 yTKy. B Hactosiee Bpemst TERRYplus naet GecniperieieHTHO
IITUPOKHE BO3MOKHOCTH B IIPOU3BOJICTBE MaXpOBBIX TKaHEH, Oiarogaps

TeXHOJIOTUYecKoMy Bkiany Picanol.

TERRYplus paboTaer ¢ pa3HbIMU NOJIOKEHUSAMU TpHOO0s Oepia: mepBas
yTounHa (0OBIYHO 2) MPOTJIaibIBACTCS HA 3aMPOrPaMMHUPOBAHHOM PACCTOSIHUU OT
Oooptuka Tkanu. Cremyromnias yTouYnHa CABUTACT MEPBYIO BMECTE C METEIbLHOMN
OCHOBOM K 00opTuKY TkaHH. Kak pe3ynbrar — ujeanbpHas HalpaBJICHHAsI BBEPX
NeTJIsl Maxphl, 0€3 KaKoro 100 3aBUBAHUA U ¢ AOCOTIOTHON TOYHOCTHIO 110
BBICOTE. B OT/IMUME OT CTAaHKOB, T/I¢ TKaHb IMOABUKHA, 37I€Ch HET IBHKCHHSI
TyJ1a-CI0J1a TEeTEeITLHON OCHOBBI, KOPEHHON OCHOBHI M TOTOBOM TKaHU; 00€ OCHOBBI
JBUTAIOTCS MEIJICHHO, O0€3 BHOpAIIMy U TUTABHO PETYIUPYEMO, H30eTasi Harpy30K

Ha HUTHU OCHOBBI. briarogapst kauatomieiics cucreme 6epaa, “TERRYplus™

102


http://cnilegprom.by/wp-content/uploads/2013/07/brochOplus800TCEN092011150dpi.pdf
http://cnilegprom.by/wp-content/uploads/2013/07/TERRY-plus.jpg

MPEIOCTABIIAECT BO3MOKHOCTh PACCTOSIHUU B TIpUO0O€E 10 22 MM. U IO3TOMY C
JAHHOM CHCTEMOM MO>KHO JIETKO IMOJIYYUTh BbICOTY neTensb 11 mm. Taxoke

BO3MO>KHO TIPOM3BOANTH TKaHU BecoM Oosee uem 1,600 rp./m2.

TERRYplus no3BosieT He TOIBKO MOIy4YaTh 00jIee BEICOKYIO Maxpy U
OoJiee TSHKENNYIO TKaHb, HO U JaeT MUPOKUE BO3ZMOKHOCTH 110 N3MECHEHHIO
IMUPUHBI TKaHU U BBICOTH Maxphl. Ha “TERRYplus” mupuna npobopku MOKET
MEHSATbHCS PU UCIIOJIB30BAHUU TOTO K€ OepJia, MPOCTO MEPEMECTUB JIaTUUK
YTOYHOM HUTHU U HOXKHUILIBL. [loMrMO 3TOr0, pasnuuHas BbICOTa MaXpbl MOXKET
JIETKO TPOTPaMMHPOBATHCS B OJJHOM apTUKYJIE, BO3MOKHO, UCIIOIb30BaTh
CIICIIMAJIbHBIE KOHCTPYKIIMU TKAHU C Pa3HOUW BBICOTOM MaXphl C JULIEBOU U

3aIHEN CTOPOHBI.

TERRYplus no3BosisieT He TOJIBKO MOTy4YaTh 00Jiee BEICOKYIO Maxpy U
0o0J1ee TSKENYIO TKaHb, HO U 1a€T HIMPOKUE BO3MOKHOCTHU MO U3MEHEHUIO
IIMPHUHBI TKaHU U BbICOTHI Maxpbl. Ha “TERRYplus” mupuHa npodOpKu MOKET
MEHSTBCS IIPU UCIIOJIB30BAHUU TOT'O K€ Oep/ia, MPOCTO NEPEMECTUB TATUUK
YTOYHOW HUTHU U HOKHHUIIBL. [[OMHMO 3TOr0, pa3inndHasi BICOTa Maxpbl MOKET
JIETKO TPOTPaMMMPOBATHCS B OJJTHOM apTUKYJIE, BO3MOKHO, UCIIOIb30BaTh
CIIeLIMaJIbHBIE KOHCTPYKIIMU TKaHU C Pa3HOW BBICOTOM MaXphl C JULIEBOU U

3aJJHEU CTOPOHBI.

Benyrie mo mpou3BoACTBY palupPHBIX CTAHKOB SIBIIICTCS TAKKE
UTaIbsHCKas koMnanus Smit Textile SpA. MHHOBaMOHHOM pa3paboTKOiA,
KOTOPYIO CIIEHMAIUCTHI KOMIIAHWU CUMTAIOT «PEBOJIIOIIMOHHOM pa3paboTKoit
MHPOBOT'O YPOBHSI», SIBJISICTCS CO3JJaHUE MOHOPAITUPHOT'O TKAI[KOTO CTaHKa SMit
Textile One, nmpe3eHTars KOTOPOro cocrosuiach Ha BeicTaBke ITMA-2012. DTa
MOJIEJIb CO3/]aHa Ha 0a3e U3BECTHOM cepuu cTaHKoB GS.

Ocobennoctsimu ctanka Smit Textile One sBIAIOTCS: IPOKIIATKA YTKA TIPU
MTOMOIIIY OJTHOW parnupbl, MOJIEPHU3UPOBAHHBIC MEXAHUYECKHUE U AIICKTPOHHBIE

y3J1bl, 00€CTIeUMBAIONINE BBICOKOE Kau€CTBO MPOAYKIIMHU, YI0OCTBO HACTPOIKU
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CTaHKa JUIsl pa3HbIX TUIOB TKAHEH, BO3MOXHOCTh IPUMEHEHUS WHNBUTyaJIbHBIX
TEXHUYECKUX perieHnid. Ha 3Tom cranke MOXKHO BbIpabaThIBaTh
BBICOKOKAaYECTBEHHBIE TKAHU PA3IMYHOIO HAa3HAUYCHMUS: IJIS1 OJICK/IbI, MATKOU
MeOeH, TEXHUYECKUI TEKCTUIIb, a TAKXKE NepepadaThIBaTh HECTAHAAPTHHIE THUIIbI
npsiku. [TockonbKy MOHOpaIMpHasi TEXHOJIOTHS HE MIpeyCMaTpUBaeT repeaady
YTOYHOUM HUTH C OJHOW pamupbl Ha APYTYIO, OHA MO3BOJIET BhIpAOATHIBATH TKAHU
C BBICOKOM IJIOTHOCTBHIO MPOKJIAJKNA YTKA U 00€CIIEYUTh HU3KUH YPOBEHb
HaTsDKeHUs psbku. KpoMe Toro, 6iarogapst MEHbIIIEMY KOJIMYECTBY parup H,
COOTBETCTBEHHO, MX MPUBOJHBIX MEXaHU3MOB CHIKAETCSl SJHEPTrOMOTpedIeHNE
TKAI[KOTO CTaHKa.

Kommanus Smit Textile mpearaer Tak:ke BHICOKOTPOU3BOIUTEIBHBIN
cTaHok ¢ TuOkumu pamupamu GS940, KOTOpHI IPUMEHSIETCS ISl POU3BOJICTBA
KaK MOJIHBIX, TaK U TPAJAUIIMOHHBIX TKaHeH. [Ipu s3Tom ucnons3oBanue
HKCKJIFO3UBHOM MPSHKU MO3BOJISIET CO3AaBaTh pa3HooOpa3Hble (hakTypbl TKaHU. Ha
TOM CTaHKE MOKHO BbIpa0aThIBaTh TKAHU TEXHUYECKOTO HA3HAUCHUS, JJIs
0OMBKH MeOeIH, a TAaK)Ke BHICOKOKaueCTBEHHbIE MaxpoBble TKaHU. CBOOOHO
porpaMMupyeMast BbICOTa METJIA U KOJTUYECTBO MPOKUIOK MO3BOJISIIOT
CO3/1aBaTh YHUKAJILHBIN peibed) MaxpOBhIX U3/CIIHUNA U TaK HA3bIBAEMYIO «BOJIHY»
Maxphl.

W3BecTHas smoHcKas kommanus Toyota Industries
Corporation npeacTaBuiia Ha PHIHOK COBPEMEHHBIH MTHEBMATHUYECKUI TKAIKHIA
ctaHok JAT 710 eurotech, KOTOpbIil TPOSKTUPOBAJICSA MO/ ICBU30M —
«IIpou3BOIUTh TKaHb BHICOYANIIIET0 KAYECTBA C MUHUMAJIBLHO BO3MOXKHBIMU
3aTparamm» (kKak u npeamectBytomuid ctanok JAT 610). Ctanok oTinvaeTcs
MOBBIIIEHHON CKOPOCTHIO, CHH>KEHHOM Ha 30% BuOpanueil 1 yMEeHbIIEHHBIM
NOTPEOJICHHEM DJIEKTPOIHEPTUH.
[Ipu co3maHuM cTaHKa UCIOJb30BaHa HOBEWILAs 3JIEKTPOHHAS TEXHOJIOT U,
HaIpuMep, HOBas CUCTEMa YIIPABJICHUS C LIBETHBIM JIUCIIJIEEM U BBIXOJOM B

Internet. B 3TOM cTaHKe OCYLIECTBISETCS aBTOMAaTUYECKOE YITPABICHUE
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CUCTEMOI NpoKIaaku yTKa. B yactHocTH, HOBas cucreMa AFC obOecrieunBaer
CTAaOMJIBHBIM BBOJ| YTKA 33 CYET ABTOMATHYECKOW CHHXPOHU3ALUU 10]1a41
BO3/lyXa B KOHMYECKHUE TaHJAEMHbIE COTUIA C TOCTYIJIEHUEM YTOYHOW HUTH U
PEryJIMPOBKY HATSKEHUS ChEMa YTOUHOW HUTHU Ha AJIEKTPOHHOM OapabaHe-
Hakomnuresne. s onTuMu3anuy BO3IyIIHOTO MOTOKA ACTapeTHBIE CoIlia
MOJKTIOYEHBI HEMTOCPEICTBEHHO K BCIIOMOTaTEIbHOW BO3IYIIIHOW MarucTpaliy.

Kpowme Toro, pupma Toyota pazpaboTana MmamoradbapuTHBIHA
BBICOKOCKOPOCTHOM 3JIEKTPOMArHUTHBIN KJIallaH ¢ MajbiM BPEMEHEM
cpabaThIBaHUA, KOTOPBIA UCKITIOYAEeT U30BITOYHBINA PacX0/l BO3AyXa U MOXKET
CHa0XaThb dcTapeTHBIE COMIA, PACIIOIOKEHHBIC HAa HEOOJBIIIUX PACCTOSHUSIX.
Paccrostnue B 60 MM Mex 1y 3cTa)eTHBIMU COIJIAMU TapaHTUPYET CTAOUIIbHOE
IBWKCHHE YTOYHOW HUTH JaKe MPH HU3KOW YacCTOTE MPOKUIKU YTKA.

Hogas cucrema APC aBTOMaTH4ECKH pEryIupyeT MOMEHT MPUOBITHS
YTOYHON HUTH U JAABJICHUE B COOTBETCTBUM C JAHHBIMU, BBEJICHHBIMU C MTAHETU
YIPABJICHMS], TAKUMH, KaK THIT TKaHU M 4acTOTa padoThl cTaHka. biaronaps
YCOBEPIICHCTBOBAHHOM CHCTEME MPOKIAIKH YTKA, HOBOM KOHCTPYKIIMM CTaHKA U
OoJiee ObICTpOMY lIEeHTpalibHOMY Tiporieccopy ctaHok JAT 710 eurotech moxet
pabotatb Ha ckopoctu 110 1 250 00./MuH. (mpu HOMUHAIBHON mUpuHE 190 cMm).
Benymum 1 npakTHYeCKH €IMHCTBEHHBIM POCCUNCKUM MPEANIPUATHEM I10
MPOU3BOJICTBY OE€CUEITHOYHBIX TKALIKUX CTAHKOB C MAJIOra0apUTHBIMU
IpOKJIaTIMKaMu yTKa (Mukpomnpokiaauukamu) ssisgercs OO0 «3aBoj
TEeKCTHJIbHOTO 000opynoBanus» (panee OAQO «TekcTunbpMai», ocHOBaH B 1961
r., T. Yebokcapsl, UyBamickas PecryOinka), KOTOpoe B HACTOSIIIEE BPEMSI BXOJIUT
B ['pynny kommnanuii « TexkctribMamXoaauary. MoaenbHbIN psig TKAKUX
crankoB Tuna CThb n CTBY, Beimyckaembix OOO «3aBoJ TEKCTUIBHOTO
000pyI0BaHUS», MO3BOJISIET yIOBIETBOPUTH MPAKTUYECKU BCE 3aIIPOCHI
norpedureneil. Ha 3Tux ctankax MO>XKHO BbIpaOaThIBaTh pa3InYHbIC TKAHU U3
NPSDKY IPAKTHYECKU BCEX BUJIOB, B TOM YHCIIE M3 XJIOMYaTOOyMaXKHOM,

HIGpCT?IHOfI, HBHHHOﬁ, IIPSA’KU HATYPaJIbHOT'O IICJIKa, XUMHWYCCKHUX BOJIOKOH U
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Pa3JINIHBIX CMCCOK, d TAKKC U3 KOMIIJICKCHBIX HI/ITeI)'I, JICHT, ITOJIMIIPOIIMIICHOBBIX

U TIOJIMATUJICHOBBIX MOHOHUTEM.

Ha ocHoBe 0osbImioro onsita padotel OO0 «3aBoj TEKCTUIBHOTO
000pynOBaHUs» MPEACTABISAECT HOBOE MOKOJECHUE TKAIIKUX CTAaHKOB C
MUKPOIPOKIIATYUKOM YTKa C AJIEKTPOHHBIM YIIPABJICHUEM. Y HUBEPCAIIbHBIC
BBICOKOIIPOM3BOAUTEbHBIC TKallKUE cTaHKK Mojeneit Tuna CTBY ¢ ogHo-, 1ByX-
Y YETHIPEXIIBETHBIMU MEXaHU3MaMH CMEHBI yTKa MPeHAa3HAYCHBI JIJIsI
BBIPAOOTKHU HMIUPOKOTO aCCOPTUMEHTA — OT MPOCTHIX TKAHEH, BhIpaOaThIBAEMbIX
B MacCOBOM ITPOU3BOJACTBE, 10 TSHKEJIBIX TEXHUYECKUX U CIO0KHBIX KaKKapIOBBIX
TkaHel. CTaHKM OCHAILIEHBI Pa3IMYHBIMUA MEXaHU3MaMH 3€BOOOPa30BaHMS,
CHCTEMOM aBTOMAaTHYE€CKOTO KOHTPOJIA U YIIPABJICHHUS, JICKTPOMEXaHUUECKOM
CHCTEMOM IT0JaUM 1 HATSHKSHUS OCHOBBI, B TOM YHCJIC JJIS KaXKI0ro HaBOS
(obecnieunBas cTabMIIBHOE HATSHKEHHWE OCHOBHBIX HUTEH ¢ 000ux HaBoeB). Ha
ATUX CTaHKaX MOYKHO IepepadaThIBaTh MPSIKY Pa3InIHON JIMHEHHOMN TIIOTHOCTH
— ot 2,2 1o 1000 Tekc, a Tak»ke BbIpadaThIBaTh TKaHU ¢ Maccoit 10 300 1/kB. M u
mmpuHoit ot 160 10 430 u 540 cMm.

3aBoj npon3BoauT TKalkue ctanku CTBbYM, npennazHaueHHbIE 114
BBIPAOOTKH MaXpOBBIX TKAHEH U MTYYHBIX U3JICIIHHA C MIETSIHHBIM BOPCOM.
MaxpoBasi TKaHb MOXKET OBITh BBITIOJIHEHA KaK JBYCTOPOHHEH, TaK U
OJHOCTOPOHHEN, C YePEIOBAaHMEM MaxpOBOI0 Y4acTKA U TJIa/IH, C YINIOTHEHHON
MOJIOCOM TJIaIM B COYETAHUU C KaPETOYHBIM WUJIH JKaKKaAPIOBBIM PUCYHKOM.
MaiivHa 10noJTHUTENHHO OCHAIAETCS COOCTBEHHBIM YCTPOMCTBOM JIjIst
MOJy4YEHHUs] YIUIOTHEHHOMW T1aJIbeBOM MOJOCKI. MalOMHEPIIMOHHAS CKAJIbHAS
CHCTEMa CHUMAET IMMKOBBIC HArpy3KH OCHOBHBIX HUTEH IMPU 36BOOOPA30BAHUH U
MEepEMEILICHUH OIYIITKH TKAaHU B ITUKJIC METIC00pa30BaHUS U CHUKAET
OOpBIBHOCTH HUTEH OCHOBBI. BhicOTa meTiin MoxeT ObITh A0 8,5 MMm. Ha cTtanke

MOTYT BbIpa0aThIBaThCA MaxpoBbie TKaHu Maccor 10 1000 1/kB. M U MIMPUHOMN

180, 220 1 250 cm.
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J171s1 mpOU3BOICTBA OJTHOIBETHBIX TSXKEIBIX TEXHUUECKUX TKaHEH
MOBBIIICHHON TUIOTHOCTH C KO3 PUIIMeHTOM HanonHeHus 10 2 u maccoit 1000
r/KB. M U OoJiee pazpadortansl Tkarkue cranku cepud CTBYTT. [lns Beipa®oTku
TaKUX TKAaHEH UCIOJIB3YIOTCSI B OCHOBHOM HUTH (TPSKa) TUHEUHOU INIOTHOCTH
ot 110 no 1000 Texc u 6onee. CTaHKK OCHAIIIEHBI 36BOOOPa30BaTEILHBIM
MEXaHU3MOM C YCUJIEHHBIM KPEIJIEHUEM 3KCLHEHTPUKOB C OPUTMHAIBHBIM
npoduem, Mo3BOJSIONIMM CHU3UTh JUHAMHUECKHUE HAarpy3Ku. B 3aBHCUMOCTH OT
paboyell MHUPUHBI U TUHEWHON IJIOTHOCTH IepepadaThiBa€MON YTOUHONW HUTH
CTaHKHA MOTYT OBITh OCHAIIICHBI TPOKJIATINKAMH CTaH/IAPHBIX TaOAPUTOB WU
TSDKEJIBIMU MPOKJIATIYMKAMU YBEIMYEHHBIX rabapuToB. Ha 3Tux crankax
BbIPA0ATHIBAIOTCS] TEXHUYECKUE TKAHU, HATIPUMED, JIJIsi TPOMBIIIICHHBIX
(UIBTPOB, KAPKACOB TPAHCIIOPTEPHBIX JIEHT.

J11st BBIPAOOTKH JPKUHCOBBIX U IPYTUX OBITOBBIX TKAHEW C TIOBBIIIEHHBIM
HarnoJiHeHueM mMaccoi 70 450 r/kB. M nipeasiaraetcst Tkaukuii cranok CTBY /I,
KOTOPBIN OCHAIIIEH 3€BO0OPA30BATEIILHOM KOPOOKOM ¢ MEXaHU3MOM
BBIPAaBHUBAHUS PEMU3, MEXaHU3MOM CMEHBI yTKa C MPUBOJIOM OT HAOOPHOTO Baja
MUK-a-MUK (CMECUTEJIEM) WM OJTHOIBETHBIM MEXaHU3MOM, a TAKXKE CUCTEMOU
ABTOMATHUYECKOI'0 KOHTPOJISI U YIPABIECHUS CTAHKOM.

00O «3aBoJl TEKCTUIILHOTO 000PYI0OBAHUS» TIPEaraeT TakKe TKAI[KUA
ctaHOKCTBY @ niist BeIpaOOTKH TKaHEH C MEPEBUBOYHBIM (Q3KYPHBIM)
MEePETUIETeHUEM U3 TIOJTUTPOITMIICHOBBIX U TOJUI(DUPHBIX MIIOCKUX JIEHT
mupuHOU 110 5 MMm. Hapsiny ¢ 3TuM 00opyAoBaHUEM Jis1 TPOU3BOACTBA KOPIHBIX
TKaHe! U3 XJI0MYaTOOyMaXKHbBIX, BUCKO3HBIX, KAIPOHOBBIX U JIPYTUX HUTEH
NPEANPUSATUE BBITYCKAET TAKKE CTAHOK C

mukponpokiagunkamu CTBYK (kopaHbiif).
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