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АННОТАЦИЯ 
 

Ушбу диссертация ишида тикувчилик ишлаб чиқаришда тикув 
машинасининг чалиштиргич механизмининг боқий ва барқарор ишлашини 
таъминлаш мақсадида чалиштиргич механизмини рационал параметрларини 
аниқлаш, ипнинг таранг тортилиб, чалиштиргичнинг ишчи юзасида 
ишқаланишидан юзага келадиган ариқчали емирилиш чизиқлари ҳосил 
бўлишини топиш, ишлаш муддатини оширишда лазер технологиясини 
қўллаш, пухталаш режимлари ва уларнинг технологик схемалари, 
қурилмалари кенг ёритилган. Назарий ва экспериментал текширишлар йўли 
билан чалиштиргич механизмини ишлаш муддати 20% га, тикув машинаси 
унумдорлиги 1220 баҳя/мин га етказилди. 
 

АННОТАЦИЯ 

В диссертационной работе рассмотрены пути повышения надежности и 
долговечности механизма петлителя в швейных машинах, с целью 
обеспечения надежной и долговечной работы механизма петлителя, 
определена рациональные параметры, появление щелевые изнащивание при 
натяжении нити по рабочей поверхности петлителя, рекомендованы лазерное 
упрочнения рабочей поверхности петлителя и деталей, а также режимы 
упрочнений и технологические схемы обработка лазерным лучом. На основе 
теоретико-экспериментальных исследований найдены пути повышение срока 
службы иглы до 20%и достигнуто производительности швейных машин 1220 
стежка/мин. 
 

THE SUMMARY 

In dissertational work ways of increase of reliability and durability of the 
mechanism of a needle from elastic communication, in sewing-machines, for the 
purpose of maintenance of reliable and durable work of the mechanism of a needle, 
dynamic loadings in support of links are considered, hardenings of a working 
surface of a needle and details, a choice of a material of needles, and also modes of 
hardenings and technological schemes processing by a laser beam are 
recommended. On the basis of teoretiko-experimental research ways of increase of 
service life of a needle to 20% is found and is productivity of sewing-machines 
1220 coupleper/minute reached. 
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КИРИШ 

Президентимиз И.А.Каримов таъкидлаганидек, “Бош мақсадимиз – 

мавжуд қийинчиликларга қарамасдан, олиб бораётган ислоҳотларни, 

иқтисодиётимизда таркибий ўзгаришларни изчил давом эттириш, хусусий 

мулкчилик, кичик бизнес ва тадбиркорликка янада кенг йўл очиб бериш 

ҳисобидан олдинга юришдир” [1].  

Мамлакатимиз иқтисодиётида туб ўзгаришлар амалга оширилиши, 

республика иқтисодиёти асосан хом-ашё йўналишидан рақобатбардош 

маҳсулот ишлаб чиқариш йўлига изчил ўтаётганлиги, мамлакат экспорт 

салоҳияти кенгаяётганлиги ишлаб чиқаришнинг ҳар бир соҳаси олдига янги 

вазифаларни қўйди. Жумладан, тикувчилик саноатини ривожлантириш, 

халқимизни юқори сифатли, чиройли кийимлар билан таъминлаш енгил 

саноат ходимлари олдида турган муҳим вазифалардандир. Албатта, бу 

вазифаларни бажариш учун тикувчилик маҳсулотларини ишлаб чиқариш 

ҳажмини ошириш, уларнинг сифатини яхшилаш, янги юксак самарали 

техникага эга бўлган корхоналарни яратиш керак бўлади. Ҳозирги пайтда 

Ватанимиз тикувчилик корхоналари фан-техниканинг охирги ютуқлари 

асосида ишлаб чиқарилган жиҳозлар билан тўлдирилмоқда. Машина ва 

ускуналарни хилма-хил мосламалар билан жиҳозлаш орқали технологик 

жараёнларни комплекс механизациялаштириш ва автоматлаштириш давом 

этмоқда. 

Ишлаб чиқаришнинг тайёрлов ва бичиш бўлимларидаги ишларни 

механизациялаштирадиган машина, механизмлар ва ташиш қурилмалари 

комплекси ишлаб чиқилмоқда. Газламаларнинг нуқсонини аниқлайдиган, 

бўйи ва энини аниқ ўлчайдиган янги машиналар жорий қилинмоқда. 

Тикувчилик буюмларини лойиҳалаш математик асосда ривожлантирилиб, 

электрон ҳисоблаш машиналаридан фойдаланиш мумкин бўлди. Кийим 

қирқимларини лазер нурлари, ултратовуш, юқори частотали электр учқуни 

билан бичишда дастурлаштирилган электрон бошқарув системаларидан 

фойдаланилмоқда. 
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Бир вақтнинг ўзида бир нечта технологик жараённи бажариш 

имконини берадиган тикув машиналари кенг қўлланилмоқда. 

Ҳозирги вақтда тикув бўлимларини комплекс механизациялаштириш 

ва автоматлаштиришга оид қуйидаги ишлар олиб борилмоқда: 

-  кийим қирқимларини тикиш жараёнида ёрдамчи ва қўлда бажариладиган 

ишларда ярим ҳамда тўла автоматлаштирилган махсус механизмларни жорий 

этиш; 

- кийимларнинг асосий деталларини тикишга мўлжалланган махсус 

қурилмалар ва машиналар комплексини ишлаб чиқиш; 

- буюмларга иссиқлик ва намлик билан ишлов беришни автоматлаштириш ва 

назорат қилиш; 

- бир вақтда бир нечта ишни бажарадиган махсус машиналарни ва 

кичикмеханизациялаштирилган комплексларни ишлатиш. 

Албатта тикувчилик саноатини ривожлантириш билан биргаликда 

саноатни замон талабларига жавоб берадиган юқори малакали, етук 

мутахассис кадрлар билан таъминлаш керак бўлади. 

Мавзунинг долзарблиги. Енгил саноат соҳасини ривожлантиришнинг 

асосий вазифаси - маҳаллий хом ашёлардан фойдаланган ҳолда ишлаб 

чиқарилаётган махсулотнинг жаҳон бозоридаги рақобатбардошлигини 

таъминлашдан иборат. Бозор иқтисодиёти шароитида бу вазифа технологик 

жиҳозлар даражаси, ҳамда илмий асосланган параметрли машина ва  

механизмларни жорий этиш билан боғлиқ. Тикувчилик махсулотларининг 

чоклар мустаҳкамлиги ва сифат даражасига чалиштиргич механизми алоҳида 

ўрин эгаллайди. Тикув буюмларида занжирли бахяқатор сифатини 

яхшилашга қаратилган кўпчилик илмий тадқиқотларга қарамасдан ушбу 

масала керакли даражада ўз ечимини топмаган. Шунинг учун, универсал 

тикув машиналарида чалиштиргич механизми ишчи юзасида ишқаланиш 

натижасида турли ғадир-будирликлар ҳосил бўлиб, бахяқатор ҳосил қилиш 

жараёнида нуқсонли ипларнинг чалиштиргичнинг нотекис ишчи юзасига 

ишқаланиши натижасида узилиб кетиш ҳолатлари кўп учраб туради [2]. 
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Юқоридаги камчиликларни бартараф этиш мақсадида чалиштиргич 

механизми ишчи зонасидаги ғадир-будирли нотекисликлар юзага келишини 

олдини олиш ва бу нотекисликлар нима сабабдан юзага келишини аниқлаш, 

эксплуатация қилиш харажатларини камайтириш, тикувчилик машиналарида 

бахяқатор сифатини оширишга, машиналар механизмларини узоқ муддатда 

боқий ва барқарор ишлашини таъминлайди. 

Ип узилишининг олдини олиш учун чалиштиргич ишчи юзасини 

ейилишга чидамли бўлган лазер нури орқали пухталаш йўли билан 

такомиллаштириш ва параметрларини ҳисоблаш долзарб масала ҳисобланади.  

Механизм ишчи зонасида ипнинг тўхтовсиз ишқаланиши натижасида ип 

изларидан ариқчали ўйиқларнинг ҳосил бўлиши ва чокларнинг сифатли 

чиқиши натижасида ҳосил бўлувчи инерция кучлари ҳаддан ташқари ошиб 

кетиши сабаб бўлади. Натижада бу кучлар уни ишлаш муддатини, ишчи 

зонада емирилиш кўпайиб, уларни боғловчи элементлар тезда ишдан чиқиб 

кетишига, технологик носозликларни, ишлаб чиқарилаётган маҳсулот 

ҳажмини камайишини келтириб чиқаради.  

Таҳлил этилган хулосалар асосида: - енгил саноати тикувчилик 

корхоналари учун қалин газламаларни тикишда тикув машиналарининг янги 

чалиштиргичли конструкциясиини такомиллаштириб, уни ишчи зонасидаги 

емирилишларни камайтириш, бахяқатор мустаҳкамлигини ошириш 

диссертация ишини мавзуси қилиниб танланди. 

 

Илмий тадқиқотларнинг мақсади ва вазифаси. 

 

Илмий тадқиқот ишининг мақсади. Чалиштиргични янги 

такомиллашган конструкцияси параметрларини ишлаб чиқиш ва асослаш, 

механизмни иш режимини, рационал тезлигини эксплуатация қилиш 

харажатларини камайтириш билан биргаликда аниқлаш, ҳамда чалиштиргич 

конструкцияси параметрларини ўзгартириш ҳисобланади. 
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Илмий тадқиқот ишининг вазифаси. Тикув машиналари 

конструкцияларини таҳлил қилиш, ҳамда мавжуд чалиштиргич 

механизмлари конструкцияларини таққослаш; 

- чалиштиргич механизмини ишлаб чиқишдаишчи зонасидаги 

емирилишларни камайтириб, уларни боқий ишлашини таъминлаш; 

- чалиштиргич механизмининг параметрларини рационаллаштириш 

мақсадида аналитик метод асосида синтез қилиш; 

- тикув машинаси чалиштиргич механизмининг ҳаракат қонунларини ҳар хил 

иш режимлари тезликларида текшириш; 

- чалиштиргични кинетостатик ва динамик кучлар остидаги мувозанати, 

ишлаш муддатини аниқлаш; 

- экспериментал текшириш йўллари орқали чалиштиргич ишчи соҳасидаги 

емирилиш миқдорини аниқлаш; 

- чалиштиргични ишлаш муддатини ошириш, ишчи юзасини лазер нури 

остида пухталаш йўлларини топиш. 

Тадқиқот предмети ва манбаи. Тавсия қилинган чалиштиргич 

механизмига эга бўлган Хитой енгил машинасозлик заводининг G11-1D 

русумли занжирсимон бахяли тикув машинаси.  

Тадқиқот ишлари методлари. Назарий текширишлар амалий 

механика, олий математика, технологик машиналарни умумий механизмлар 

назарияси, мураккаб системани тебраниш назарияси умумий методларини 

қўллаш йўли ўтказилди. Чалиштиргич механизми звеноларидаги 

зўриқишларни экспериментал аниқлаш махсус ишлаб чиқилган қурилма 

асосида, кинетостатик метод ёрдамида олиб борилди. Чалиштиргич 

материалини танлаш ва экспериментал чалиштиргичларни тайёрлаш ва лазер 

нури орқали пухталаш ишлари тажриба экспериментал лабораторияда 

«Квант-16» қурилмасида олиб борилди.  

Ҳимояга олиб чиқиладиган асосий ҳолатлар: 

- чалиштиргич механизмини рационал параметрлари, структуравий ва 

аналитик таҳлили; 
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- рационал параметрли, чалиштиргич механизмини графоаналитик метод 

ёрдамида текшириш;   

- чалиштиргич механизми ишчи соҳаларидаги емирилиш кучларини 

динамикаси, мувозанат шарти, боқий ва барқарорлигини текшириш; 

- статик мувозанати билан механизмни потенциал энергияси ўртасидаги 

боғланиш ҳаракат тенгламаларини олиш; 

- материални игна тешиб ўтишидаги, фойдали қаршилик кучи орқали бир 

таркибли Хилл ва ҳар хил таркибли бўлганда Матье тенгламалари, титрашни 

гармоник тебранишлар қонуни асосида аниқлаш; 

- тикув машинаси чалиштиргич механизми машина агрегатини математик 

модели ва динамик тенгламалари олиш; 

- чалиштиргичнинг ишчи юзаси лазер нури ёрдамида пухталаш ўзининг 

ижобий натижасини бериб, чалиштиргич ишчи зонасидаги емирилиш икки 

мартага камайиши аниқланди ва чалиштиргичнинг янги параметрлари тавсия 

этилди. 

Илмий янгилиги. Ўтказилган назарий - экспериментал тадқиқот 

ишлари асосида қуйидаги янги илмий натижалар олинди:  

- ишлатилиб келинаётган тикув машиналари асосида ишчи зонаси лазер 

нурида пухталанган чалиштиргич механизми конструкцияси ишлаб чиқилди.  

- чалиштиргич механизмини ишчи зонасидаги емирилишларни аниқлаш учун 

махсус қурилма ишлаб чиқилди. 

- чалиштиргичнинг ишчи зонасини лазер нури остида пухталашнинг 

режимлари ва қурилмалари тавсия этилди. 

- чалиштиргичнинг пухталаш схемалари ишлаб чиқилди. 

- экспериментал йўл билан янги пухталанган чалиштиргичларни динамик 

зўриқишларга, бахяқаторнинг сифатли чиқишига таъсирини самарадорлиги 

аниқланди. 

Тадқиқот ишларининг олинган натижаларини илмий ва амалий 

қўлланилиши. Ўтказилган текширишлар натижалари бўйича лазер нури 

ёрдамида пухталанган чалиштиргич механизми ишлаб чиқилди ва 
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чалиштиргич механизмини пухталаш режимлари, системани параметрлари 

асослаб берилди. Янги пухталанган чалиштиргичнинг ишчи зонаси, ишчи 

органи «чалиштиргич» иш қобилиятини аниқлаш – кичик тикувчилик 

корхонасида ишлаб чиқариш синови асосида олиб борилди. 

 Натижаларни амалда татбиқ этиш. Рационал параметрларга эга 

бўлган янги ишлаб чиқилган чалиштиргич механизми билан жиҳозланган 

тикув машинаси «UZ KARPET» қўшма корхонаси, «ЁДГОРА ЗАР» 

ҳиссадорлик жамияти ҳамда хусусий корхонаси тикувчилик ишлаб 

чиқаришларда синовдан ўтказилди. Тавсия этилган параметрларга эга бўлган 

ва лазер нурида пухталанган чалиштиргичлардан кутиладиган иқтисодий 

самарадорлик бир йилдаги йиллик фойда тикув цехи бўйича 2 124 917 сўмни 

ташкил этади. 

Илмий-тадқиқот ишининг ҳажми ва унинг муҳокамаси. 

Илмий-тадқиқот ишини бажариш давомида олинган натижалар қуйидаги 

анжуманларда маъруза қилиниб, кенг муҳокамадан ўтган ва қуйида 

кўрсатилган илмий журналларда мақола сифатида чоп этилган: 

1. Ф.А.Курбонов, А.Н.Муртазоев, Нурбоев Р.Х., Сайлиев И.И. Теоретический 

анализ движения летучки по поверхности пильного цилиндра джина// Фан ва 

технологиялар тараққиёти. 2015. №1. – 105-111 б .   

2. Ф.А.Курбонов, А.Н.Муртазоев. Қалин газламаларни тикишда  тикув 

машинасида бахяқатор мустаҳкамлигини ошириш учун чалиштиргич 

механизмини такомиллаштириш йўлларини излаш. 2015-йил 7-10-апрел 

Бухоро – 2015. 148-б 

3. А.Н.Муртазоев. Приспособление для обрезки нитей игл и петлителя на 

плоскошовной швейной машине. “XX аср – интеллектуал авлод асри” 

ҳудудий илмий-анжумани тўплами (2015 йил 5-6 июнь) Бухоро – 2015. – 184-

186 б. 

4. Ф.А.Курбонов, А.Н.Муртазоев, Рустамов Б.И., Сайлиев И.И., Аслонов Т.. 

Тикув машинасида бахяқатор мустаҳкамлигини ошириш учун чалиштиргич 
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механизмининг конструкциясини такомиллаштириш йўлларини излаш.// Фан 

ва технологиялар тараққиёти. 2016. №1. – 98-101 б .   

5. Ф.А.Курбонов, А.Н.Муртазоев. Тикув машиналари чалиштиргич 

механизмини такомиллаштиришга оид назарий таҳлиллар // “Фан, таълим ва 

ишлаб чиқариш инновацион ҳамкорлигини ривожлантириш муаммолари ва 

ечимлари” мавзусида илмий-амалий анжумани 2016 йил 26-30 апрел, Бухоро. 

287 б. 

Ишларни апробация қилиниши. Диссертация ишининг асосий 

ҳолатлари бўйича маьрузалар: «Енгил саноат технологиялари ва жиҳозлари» 

кафедраси семинарида (2016 йил, январь), Бухоро шаҳар «Касатка» 

масъулияти чекланган жамиятда (Бухоро 2016, апрел) «ЁДГОРА ЗАР» кичик 

тикувчилик хусусий корхонасида пухталанган чалиштиргич намуналарини 

синови натижалари (Бухоро 2016, май), Бухоро МТИ илмий семинари 

«Магистратура» бўлимида, «Инновацион лойиҳалар» бўйича (2016 йил, 

март) маърузалар қилинди. 

Натижаларни чоп этилиши. Диссертация ишлари бўйича асосий 

натижалар 5 та мақолада чоп этилди, улардан 2 таси Республика марказий 

журналида, қолган 2 таси эса илмий-амалий анжуманларда чоп этилди. 

Диссертация ҳажми ва тузилиши. Диссертация иши - Кириш қисми, 4 

бобдан, умумий хулосалар ва тавсиялар, қўлланилган адабиётлар рўйхатидан 

ташкил топган. Ишни таркиби 90 машина ёзуви бетида ёритилган бўлиб: 33 

та расмлардан ва 7 та жадвалдан, 30 та қўлланилган адабиётлар рўйхатидан 

ташкил топган. 
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1-БОБ. 

ТИКУВ МАШИНАЛАРИ ТУРЛАРИ, ИШЧИ МЕХАНИЗМИ ВА 
ОРГАНЛАРИ, ТЕХНОЛОГИК ПАРАМЕТРЛАРИ ҲАМДА ИШЛОВ 

БЕРИЛАДИГАН ХОМАШЁЛАР ҲАҚИДА МАЪЛУМОТЛАР 

1.1. Тикув машиналари асосий механизмларининг турлари, 
конструкциялари ва технологик жараёнлар. 

Ҳозирги вақтда жаҳон миқёсида тикув машиналарини ишлаб чиқарувчи 

130 дан ортиқ фирма ва машинасозлик корхоналари мавжуд бўлиб, улар 

махсуслашган ҳар хил технологик жараёнлар, маҳсулотлар тайёрлаш учун 

мўлжалланган.  

Энг йирик корхоналар:«Зингер», «Штобел», «PFAFF», (Германия), 

«Юнион Специал» (АҚШ), «Римольди» (Италия), «Ямото», «Жуки», 

«Сейко»(Япония), «Панония» (Венгрия), «Минерва» (Чехия), 

«Ростовшвеймаш», «Подольскшвеймаш» (Россия) замонавий жаҳон 

андозалари талабларига мос келадиган ҳар хил машина ва жиҳозларни, 

мослама ва қурилмаларни ишлаб чиқармоқдалар.  

Бу замонавий тикув машиналари юқори автоматлаштирилган ва 

роботлаштирилган, микропроцессорли, компьютерли бошқарув системалари 

билан жиҳозланган. 

Тикув машиналари асосий механизмларининг турлари қуйидагилардан 

иборат: 

- моки ва занжирсимон бахя ҳосил қилувчи тикув машиналари; 

- тебранма ҳаракат қилувчи игнали машиналар; 

-айланма ҳаракат қилувчи игнали, илгариланма-қайтма ҳаракат қилувчи 

игнали, мураккаб ҳаракат қилувчи игна механизмли тикув машиналар ва 

ҳоказолар киради. Чарм ва мўйна, пойафзал, чарм-галантерия ҳамда гилам 

маҳсулотларини ишлаб чиқаришларида ҳам технологик жараёнларни 

бажарилишига мўлжалланган турли хилдаги ҳар хил конструкцияли, махсус 

тикув машиналари қўлланилади [2,3]. 
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Моки ва занжирсимон бахя ҳосил қилиб тикувчи машиналар қуйидаги 

асосий механизмлардан ташкил топган:  

- игна механизми, моки, чалиштиргич, материални суриш, ип тортгич, тепки 

узели, тақсимлагич каби механизмлардан тузилган. 

Механизациялаштирилган механизм ва қурилмаларга қуйидагилар 

киради: материални йўналтиргичлар, ўлчаш ва роликли суриш 

механизмлари, игна остига тугмаларни узатувчи механизмлар, бўрттиргичли 

мосламалар, газлама чеккасини қирқувчи механизмлар, пухталаш 

механизмлари, игнани совитиш қурилмалари ва ҳоказолар киради. 

Бу қурилма ва механизмлар тикув машинасининг вазифалари ва 

технологик жараённи бажариш функцияларига қараб ҳар хил 

конструкцияларга ҳамда ишлаш принципига эгадир. 

Автоматлаштирилган механизм ва қурилмаларга қуйидагилар киради: 

- автоматик тўхтатиш қурилмаси; 

- игнани керакли ҳолатида автоматик тўхтатиш; 

- вертикал пичоқ билан ип ва тўрсимон материалларни қирқиш; 

- остки ипни қирқиш; 

- тепкини технологик жараёндан кейин автоматик кўтариш; 

- жойлаш жараёни бузилганда ва ип узилганда огоҳлантириш; 

-газлама ўрамини автоматик бўшатиш; 

-маҳсулот миқдори ва ўлчамларини ҳисоблагич ва ҳоказолар; 

- маҳсулот сифатини текшириш мослама ва шаблон, чизғич асбоблари; 

Игна механизми – ип ўтказилган игна орқали тикилаётган газлама 

қатламларини санчиб ўтиб, устки ипни остки моки ипи билан боғлаш ва 

етказиб бериб туриш техник функциясини бажариш учун хизмат қилади. 

1.2. Занжирсимон бахяқатор ҳосил қилиб тикиш машиналари. 

Бир ипли ва икки ипли занжирсимон бахяқаторнинг хусусиятлари. Бир 

ипли занжирсимон бахяқатор уст томондан пунктир, ост томондан эса 

занжир тарзида кўринади (1.1-расм). Охирги бахядан ип учини чиқариб олиб, 
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уни тортилса, бахяқатор осонгина очилади. Тикувчилик буюмларини 

тикишда бир ипли занжирсимон бахяқатор кўпинча деталларни вақтинча 

улашда (бостириб кўклаш ва зий кўклаш ишларини бажаришда), тугма қадаш 

ва тугма тиргагини ўрашда, ҳалқа йўрмашда, бичиқ даталларига талон 

тикишда, безак ишларида ва ҳоказода ишлатилади. Бош кийимлар тикишда 

бир ипли занжирсимон бахяқатор деталларни доимий улашда 

ишлатилаверади, чунки бош кийимларда ҳамма чоклар астар тагида бўлиб, 

бу уларнинг ечилиб кетишига йўл қўймайди. 

Бир ипли занжирсимон бахяқатор моки бахяқатордан икки баравар 

эластикроқ ва чокнинг узунасига тортилишига чидамли бўлади. Бу 

машиналарнинг унумдорлиги анча юқори, конструкцияси содда, чунки 

улардаостки ип қайта ўралмайди, иптортгичи ва бахяни пухталаш қурилмаси 

йўқ.  

 
1.1-расм. Бир ипли занжирсимон бахяқатор 

Бир ипли занжирсимон бахя ҳосил бўлиш жараёни. Бахя ҳосил 

бўлиш жараёнида чалиштиргич 3 (1.2-расм) игна 2, рейка 4, тепки 1 ва игна 

юритгичга маҳкамланган ипузатгич қатнашади. 

Бахя ҳосил бўлиш жараёнининг қуйидаги характерли босқичларга 

бўлиш мумкин: 

- игна 2 газламани тешиб ўтади ва энг пастки чекка ҳолатга тушади, кейин 2-

2,5 мм кўтарилганда ипда ҳалқа ҳосил қилади, бу ҳалқани чалиштиргич 3 

нинг учи илиб олади; 

- чалиштиргич 3 ҳалқани чўзиб узайтиради, игна 2 газламалардан чиқади, 

тишли рейка 4 кўтарилади ва газламаларни бир бахя бўйи суради; 

- газламалар сурилишининг охирида ҳалқа оғиб, унга игна 2 кириши учун 

қулай ҳолатини эгаллайди, айни вақтда чалиштиргич 3 нинг қия юзаси 5 
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ҳалқанинг қисқа (чапдаги) бўлагини чалиштиргич 3 стерженига ўралиб 

кетмайдиган қилиб, олдинга олиб ўтади; 

- игна 2 яна газламаларни тешиб ўтади ва энгпастки ҳолатдан 2-2,5 мм 

кўтарилганда иккинчи ҳалқа ҳосил қилиб, бу ҳалқага чалиштиргич 3 нинг 

учи киради; 

- чалиштиргич 3 иккинчи ҳалқаси биринчиси ичига киритади; биринчи ҳалқа 

чалиштиргич 3 ости 6 дан сирпаниб чиқади; 

 
  1.2-расм. Бир ипли занжирсимон бахянинг ҳосил бўлиш жараёни 

- игна 2 газламадан чиққан заҳоти, рейка 4 кўтарилади ва материални бахя 

бўйича суради. Биринчи бахя ҳосил қилишда игна 2, чалиштиргич 3, 

кенгаювчи иккинчи ҳалқа ва рейка 4 қатнашади. 

Бубосқичлар бажарилгач, яна жараён такрорланади.  

Икки ипли занжирсимон бахяқаторнинг хусусиятлари. Икки ипли 

занжирсимон бахяқатор (1.3-расм) устки томонда пунктир чизиқлардан, 

остки томонда эса учта ипдан ташкил топган занжирдан иборат бўлади. 

Бахяқатор пастки томони қабариқ бўлиб чиққани учун чок қалинлашиброқ 

қолади. 

 
1.3-расм. Икки ипли занжирсимон бахя. 
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Икки ипли занжирсимон бахяқатор мокибахяқаторга нисбатан икки 

баробар эластикроқ бўлади. Икки ипли занжирсимон бахяқатор осонгина 

сўкилади.  

Бунинг учун бахядан чалиштиргич ипи учини чиқариб олиб тортиш 

керак: устки ип алоҳида сўкилади. Устки ип бахяқатор ўртасига узилган 

бўлса, шу ип узилган жойда сўкилиш қийинлашиб қолади. Икки ипли 

занжирсимон бахяқаторда моки бахяқаторга нисбатан 2,3 баробар ортиқ ип 

кетади. 

Юксак эластик чок ҳосил қилиш талаб қиладиган трикотаж 

материаллар ва эластик синтетик толали газламалардан буюмлар тикиш 

зарур бўлгани учун тикувчилик саноатида икки ипли занжирсимон бахя 

машиналар тобора кўп ишлатилмоқда. Бундан ташқари моки бахя 

машиналарга нисбатан икки ипли занжирсимон бахя машиналар бир қанча 

афзалликларга эга. 

Икки ипли занжирсимон бахя ҳосил бўлиш жараёни. Бахя ҳосил 

қилишда игна, чалиштиргич, рейка, тепки, ип узатгич иштирок этади. 

Чалиштиргич икки марта бахяқатор кўндалангига ва икки марта бахяқатор 

узунасига ҳаракатланиб, мураккаб фазовий ҳаракат қилади (1.4-расм, а). 

Бахя ҳосил бўлиш жараёнини бир қанча босқичларга бўлиш мумкин. 

Игна 1 (1.4-расм, б) материалларни тешиб ўтиб, энг пастки ҳолатга 

тушади, бу пайтда чалиштиргич 2 бахяқаторнинг кўндалангига 

ҳаракатланади. 

Игна 1 (1.4-расм, б) энг пастки ҳолатидан 2-2,5 мм кўтарилиб, ҳалқа А1 

ни ҳосил қилади, бу ҳалқага чалиштиргич 2 ўз ҳалқаси В1 ни олиб киради. 

Игна 1 (1.4-расм, б) юқори кўтарилади ва материалдан чиқади, ип 

узатгич бахяга кетган ипни ғалтакдан чуватади, рейка 3 юқори кўтарилади ва 

материалларни бир бахя бўйи суради. Чалиштиргич 2 бахяқаторнинг 

узунасига (тикувчи томон) ҳаракатланади. 
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Игна 1 (1.4-расм, б) материални тешиб ўтади ва чалиштиргич 2 нинг 

ҳалқаси В1 га киради, бу пайтда игна ҳалқаси А1 ни оғган ҳолатга тутиб 

турган чалиштиргич 2 бахяқатор кўндалангига ҳаракатланади. 

Игна 1 (1.4 -расм, б) пастга тушишда давом этади, ип узатгич ип 

чиқариб беради, игна ҳалқаси А1 қисқаради. Игна бахяни таранглаштириб, 

олдинги ҳалқа ипини тортади. Остки ип узатгичдан остки ипни бўшатади, 

чалиштиргичнинг игнага илинган ҳалқаси А1 материалга томон тортади. 

 
 1.4-расм. Икки ипли занжирсимон бахянинг ҳосил бўлиши 

а) чалиштиргич ҳаракат траекторияси, б) бахянинг ҳосил бўлиши 

Чалиштиргич 2 (1.4-расм, б) бахяқаторнинг узунасига (тикувчидан 

олдинга томон) ҳаракатланади, кейин бахяқаторнинг кўндалангига 

ҳаракатланиб, энг остки ҳолатидан 2-2,5 мм кўтарилган игна ҳалқасига А2 га 

киради. Кейин жараён такрорланади.  

"Орша" (Белоруссия) фирмасининг занжирсимон 
бахяли тикув машиналари. 

"Орша" енгил машинасозлик фирмасининг 1622 русумли тикув 

машинаси уст кийим бичиғи деталларида икки ипдан солқи ҳалқали бир ипли 

занжирсимон чалишишдагидек битта бахяқатор юритиб тикишга 

мўлжалланган. Машина бош валининг айланиш частотаси 1000 айл/мин. 

гача, бир томондаги салқи учлари оралиғи 6 мм дан 12 мм гача, солқининг 

узунлиги камида 4 мм. Материалларнинг тепки тагида қисилган ҳолатдаги 
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максимал қалинлиги 5 мм. Электрюритгичининг қуввати 0,25 кВт. Игналар 

0277 № 90, 100. 

1622 русумли тикув машинаси устки кривошип ползунли игна, 

газламани суриш, рейкани горизонтал суриш узели билан кинематик 

боғланишда бўлган иккинчи остки игна ва ҳалқаларни чўзадиган, ҳамда 

игналарда тутиб турадиган чалиштиргич механизмларидан тузилган. Игналар 

айни вақтда ип узатгич вазифасини ҳам бажаради. 

Нусхалама бахяқатор ҳосил қилиш жараёни. Нусхалама бахяқатор 

ҳосил қилиш жараёнида устки игна 1 (1.5-расм), устки чалиштиргич 2, остки 

игна 6, чалиштиргич 4, рейка 5 ва тепки 3 қатнашади. 

 
1.5-расм. Нусхалама бахяқатор ҳосил бўлиши 

Устки игна 1 пастга туша бориб, материалларни тешиб ўтади; остки 

игна 6 нинг ҳалқасини устки чалиштиргич 2 материаллардан юқорида тутиб 

туради. Рейка 5 салт юриб, тикувчи томонга сурилади. Устки игна 1 энг 

пастки чекка ҳолатга тушиб, кейин 2-2,5 мм юқори кўтарилиб, ҳалқа ҳосил 

қилади, унга остки чалиштиргич 4 кириб, ҳалқани тутиб туради. Устки игна 1 

материалдан чиқади, устки чалиштиргич 2 остки игна 6 нинг ҳалқасидан 

чиқади. 

Остки игна 6 юқорига кўтарилади, материални тешиб ўтади, бунда 

остки игна тешган жойустки игна 1 тешган жойдан таҳминан ярим бахя бўйи 

берироқ бўлади. Айни вақтда рейка 5 юқори кўтарилиб, материалларни бир 

бахя бўйи суради. Рейка билан бирга остки игна 6 ҳам тикувчидан олдинга 
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томон сурилади. Игна 6 энг юқори чекка ҳолатга этиб, кейин 2-2,5 мм пастга 

тушади ва остки ипдан ҳалқа ҳосил қилади, бу ҳалқани устки чалиштиргич 2 

илиб олади. Материалларни суриш оҳирида остки чалиштиргич 4 устки игна 

1 ҳалқасидан чиқади. Кейин жараён такрорланади. 

Остки ипни тақиш. Остки ипни тақиш учун ғалтак таглик 8 нинг (1.6-

расм) стержени 7 га ўрнатилиб, ипни таранглаш регулятори шайбалари 1 

орасидан айлантириб ўтказилади-да, чапдан юқори томонга ип йўналтиргич 

тешиги 6 га тақилади. Маховик ғилдиракни буриб, остки игна ричаги 2 ни 

пастга туширади, ипни пастдан юқорига сим ип йўналтиргич 5 қулоғидан, ип 

йўналтиргич тешиги 3 дан ўтказилади, чапдан ўнгга томон игна 4 кўзига 

тақилади. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
1.6- расм. GN1-1D русумли тикув 
машинасида остки ип тақилиши 

 

 
1.7-расм. Устки чалиштиргич механизми 
 

Иплар тақилгандан кейин устки игна кўтарилган,остки игна эса игна 

пластинаси сатҳидан паст туширилган пайтда игна пластинаси устига 

материал қўйилади. 

Устки чалиштиргич механизми. Кривошипдан ўнг тарафда бош вал 

10 га (1.7-расм) иккита тирак винт 12 ёрдамида пазли кулачок 11 

маҳкамланиб, унга ричаг 9 нинг ролиги 13 киритилади. Ричаг 9 машина 

танасига тирак винт 14 ёрдамида маҳкамланган шарнирли бармоқ 8 га 

кийдирилади. Ричаг 9 нинг остки елкасига вилка 16 киритилиб, тирак винт 15 
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ёрдамида маҳкамланади. Вилка 16 нинг пазига коромисло 18 нинг ўқи тутиб 

турадиган ролик 17 га қўйилган. Бу коромисло тепки 4 нинг стержинига 

тортиш винти 5 ёрдамида маҳкамланган туткич 6 нинг тешигига киритилган 

ўқ 3 билан бирга тайёрланган. Ўқ 3 нинг чап томондаги учига тортиш винти 

7 ёрдамида туткич 2 маҳкамланиб, унга устки чалилиштиргич 1 киритилиб, 

тирак винт 19 ёрдамида маҳкамланади.  

Кулачок 11 нинг таъсирида ролик 13 тикувчи томонга сурилса, ричаг 9 

бармоқ 8 да соат мили йўналишида бурилади. Вилка 16 коромисло 18 ни, ўқ 

3 ни ва туткич 2 ни соат мили йўналишида буради, чалиштиргич 1 

тикувчидан олдинга, игнага томон сурилади. 

Чалиштиргич 1 игна ёнига вақтида келиши кулачок 11 нинг винтлари 

12 ни бўшатиб, кейин бош вални буриб ростланади. Бундай ростлашни 

бажарганда игна энг устки ҳолатидан 2 мм пастга тушганда 

чалиштиргичнинг учи игна кўзидан 2 мм пастроқда бўлишига эришмоқ 

керак. Игна билан чалиштиргич 1 орасидаги 0,02-0,05 ммга тенг бўлган 

оралиқ винт 19 ни бўшатиб, кейин чалиштиргични вертикал силжитиб ёки 

уни буриб суриш йўли билан ўрнатилади. Винт 5 бўшатилгандан кейин 

туткич 6 ни вертикал ёки буриб суриш йўли билан ҳам ростласа бўлади. 

Вилка 16 нинг баландлик бўйича ўрнатиш винт 15 ни бўшатиб, кейин уни 

ричаг 9 га нисбатан суриб ростланади. 

Остки игна механизми. Вал 17 га иккита тирак винт ёрдамида тишли 

ғилдирак (1.8-расм) 16 маҳкамланиб, унга вал 13 га иккита тирак винт 

ёрдамида маҳкамланган тишли ғилдирак 14 илашади. Вал 13 тирак винт 

ёрдамида машина платформасининг бўртиғига маҳкамланган втулкада 

айланади. Вал 13 нинг чап томондаги учига кривошип 1 прессланган бўлиб, 

бу кривошипнинг бармоғига ричак 7 йўналтиргичига киритилган ползун 2 

кийдирилган. Гайка 5 ёрдамида рамка 3 га маҳкамланган винтли шпилка 4 га 

ричаг 7 материалларни суриш механизмининг ричаги билан бирга 

кийдирилади. Ричаг 6 га иккита қисувчи винт 9 ёрдамида рейка 11 
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маҳкамланади. Ричаг 7 нинг тешигига тирак винт 28 ёрдамида маҳкамланган 

остки игна 27 киритилган. 

Игна 27 ни қайтма-тебранма ҳаракатлантириш учун машинада 

кривошип-кулисали механизм ишлатилган. Тишли ғилдирак 14 соат мили 

йўналишида айланганда вал 13 билан кривошип 1 ҳам ўша томонга айланади, 

вертикал текисликда даврий тебранма ҳаракат қилади. 

Игна 27 нинг ўз вақтида вертикал ҳаракатланишини тишли ғилдирак 14 

нинг винтлари бўшатилгандан кейин кривошип 1 ни буриб ростланади. 

Остки чалиштиргич механизми. Остки чалиштиргич 8 машина 

платформасининг кўндалангига тебранма ҳаракат қилади. Вал 17 га иккита 

тирак винт ёрдамида кулачок 15 маҳкамланиб, унга пружина таъсирида 

коромисло 20 қисилиб туради. Коромисло 20 машина платформасининг 

бўртиғига тирак винт 23 ёрдамида маҳкамланган втулка 22 да тебранма 

ҳаракатланадиган вал 26 га тортиш винти 21 ёрдамида маҳкамланади. 

 
1.8-расм.  Остки игна ва чалиштиргич механизми 

Вал 26 нинг чапдаги учига тортиш винти 25 ёрдамида туткич 24 

маҳкамланиб, устки томондан тутгичининг тешигига остки чалиштиргич 8 

киритилиб, тирак винт 10 ёрдамида маҳкамланади. 
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Кулачок 15 таъсирида коромисло 20 вертикал текисликда қайтма-

тебранма ҳаракатланади. 

Чалиштиргич 8 нинг учи игна ёнига вақтида етиб келишини кулачок 15 

нинг иккита винтини бўшатгандан кейин бош вални буриб ростланади. Бунда 

остки игна энг остки ҳолатидан 2 мм юқорироқда бўлишига эришмоқ керак. 

Игна билан чалиштиргич 8 нинг учи орасидаги 0,02-0,05 мм га тенг масофа, 

шунингдек чалиштиргич учининг игна кўзига нисбатан ҳолати винт 10 ни 

бўшатгандан кейин чалиштиргични буриб ёки унинг ўқини суриб 

ростланади, ёхуд винт 25 бўшатилгандан кейин тутгич 24 ни бураб 

ростланади. 

"ПФАФФ” фирмасининг 5487 Р16980 икки игнали занжирсимон бахяли 
тикув машинаси. 

 "Пфафф" фирмаси ишлаб чиқарадиган бу машина шим ўрта 

қирқимларини ва қалин материлларни иккита параллел икки ипли зан-

жирсимон бахяқатор юритиб тикишга мўлжалланган. Асосий валининг 

айланиш частотаси 5000 мин гача, бахясининг йириклиги 0 дан 6 мм гача 

ростланади, параллел игналари оралиғи 2 мм. Тепкисининг кўтарилиш 

баландлиги 8 мм. 

Машинада игналар механизми, фазовий мураккаб ҳаракат қиладиган 

иккита чалиштиргич, материалларни сурадиган рейкали механизм бор. 

Машина ғилдиракли насос билан ишлайдиган марказлашган автоматик 

мойлаш системаси билан таъминланган. 

Устки ипни тақиш учун маховик ғилдиракни буриб, игналар 1 ва 2 энг 

юқори ҳолатга кўтарилади ва чап игна 2 нинг устки ипи тақилади. Бунинг 

учун ғалтакдан чиққан ип ғалтак таянчи тепасидаги стержен тешикларидан, 

бирин-кетин ип йўналтириштешиклари 11, 12 дан ўтказилади ва таранглаш  

ростлагичи шайбалари 10 орасидан айлантирилиб, ип йўналтириш тешиги 9 

га киритилади. ўтказилади ва таранглаш ростлагичи шайбалари 10 орасидан 

айлантирилиб, ип йўналтириш тешиги 9 га киритилади. Кейин ип ўнгдан чап  
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1.9-расм."ПФАФФ” фирмасининг 5487 Р 
16 980 икки игнали тикув машинасининг 

ташқи кўриниши 

томонга ип йўналтиргич 8 нинг кетинги 

тешигидан ўтказилиб, ип узаткичлар 7, 

6 нинг кетинги тешигига киритилади, 

юқоридан пастга томон сим ип 

йўналтиргич 5 нинг ҳалқасидан 

ўтказилиб, игна туткичга маҳкамланган 

ип йўналтиргич 4 нинг тешигидан олиб. 

ўтилади ва тикувчидан олдинга томон 

йўналишда игна 2 нинг кўзига 

тақилади.  

Ўнгдаги игна 1 га ҳам ип шунга ўхшаш тақилади. Тикишни бошлаш 

учун игналарга тақилган иплардан узунлиги 60-70 мм уч чиқарилади. 

 Чалиштиргичлар (1.10-расм,б) 1 ва 2 нинг остки ипларини тақиш 

олдиндан платформа устидаги қопқоқ очилади. Маховик ғилдирагини буриб, 

чалиштиргичлар 1 ва 2 ни ўнг томондаги энг четки ҳолатга қўйиш керак. 

Кетинги чалиштиргич 2 ипини тақиш учун ғалтакдан чиққан ип ғалтак 

таянчи тепасида жойлашган стержендаги тешиклардан (расмда 

кўрсатилмаган), ип йўналтириш тешиклари 10 ва 11 дан (1.10-расм, а) 

ўтказилади, таранглаш ростлагичи шайбалари 9 орасидан пастдан юқори 

томон айлантирилиб, ип йўналтириш тешиги 8 га киритилади. Кейин ип ип 

йўналтиргич 7 нинг тешиги орқали пастга томон пластина 6 нинг 

тешикларидан ўтказилиб, машина платформаси устида узунасига ўрнатилган 

пластинка тагидан  олиб ўтилади. Сўнгра ип (1.10-расм, б) йўналтиргич 4 

нинг тешикларидан ўтказилиб, ип узаткич 3 орқали кетинги чалиштиргич 2 

нинг иккита тешигидан бирин-кетин ўтказилади. Олдинги чалиштиргич 1 га 

ҳам остки ип юқоридагига ўхшаш тақилади. 

Игналар 1 ва 2 игна (1.10-расм) туткичнинг охиригача тақаб қўйилиб, 

винт ёрдамида маҳкамланади. Игналарнинг узун ариқчаси тикувчи томонга 

қараган бўлиши керак. Бахя йириклигини ошириш учун дастак 13 ни 

юқорига кўтарилиб, шкаладаги керакли рақамга келтирилади. 
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                                 а)                                                   б) 

1.10 -расм. 5487 Р 16 980 икки игнали тикув машинасида остки ипни тақиш. 

Икки ипли занжирсимон бахяли "Зариф” (Ўзбекистон)  
тикув машинаси. 

Бу машина тикувчилик ва трикотаж буюмлари деталларини икки ипли 

занжирсимон бахякатор юритиб тикишга мўлжалланган. 

«Зариф» тикув машинаси Тошкент тўқимачилик ва енгил саноат 

институти олимлари томонидан яратилган бўлиб, муаллиф исми билан 

аталган. 

Ҳозирги пайтда бу машина учун Америка, Полша, Канада, Россия, 

Хитой ва Ўзбекистон давлатлари Патент идоралари томонидан патент 

берилган ва «Дюркопп» фирмасида ишлаб чикариш кўзда тутилган. 

Техник кўрсаткичлари 

Бош валининг айланишлари сони, айл/мин - 5000 

Бахя узунлиги, мм                                        - 0,5-5 

Тикилаётган газлама қалинлиги, мм            - 5 

Тепкининг кўтарилиш баландлиги, мм        - 7 

«Зариф» тикув машинаси бошқа икки ипли занжирсимон бахяли тикув 

машиналарига нисбатан қуйидаги яхши хусусиятлари билан ажралиб туради: 

- материални бахя ташламасдан тикади; 

- машина ишчи органлари ҳолатини ўзгартирмасдан туриб турли типдаги 

материалларни тикиши мумкин; 
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- бош валнинг бир марта айланишда бахя ҳосил бўлиши ва тарангланиши 

таъминланади; 

- остки ва устки ипларни таранглаш учун алоҳида ип тортгичлар 

қўлланилган; 

- тикув машинаси юқори пухталикка ва умрбоқийликка эга.  

«Зариф» тикув машинаси игна, газламани суриш, кулочокли ип тортгич, 

чалиштиргич, остки ипни итаргич механизмларидан тузилган. 

Бу машинада ҳосил қилинадиган икки ипли занжирсимон бахяқаторнинг 

оддий занжирсимон бахяқаторлардан фарқи шундаки, устки ипнинг ҳалқаси 

бахяқатор ипига бўйлама тортилган, устки ва остки иплар ҳалқалари 180° га 

буралган ҳолатда бўлади. 

Игна устки ип 7 ни 2 материални тешиб, игна 3 пластинаси ариқчаси 

бўйлаб олиб ўтиб, охирги ҳолатидан кўтарилиш пайтида халқа ҳосил қилади 

(1.11-расм, а) ва бу ҳалқага чалиштиргич 6 илмоғи киради. Остки ип ип 

тортгич 7 оркали ип йўналтиргич 4 ва игна 3 пластинаси арикчасидан 

ўтказилади. Чалиштиргич 6 айланма харакатланишида устки ип 1 ҳалқасини 

кенгайтириб, уни ўз атрофидан айлантира бошлайди. Бу пайтда кенгайтиргич 

8, ип йўналтиргич 4 устидан ўтиб, остки ип 5 ни чалиштиргич харакат 

йўналишда итаради. 

Бахяҳосил бўлиш жараёнида остки ип 5 енгил таранглашган ҳолатда 

бўлиши керак. Шу сабабли ҳам остки ипни созлаш қурилмасига пружина 

ўрнатилган. Чалиштиргич 6 (1.11-расм, в) кейинги айланишда устки ип 1нинг 

ҳалқаси чалиштиргичдан 180° га буралади. Бу пайтда кенгайтиргич 7 эса 

остки ип 5 ни чалиштиргич харакат йўналишига узатади. 

Чалиштиргичнинг навбатдаги айланишида (1.11-расм) материал 2 

сурилиши бошланади ва чалиштиргич остки ип 5 ни илиб олиб, устки ип 

ҳалқасидан ўтказади. Бу пайтда кенгайтиргич 7 ортга ҳаракатини давом 

эттиради. Чалиштиргич 6 бурилишда (1.11-расм, д) устки ип ҳалқаси 

чалиштиргич устидан сирғалиб тушади ва ип тортгич ёрдамида тортилиши 
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билан бир вақтда газлама сурилиши тугалланади. Остки ип 5 ҳалкаси эса 

180° га бурилади. 

Игна остки ҳолатидан кўтарилишида (1.11-расм, е) устки ип 1 дан 

ҳосил қилган ҳалқани чалиштиргич илмоғи илиб олади. Бу вақтда остки ип 5 

ҳалқаси ҳали чалиштиргич бўртган кисмида жойлашган бўлади. 

Чалиштиргич (1.11-расм, з) ўзининг кейинги айланиши давомида устки 

ип 1 ҳалқасини кенгайтириб, илмоғи билан остки ип ҳалқасига киради ва 

устки ип ҳалқасини остки ип ҳалқасига киритади. Факат шундан кейин остки 

ип ҳалқаси чалиштиргичдан чиқади (1.11-расм, к). Ҳосил бўлган бахяқатор 

ип тортгич механизмлари ёрдамида тарангланади. 

 

 

 

 

 

 

 
 

 
1.11-расм. Зариф» тикув машинасида икки ипли 

занжирсимон бахя хосил бўлиш жараёни. 
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Игна механизми. Бош вал 2 нинг чап учига ўрнатиш винти ёрдамида 

кривошип 3 (1.12-расм) маҳкамланган, унинг тешигига ўрнатилган бармоқ 4 

га шатун 5 нинг юқори каллаги ўрнатилган. Шатуннинг остки каллаги 

игнаюритгич 7 маҳкамланган поводок 6 бармоғига кийдирилган. Поводок 6 

нинг чап тарафига йўналтиргичга ўрнатилган ползун 8 кийдирилган. 

Игнаюритгичнинг остки қисмига таянч винти ёрдамида игна 9 маҳкамланган. 

Иптортгич механизми. Кривошип 4 бармоғининг чап қисмига 10 винт 

ёрдамида устки кулачокли ип тортгич 11 маҳкамланган. Иптортгич 11 устки 

ипни игна ва чалиштиргичга узатиш билан биргаликда ҳосил бўлган чокни 

таранглаш ва ғалтакдан ипни бўшатиб бериш учун хизмат қилади. 

Иптортгич иккита дисксимон кулачоклар кўринишида тайёрланган 

бўлиб, улар орасида ўрнатилган вилка 12 нинг иккала тарафига 13 ва 14 ип 

узатгичлар маҳкамланган. 

Устки ипнинг ўз вақтида узатилиши ва чокнинг таранглиги 10 винтни 

бушатиб, кулачокли ип тортгични бураш йўли билан созланади. Остки ип 

тортгич 28 эса вал 15 га винт орқали маҳкамланган бўлиб, у остки ипни 

четлатгичга узатиб беради. Устки ва остки кулачоклар бир-биридан 

ўлчамлари ва кўриниши билан фарқланади. Ипни четлатгич. Бош валдан 2 

айланма ҳаракат 16-17 тишли барабанлар ва узатишлар сони 1:1 га 

тенгбўлган 18 тишли тасма орқали 15-тақсимлаш валига узатилади.Ип 

четлатгич 19 горизонтал текисликдаги тебранма харакатни тақсимлаш вали 

15 дан фазовий тўрт звеноли механизмдан олади. 

Вал 18 нинг тирсагига шарсимон шатун 21 кийдирилган, унинг остки 

22 шарсимон бармоғига винт ёрдамида вал 20 га маҳкамланган поводок 

билан боғланган вал 20 нинг усткиқисмига винт орқали ипни четлатгич 19 

маҳкамланган. Четлатгич 19 вал 20 га шундай ўрнатилганки, унинг 

узунлигини ва ҳаракат йўлини ўзгартириш имконияти бор. 
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1.12-расм. Икки ипли занжирсимон “Зариф” 

тикув машинасининг кинематик схемаси. 

Чалиштиргич механизми. Бу машинада газлама сурилиш йўналиши 

бўйича вертикал айланма ҳаракатланувчи чалиштиргич кўлланилган. Бош 

вал 2 бир марта айланишда чалиштиргич 24 икки марта айланма 

ҳаракатланади. Чалиштиргич механизми 25 ва 26 цилиндрик ғилдираклар, 

тақсимлаш вали 15 ва горизонтал вал 27 дан тузилган. Горизонтал вал 27 

нинг чапқисмига винт ёрдамида чалиштиргич 24 маҳкамланган. 

Чалиштиргич 24 ва игна 9 орасидаги масофа вал 27 даги винтни бўшатиб 

созланади. Чалиштиргич 24 га нисбатан ип итаргич 19 ҳолати эса 25 

ғилдирак винти бўшатилиб тақсимлаш вали 15 ни бураб созланади. 

Чалиштиргич учининг игнага ўзвақтида етиб келиши бош вал 2 ни вал 15 га 

нисбатан бураш йўли таъминланади. 

Газламани суриш механизми 97-А синф машинасидаги суриш 

механизмидек бўлиб, тишли рейкани вертикал ва горизантал суриш, бахя 

йириклигини созлаш узелларидан тузилган. 

«Зариф» тикув машинасида механизмлари констукциялари 

соддалаштирилган, икки ипли занжирсимон чок сифати ва иш унуми 

оширилган. 
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Йўрмаш-тикиш машиналари  

Йўрмаш машиналарнинг вазифаси ва бахяқатор турлари. Хилма-хил 

кийимларни тикаётганда деталлар қирқимларини йўрмаш бўйича жуда кўп 

ишлар қилиш керак бўлади. Шу мақсадда занжирсимон бахяли йўрмаш 

машиналари ишлатилади. Тикувчилик саноатида бир ипли занжирсимон 

бахяли йўрмаш машиналари мўйна тери тикишда ишлатилади. Бунда тикиш 

билан бир вақтда детал қирқимлари йўрмаб ҳам кетилади. Бир ипли 

занжирсимон бахяли бахяқаторлар 1.13-расм, а да тасвирланган. Бахя ҳосил 

бўлишида ҳалқа 1 вертикал жойлашган терилардан ўтиб, ташқарига чиқади 

ва тери қирқимларини қамраб, иккинчи ҳалқа 2 келтириладиган чизиққа 

тўғриланади. Костюмбоп ва палтобоп материаллардан тикиладиган 

тикувчилик буюмлари деталларининг қирқимларини йўрмаш учун кўпинча 

икки ипли занжирсимон бахяли йўрмаш машиналари ишлатилади. Бахя 

ҳосил қилишда устки ип ҳалқаси 1 га (1.13-расм, б) остки ипнинг 

материаллар қирқимини қамраб оладиган ҳалқаси 3 киритилади, остки ип 

ҳалқаси 3 га эса, устки ипнинг ҳалқаси 2 киритилади. Трикотаж буюмлар, 

ички кўйлаклар, кўйлаклар деталларининг қирқимларини йўрмаш учун уч 

ипли занжирсимон бахяли йўрмаш машиналари ишлатилади. Бундай 

бахяқаторнинг тузилиши 1.13-расм, в да тасвирланган бўлиб, ундан кўриниб 

турибдики, устки ип ҳалқаси 1 га биринчи остки ипнинг ҳалқаси 3 

киритилади, кейин бу ҳалқага иккинчи ҳалқа 4 кириб, улар одатда иккита 

материал қирқимлари устида чалишади. Сўнгра ҳалқа 4 ҳалқа 2 нинг 

ҳаракатланиш йўлига тўғриланиб, ҳалқа ҳосил бўлиши такрорланади. Демак, 

бунда материаллар қирқимини остки иплар 3 ва 4 нинг ҳалқалари ҳамраб 

олади, устки иплар ҳалқалари эса уларни бир-бирига улайди. 

Бир ипли занжирсимон йўрма бахяли бахяқатор осон сўкилиб 

кетадиган бўлгани учун, бундай бахяқаторлар доим ёпиқ чокларда 

ишлатилади. Икки ва айниқса уч ипли занжирсимон йўрма бахяли 

бахяқаторларнинг сўкилиши қийин бўлгани сабабли улар деталлар 

қирқимларини титилишдан сақлайдиган қилиб тикиш ва йўрмашда 
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ишлатилади. Устки ип билан чалиштиргичлар ипларининг таранглигини 

ўзгартириб, ипларни материал қирқими ўртасида чалишадиган 

("мунчоқсимон бахяқатор") қилиш ёки материалнинг ўнг томонига чиқариб 

қўйиш мумкин. 

 
1.13-расм.  Йўрмаш бахяқаторларининг турлари 

Турли буюмларни тикишда чоклаш ва йўрмаш бахяқаторларини бир-

бирига қўшиш йўли билан энг кўп самарадорликка эришиш мумкин. 

Чоклашда икки ипли моки бахяқатор ёки икки ипли занжирсимон бахяқатор 

билан қирқимларни йўрмашни бирга қўшиб олиб борадиган машиналар 

ишлатилганда энг юқори иқтисодий самарага эришилади. Тикувчилик 

буюмларининг ҳар қайси қирқимини алоҳида-алоҳида йўрмаб, уларни бир 

йўла тикиб кетадиган машиналар жорий қилиш йўли билан меҳнат 

унумдорлигини анчагина ошириш мумкин. 

Икки ипли занжирсимон йўрма бахянинг ҳосил бўлиши. Икки ипли 

занжирсимон йўрма бахяни ҳосил қилишда машинанинг қуйидаги иш 

органлари қатнашади: устки ип тақиладиган игна (1.14-расм), остки ип 

тақиладиган чалиштиргич 2, кенгайтиргич 1, рейка, тепки ва йўрмаш олдидан 

деталлар четини қирқадиган пичоқ механизми. 

Игна 1 (1.14-расм, а) энг пастки ҳолатга тушади, чап чалиштиргич 2 

чапда, кенгайтиргич 3 эса ўнгда бўлади. 

Игна 1 (1.14-расм, б) энг пастки ҳолатдан 2,5-3 мм кўтарилиб, ҳалқа 

ҳосил қилади, бу ҳалқага чапдан ўнгга ҳаракатланиб чап чалиштиргич 2 

киради. Чап чалиштиргич 2 ўнгга ҳаракатланишда давом этиб, қаршисидан 

келаётган кенгайтиргич 3 билан учрашади, кенгайтиргич чап чалиштиргич 
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ҳалқасини илиб олади. Игна 1 (1.14-расм, в) шу пайтда материалдан чиқади, 

рейкалар кўтарилиб, материалларни бир бахя бўйи суради. 

 
1.14-расм.  Икки ипли занжирсимон йўрмаш бахясининг ҳосил бўлиши. 

Кенгайтиргич 3 (1.14-расм, г) игна пластинаси тепасига кўтарилиб, чап 

чалиштиргич 2 нинг ҳалқасини пастга томон ҳаракатлана бошлаётган игна 1 

нинг ҳаракат чизиғига тўғрилаб қўяди. 

Игна 1 (1.14-расм, д) чап чалиштиргич 2 нинг ҳалқасига киради, 

материалларни тешиб ўтиб, пастга туша бошлайди. Бу пайтда чап 

чалиштиргич 2 чапга, кенгайтиргич 3 эса ўнгга ҳаракатланади. Шундан 

кейин бахя ҳосил бўлиш жараёни такрорланади. Материаллар силжиётганда 

иплар тепки бармоғида чалишади, тортилган ҳалқалар тепки бармоғидан 

сирпаниб тушиб, материалларни уларнинг қирқимини тортмай қамраб олади. 

Уч ипли занжирсимон йўрма бахянинг ҳосил бўлиши. Бундай бахяни 

ҳосил қилиш учун кенгайтиргич ўрнига учинчи ип тақиладиган ўнг 

чалиштиргич 3 ишлатилади (1.15-расм.). 

Игна 1 (1.15-расм, а) энг пастки ҳолатга тушади, чап чалиштиргич 2 

чапда, ўнг чалиштиргич 3 ўнгда бўлади. Игна 1 (1.15-расм, б) энг пастки 

ҳолатдан 2,5-3 мм кўтарилаётганда ҳалқа ҳосил қилади. Чап чалиштиргич 2 

чапдан ўнгга ҳаракатланиб, шу ҳалқага киради. 

Ўнг чалиштиргич 3 (1.15-расм, в) унинг қаршисидан келаётган чап 

чалиштиргич 2 нинг ҳалқасига киради. Игна 1 материалдан чиқади, рейка 

кўтарилиб, материални бир бахя бўйи суради. 
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1.15-расм.  Уч ипли занжирсимон йўрмаш бахясининг ҳосил бўлиши. 

Ўнг чалиштиргич 3 (1.15-расм, г) игна пластинаси тепасига кўтарилиб, 

ўзининг бошланғич ҳаракати чизиғи ортига чап чалиштиргич 2 

ҳалқасиниўтказади ва ўз ҳалқасини игна 1 нинг ҳаракат чизиғигатўғрилаб 

қўяди. 

Игна 1 (1.15-расм, д) ўнг чалиштиргич 3 ҳалқасига киради. 

Материалларни тешиб ўтиб, пастга тушади. Бу вақтда чап чалиштиргич 2 

чапга, ўнг чалиштиргич 3 эса ўнгга ҳаракатланади. Кейин жараён 

такрорланади.  

1.3. “ЗИНГЕР” ва “Жуки” фирмаларининг йўрмаб тикиш машиналари 

"Зингер" фирмасининг бу машинаси аёллар енгил кўйлакларининг 

костюмлар, болалар ва эркаклар кўйлакларининг деталларини уч ипли 

занжирсимон бахяқатор юритиб тикишга мўлжалланган. Ушбу машина 

қаторида "Зингер" фирмаси бир қанча турдаги йўрмаш машиналарини ишлаб 

чиқаради.  

Машинада битта игна ва иккита чалиштиргичи бор. Материалларни 

сурадиган рейкали дифференциал механизми бўлиб, олдинги рейка ҳам 

солқи ҳосил қилади, ҳам материални чўзади. Пичоқ механизми қайчи 

принципида ишлайди. Машинада мой насоси ёрдамида автоматик мойлаш 

системаси ишлатилади (1.16-расм). 
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1.16-расм. "Зингер" фирмасининг 1831 У 012-3 йўрмаб тикиш машинаси. 

Ип тақиш. Игнанинг ипини ғалтакдан чиқариб, юқоридан пастга 

томон ип йўналтирувчи ричаг 1 нинг (1.17-расм) тешигидан, бурчаклик 2 

нинг иккита тешигидан бирин-кетин ўтказилади, ип йўналтирувчи втулка 3 

дан ўтказиб, ип таранглик ростлагичи шайбалари 4 орасидан айлантириб 

олиб, ўнгдан чапга томон игна механизмини ёпиб турадиган шит тагига 

киритилади. Кейин ип сим ип йўналтиргич 5 илгагидан, ип йўналтиргич 6 

нинг иккита тешигидан ўтказилади, юқоридан пастга томон қўшимча 

таранглик ростлагичи пластинаси 7 тагидан олиб ўтиб, тикувчидан нарига 

томон йўналтириб, игна 8 кўзига тақилади. 

Чап чалиштиргич ипини ғалтакдан ричаг 9, бурчаклик 10 

тешикларидан ўтказиб, юқоридан пастга томон ип йўналтирувчи втулка 11 

га, ип йўналтирувчи тешик 12 га киритиб, таранглик ростлагичи шайбалари 

13 орасидан айлантириб, ип йўналтирувчи тешик 14 дан, кейин ип 

йўналтирувчи втулка 15 дан ўтказилади ва ип йўналтиргич 16 тешигига 

киритилади, ўнгдан чапга томон ип йўналтиргич 17 тешигига ва пастдан 

юқори томон ип узаткич тешиклари 18, 19 дан ўтказилади. Маховик 

ғилдиракни бураб чап чалиштиргич 20 ни чап чекка ҳолатга келтириб, ипни 

пинсет ёрдамида чалиштиргичнинг учта тешигига тақилади. 
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1.17-расм. "Зингер" фирмасининг 

1831У012-3 йўрмаб тикиш машинасига 
ипларни тақиш 

Ўнг чалиштиргич ипи бобинадан 

ортдан олдинга томон ричаглар 21 нинг 

тешигидан ўтказилади, бурчаклик 2 

нинг иккита тешигидан ўтказилиб 

юқоридан пастга томон ип 

йўналтирувчи втулка 22 дан ўтказилиб, 

ип йўналтирувчи тешиги 23 га 

киритилади, таранглик ростлагичи 

шайбалари 24 орасидан айлантириб, ип 

йўналтирувчи тешиги 25 га киритилади. 

Кейин ип ип йўналтирувчи втулка 26 

дан, ип йўналтиргич 27 нинг тешигидан 

ўтказилади, ўнгдан чапга томон ип йўналтиргич 28 нинг кетинги тешигига ва 

ип узаткич тешиги 29 га киритилиб, олд томондан ип йўналтиргич 30 

тешигидан ўтказилади. Маховик ғилдиракни буриб ўнг чалиштиргич 31 ни 

ўнг чека ҳолатга келтириб, пинсет ёрдамида унинг тешигига ип тақилади. 

“ЖУКИ” (Япония) фирмасининг МО-2516-дд4-300  

йўрмаш-тикиш машинаси. 

Япониядаги "Жуки" фирмаси кўп турдаги йўрмаб-тикиш 

машиналарини ишлаб чиқаради. Бу фирманинг йўрмаш-тикиш машиналари 

жаҳон миқёсида жуда кенг қўлланилади.  

Ҳозирги пайтда ишлаб чиқараётган икки игнали йўрмаш 

машиналарининг технологик ва техник кўрсаткичлари жиҳатидан замон 

талабларига жавоб беради. 

Бу машина аёллар енгил кўйлагини, болалар кийимлари, эркаклар 

кўйлакларини, трикотаж буюмларни икки ипли занжирсимон бахяқатор 

юритиб тикишга ва бирйўла уч ипли занжирсимон йўрма бахяли бахяқатор 

юритиб газламалар қирқимини йўрмашга мўлжалланган.  
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Асосий валининг айланиш частотаси 6500 айл/мин, бахясининг 

йириклиги 0 дан 4 мм гача, йўрмаш кенглиги 3,2-6,35 мм, параллел игналари 

ўртасидаги оралиқ 3,2 мм, чок кенглиги 6,4-9,55 мм гача ростлаши мумкин. 

ДCх27 игналари Японияда ишлаб чиқарилган. 

Машина беш ипли бўлиб, иккита игнаси ва учта чалиштиргичи бор. 

Газламаларни сурадиган рейкали дифференциал механизми иккита рейкадан 

иборат бўлиб, олдинги рейкаси ҳам солқи ҳосил қила олади, ҳам газламани 

чўза олади. Пичоқ механизмлари қайчи принципида ишлайди. Машинада 

тепки тагидан тикилиб чиққан газламалардаги занжирсимон ипларни қирқиш 

учун электрмагнит қурилма қўлланилади. Машинада марказлаштирилган 

автоматик мойлаш системаси бўлиб, уни асосий вал ҳаракатга келтирадиган 

тишли ғилдиракли насос ишлатади. 

Машинада турли ипларни қўллаб тикиш имкони бор. Игнани совитиш 

қурилмаси машинанинг максимал тезлигида ҳам игна қизишидан 

ҳимоялайди. Дифференциал суриш механизмида микросозлагич системаси 

қўлланилган. Материал остидаги плита бошқарув ричаги ёрдамида енгил 

очилади. 

Ип тақиш. Йўрмаш игнасининг ипини ғалтакдан чиқариб, юқоридан-

пастга томон ип йўналтирувчи ричаг 4 нинг (1.18-расм) тешигидан, 

бурчаклик 6 нинг иккита тешигидан бирин-кетин ўтказилади, ип 

йўналтирувчи втулка 9 дан ўтказиб, ип таранглик ростлагичи шайбалари 15 

орасидан айлантириб олиб, ўнгдан-чапга томон игна механизмини ёпиб 

турадиган шит тагига киритилади. Кейин ип сим ип йўналтиргич 14 

илгагидан, ип йўналтиргич 13 нинг иккита тешигидан ўтказилади, юқоридан-

пастга томон қўшимча таранглик ростлагичи пластинаси 49 тагидан олиб 

ўтиб, тикувчидан нарига томон йўналтириб, йўрмаш игнаси 24 кўзига 

тақилади. 

Чап чалиштиргич ипини ғалтакдан ричаг 5, бурчаклик 6 тешикларидан 

ўтказиб, юқоридан-пастга томон ип йўналтирувчи втулка 11 га, ип 

йўналтирувчи тешик 18 га киритиб, таранглик ростлагичи шайбалари 19 
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орасидан айлантириб, ип йўналтирувчи тешик 20 дан, кейин ип 

йўналтирувчи втулка 27 дан ўтказилади ва ип йўналтиргич 29 тешигига 

киритилади, ўнгдан-чапга томон ип йўналтиргич 32 тешигига ва пастдан-

юқори томон ип узаткич тешиклари 33, 34 дан ўтказилади. Маховик 

ғилдиракни бураб чап чалиштиргич 26 ни чапчекка ҳолатга келтириб, ипни 

пинсет ёрдамида чалиштиргичнинг учта тешигига тақилади. 

1.18-расм."Жуки" (Япония) 
фирмасининг МО-2516-
ДД4-300 йўрмаш-тикиш 
машинасига ипларни 
тақиш 

Чоклаш игнаси ипини ғалтакдан чиқариб, 

юқоридан олдинга томон ричаглар 2 ва 1 

тешигидан ўтказилади, юқоридан-пастга томон 

бурчаклик 6 нинг иккита тешигидан бирин-кетин 

ўтказилади, ип йўналтирувчи тешик 7 дан 

ўтказиб, таранглик ростлагичи шайбалари 8 нинг 

орасидан айлантириб, пастга томон ип 

йўналтирувчи тешик 12 га, ўнгдан-чапга ип 

йўналтирувчи 23 ҳалқасидан ўтказилади, кейин 

юқоридан-пастга томон ип йўналтирувчи чоклаш 

игнаси 46 кўзига тақилади. 

Ўнг чалиштиргич ипи бобинадан ортдан-олдинга томон ричаглар 3 ва 5 

нинг тешигидан ўтказилади, бурчаклик 6 нинг иккита тешигидан ўтказилиб 

юқоридан-пастга томон ип йўналтирувчи втулка 10 дан ўтказилиб, ип 

йўналтирувчи тешик 17 га киритилади, таранглик ростлагичи шайбалари 16 

орасидан айлантириб, ип йўналтирувчи тешик 21 га киритилади. Кейин ип 

йўналтирувчи втулка 28 дан, ип йўналтиргич 30 нинг тешигидан ўтказилади, 

ўнгдан-чапга томон ип йўналтиргич 30 нинг кетинги тешигига ва ип узаткич 

тешиги 33 га киритилиб, олд томондан ип йўналтиргич 31 тешигидан 

ўтказилади. Маховик ғилдиракни буриб ўнг чалиштиргич 25 ни ўнг чека 

ҳолатга келтириб, пинтсет ёрдамида унинг тешигига иптақилади. 

Тикиш чалиштиргичи ипини бобинадан чиқариб ричаг 1 билан 

бурчаклик 6 тешикларидан ўтказилади, сим ип ўтказгич ёрдамида ўнгдан-

чапга томон найча 45 дан, ип йўналтиргич 44 тешигидан ўтказилади, 
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таранглик ростлагичи шайбалари 43 орасидан айлантириб, ип йўналтиргич  

тешиги 42 га киритилади. Кейин ипни олдинга томон ип узаткич 40 устидан 

унинг ўнг тармоғи тагига олиб борилади, ип йўналтиргичнинг иккита тешиги 

39 ва 38 дан олдинга томон ўтказиб, чапдан-ўнгга томон ип йўналтиргичнинг 

иккита тешиги 37 ва 36 данўтказилади. Маховик ғилдиракни буриб, тикиш 

чалиштиргичи 36 ни ўнг чекка ҳолатга келтириб, пинтсет ёрдамида ип 

чалиштиргичнинг иккита тешигига тақилади. 

Яширин бахяли тикув машиналари. 
Бир ипли занжирсимон бахя ҳосил бўлиш жараёни. 

Тикувчилик саноатида бир ипли яширин занжирсимон бахя 

машиналари ва икки ипли яширин моки бахя машиналари ишлатилади.  

 

 

 

 

 

 
1.19-расм. Бир ипли яширин 

занжирсимон бахя  

Бир ипли яширин занжирсимон 
бахянинг тузилиши 1.19 -расмда кўрсатилган. 
Расмда кўринишича, материалнинг устки 
букланган қисмини игна тешиб ўтган, остки 
қисмини эса игна қисман илиб олган, яъни 
материал остки қисмининг юзасида бахяқатор 
кўринмайди. Бундан ташқари, ҳалқа � 
материал ичидан ўтказилиб, ҳалқа � нинг 
ҳаракат чизиғига тўғрилаб қўйилади.  

Бир ипли занжирсимон яширин бахя ҳосил бўлиши. Ҳалқа ҳосил 

қилишда эгик игна 1 (1.20-расм), игна пластинаси 2 тагидаги бўрттиргич ва 

иккита тепки, чалиштиргич 3 ва рейка 4 қатнашади.  

Игна 1 (1.20-расм, б) чапга 2-3 мм ҳаракатланганда ҳалқа ҳосил бўлади, 

чалиштиргич 3 нинг шохчалари шу ҳалқага киради. 

Тикувчи педални босиб кўприкча туширади ва тепкилар устига ўнгини 

пастга қаратиб материаллар қўяди. Шунда тепкилар материалларни игна 

пластинаси 2 га (1.20-расм, а) қисади, бўрттиргич эса материалларни игна 

пластинасининг ўйиқидан бўрттириб чиқаради. Игна 1 чапдан ўнгга 

ҳаракатланиб устки материални тешиб ўтади, осткисини эса қисман илиб 

олади. Бу пайтда чалиштиргич 3 тикувчи томонга сурилади. 
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Тикувчи педални босиб кўприкча туширади ва тепкилар устига ўнгини 

пастга қаратиб материаллар қўяди. Шунда тепкилар материалларни игна 

пластинаси 2 га (1.20-расм, а) қисади, бўрттиргич эса материалларни игна 

пластинасининг ўйиқидан бўрттириб чиқаради. Игна 1 чапдан ўнгга 

ҳаракатланиб устки материални тешиб ўтади, осткисини эса қисман  илиб  

олади.  Бу  пайтда чалиштиргич 3 тикувчи томонга сурилади. 

Игна 1 (1.20-расм, б) чапга 2-3 мм ҳаракатланганда ҳалқа ҳосил бўлади, 

чалиштиргич 3 нинг шохчалари шу ҳалқага киради. 

 
1.20-расм. Бир ипли занжирсимон 

яширин бахя ҳосил бўлиши. 

Игна 1 материаллардан чиқади 

(1.20-расм,в) чалиштиргич 3 эса 

ўнгдан чапга ёй бўйлаб ҳаракатланиб 

игна ҳалқасини кенгайтиради ва уни 

игнанинг ҳаракат чизиғига тўғрилаб 

қўяди. Шу пайтда рейка 4 пастга 

тушиб материалларни бир бахя бўйи 

суради, шунда бўрттиргич 

материалларни бўрттиришдан 

тўхтайди. 

Кенгайган ҳалқа чалиштиргичнинг ёй бўйлаб ҳаракатланиши, 

материаллар ҳалқа чалиштиргичнинг ёй бўйлаб ҳаракатланиши, материаллар 

эса тикувчидан нарига сурилиши натижасида бахяқаторга кўндаланг туриб 

қолади. 

Игна 1 яна ўнгга ҳаракатланиб (1.20-расм, г) чалиштиргич 3 шохчалари 

орасидан ўтади ва ўзининг биринчи ҳалқасига киради. Чалиштиргич 3 

тикувчидан нарига ҳаракатланади. 

Игна 1 бўрттиргич игна пластинаси ўйиғидан бўрттириб чиқарилган 

материалларни тешиб ўтади (1.20-расм, д). Шунда олдинги бахя дацлабки 

марта тортилади, шунингдек ғалтакдан резерв ип чуватилади. 

Чалиштиргич 3 ёй бўйлаб чапдан ўнгга ҳаракатланади (1.20-расм, е). 

Игна 1 ўнг чекка ҳолатга қайтади, чалиштиргич 3 эса тикувчи томонга 



38 
 

ҳаракатланади. Игна 1 материаллардан чиққан пайтда бахя узил-кесил 

тортилади. Шундан кейин жараён такрорланади.  

285 (Россия) русумли тикув машинаси. 

Россиядаги Подолск механика заводи ишлаб чиқарадиган бу машина 

кўйлак, юбкалар этагини бир ипли занжирсимон яширин бахяқатор юритиб 

тикишга мўлжалланган. Бу машинани қавиш  ишларида ҳам ишлатиш 

мумкин. Асосий валининг айланиш частотаси 3200 мин гача, бахясининг 

йириклиги 0 дан 7 мм гача ростланади, букиб тикиладиган материалларнинг 

қалинлиги 3 мм гача. Игналар 0873 № 65,75. 

Машинада тебранувчи игна механизми, мураккаб фазовий 

ҳаракатланувчи чалиштиргич, материалларни сурадиган рейкали механизм, 

буралма ва вертикал ҳаракатланадиган тебранувчи бўрттиргич бор. 

Бўрттиргич буралма ҳаракатланганда игнанинг ҳар бир тешиб ўтишида 

кийим этаги букиб тикилади, унинг буралма ҳаракати билан вертикал 

ҳаракати қўйилганда эса кийим этаги игна бир гал тешиб ўтгандан кейин 

букиб тикади. 

Машинага ип тақишда ипни ғалтакдан тушириб, юқоридан ип 

йўналтирувчи тешик 30 га (1.21-расм) киритилади, таранглик ростлагичи 

шайбалари 29 орасидан соат мили ҳаракати йўналишида айлантириб, олдинга 

томон ип йўналтирувчи тешик 28 дан ўтказилади, сим ип йўналтиргич 16 

ҳалқасига киритилади. Маховик ғилдирак 32 ни буриб, игна юриткич 15 чап 

чекка ҳолатга келтирилади, юқоридан пастга томон ип ип йўналтирувчи 

тешик 14 дан, кейин сим ип йўналтиргич 13 дан ўтказилиб, пастдан юқори 

томон игна 7 кўзига тақилади. 

Машина махсус иш столига ўрнатилади. Унинг чап педали электр 

фриктсион юритмани ишга туширишга, ўнг педали эса кўприкча 3 ни игна 

пластинаси 6 га нисбатан туширишга хизмат қилади. Букиб тикиш 

ишларининг бажарилиши қулай бўлиши учун машина очиладиган цол 2 

билан таъминланган бўлиб, уни соат мили ҳаракатига қарши йўналишда 

буриб, иш ҳолатидан чиқариш мумкин. Очиладиган цол устига иккита винт 
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ёрдамида йўналтиргич-линейка 4 маҳкамланган бўлиб, бу линейка этакни 

букиш кенглигини чегаралаб туради. Игна пластинаси 6 тутиб турадиган 

тормоз пластинаси 5 материал тикувчидан нарига сурилаётганда уни ўтказиб 

туради, бўрттиргич тикувчи томонга бурилганда материални тутиб қолади. 

Демак, кўйлак ёки юбка этагини букиб тикиш учун, унг педални босиш 

керак. Бунда кўприкча 3 билан тепкилар 9 бирга пастга тушади. Буюмни ўнг 

томонини пастга қаратиб тепкилар 9 устига қўйилади. Ички букилган зий 

йўналтиргич-линейка 4 га тегиб туради. Бу пайтда игна 7 ўзининг чап 

томондаги энг чекка ҳолатида бўлиши керак.  

Этакни букиб тикишдан аввал материалнинг ҳамраш катталигини 

текшириб кўриш керак, зарур бўлса, уни ростлаш керак. Буни ростлаш винти 

1 ни буриб ростланади. Агар винт бураб киритилса, кўприкча 3 пастга 

тушади, демак, материал камроқ бўрттириб чиқарилади. Энди этакни букиб 

тикишни бошласа бўлади. 

 
1.21-расм.285 русумли тикув машинаси. 

Бахя йириклигини ўзгартириш учун гайка 20 ни бураб олиб, қопқоқ 21 

олинади. Бахя йириклиги ростлагичининг корпуси 26 даги винт 27 

бўшатилади, винт 24 ёрдамида эса корпус 26 пази ичида ползун 25 сурилади. 

Ползун 25 ни сураётганда у билан бирга эксцентрик 23 асосий вал 22 га 

нисбатан сурилади. Асосий вал 22 билан эксцентрик 23 нинг марказлари 

орасидаги масофа қанча катта бўлса, бахя шунчалик йириклашади. 
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Рейка 17 нинг материални ҳамраш миқдори винт 19 ни бўшатгандан 

кейин, ричаг 18 ни вертикал суриб ростланади. 

Тепки 9 нинг материалга бўлган босими ҳар қайси тепки учун алоҳида-

алоҳида ростланади. 

Винт 12 бураб киритилганда пружина 11 чўзилади ва тегишли ричаг 

материалга тепки босимини кучайтиради. 

“ПАННОНИЯ” (Венгрия) фирмасининг 790 русумли тикув машинаси. 

Бу машина кўйлак, костюм ва палтоларни бир ипли занжирсимон 

яширин бахяқатор юритиб ҳам қавиб, ҳам букиб тикишга мўлжалланган. 

Асосий валининг айланиш частотаси 3500 мин гача, бахясининг йириклиги 3 

дан 7 мм гача ростланади, материалларнинг тепки тагида қисилган ҳолатдаги 

қалинлиги 3 мм гача. Игналар 3669Е № 70-110 (Венгрияда чиқарилади). 

Машинада тебранувчи игна механизми, мураккаб фазовий ҳаракатланувчи 

чалиштиргич, материалларни сурадиган рейкали механизм, тебранувчи 

бўрттиргич ва иккита босиш тепкиси бор. Бу машинанинг бошқа яширин 

бахя машиналаридан фарқи шундаки, унда буриладиган кўприкчаси йўқ, 

унинг ўрнига цилиндрик платформа 4 (1.22-расм) ишлатилган. Бу амалда 

ҳамма қавиш  ва букиб тикиш операцияларини, ҳаттоки диаметри 60 мм дан 

ортиқ цилиндр деталларни ҳам тикишга имкон беради. 

Ипларни тақиш. Ғалтакдан тушган ип юқоридан чапга томон ип 

йўналтирувчи тешик 21 га киритилади, таранглик ростлагичи шайбалари 20 

нинг орасидан соат мили ҳаракатига қарши йўналишда айлантириб, олдинга 

томон ип йўналтирувчи тешик 19 дан ва ип йўналтирувчи найча 15 дан 

ўтказилади. Маховик ғилдирак 23 ни буриб игна юриткични чап чекка 

ҳолатга келтириб, босиш пластинасининг ип йўналтирувчи 14 тешигидан 

ўтказилади, кейин пастдан юқорига томон игна 11 кўзига тақилади.қалин 

(костюмбоп) материалларни тикишда ипни ип йўналтирувчи тешик 19 дан 

кейин ип йўналтирувчи тешик 16 дан ўтказиштавсия этилади, кейин юқорида 

кўрсатилгандек ўтказилади.  
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Машинани ишлатиш ва асосий ростлашлар. Машина махсус иш 

цоли устига ўрнатилган бўлиб, унинг педали бор; ўнгдагиси тортқи ёрдамида 

ричаг 25 га уланган бўлиб, бўрттиргич 9 ни буришга ва тепкини туширишга, 

чапдагиси эса машинанинг фрикцион юритмасини ишга туширишга хизмат 

қилади. Ишни бажариш қулай бўлиши учун машина очиладиган цолча 8 

билан таъминланган бўлиб, уни ишлаш зонасидан чиқариб қўйиш ҳам 

мумкин. Игна пластинаси 6 га унинг тагида винт 10 ёрдамида йўналтиргич-

линейка маҳкамланган. Унинг ёрдамида букиб тикиш ишлари бажарилади. 

Игна пластинаси ўйиғига тўхтатгич 1 кириб туради, у бўрттиргич тикувчи 

томонга бурилганда материални сурмасдан тўхтатиб туради. 

 
1.22-расм. 790 русумли тикув машинаси. 

Игна 11 ни алмаштириш 

учун маховик ғилдирак 23 ни 

буриб, игна юриткични чап чекка 

ҳолатга келтирилади, винт 13 

қисқа ариқчасини юқорига 

қаратиб игна 11 ўрнатилади. 

Материални бўрттириб 

чиқарилиш баландлигини даста 27 

ни буриб  ростланади. Агар  даста  

соат мили ҳаракати йўналишида бурилса, материал кўпроқ бўртиб чиқади, 

даста 27 да бўрттириш баландлигини аниқроқ ўрнатиш учун даражаланган 

шкала бор. Рейка 12 нинг материални қамраш миқдори 285 русумли тикув 

машинасидагидек ростланади. 

Бахя йириклигини ростлашда тугма 22 ни босиб, маховик ғилдирак 23 

унинг айланиш йўналиши томонга то тугма 22 нинг стержени пастга 

тушгунча айлантиради. Кейин маховик ғилдирак 23 соат мили ҳаракати 

йўналишида то яна шиқиллаган овоз эшитилгунча айлантирилади. 

Шиқиллаган овоз бахя йириклиги ўзгарганлигини билдиради. Шундай қилиб, 

асосий валнинг бир марта айланишида 3 мм дан 7 мм гача тўрт хил бахя 

йириклиги ҳосил қилиш мумкин. Бахя йириклиги ўрнатилгандан кейин тугма 
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22 қўйиб юборилади. У ўз пружинаси таъсирида кўтарилиб чиқиши керак. 

Тепкининг материалга босими винт 3 ёрдамида ростланади, бунда чапдаги 

винт 3 унг тепки босимини ўзгартиришга, ўнг томондаги винт 3 эса чап 

тепкининг босимини ўзгартиришга хизмат қилади. Винтлар бураб киритилса, 

тепкининг босими ошади. Тўхтатгич пластинаси 7 нинг босими винт 5 

ёрдамида пружина 1 нинг босимини ўзгартириб ростланади. Винт 5 бураб 

киритилса, гайка 2 пружина 1 ни чўзади ва тормоз пластинаси 7 нинг 

материалга босими ошади. 

Йўналтиргич-линейканинг букиб тикиш операциясини бажаришдаги 

ҳолатини винт 10 ни бўшатгандан кейин, уни игна пластинаси 6 нинг 

кўндалангига суриб ростланади. 

Буюмнинг этагини букиб тикишда игна ҳар тешиб ўтишида, бир, икки, 

уч гал тешиб ўтгандан кейин тикиш мумкин, чунки бу машинада, махсус 

интервал механизми бор. Тўртта пази бош шчит 26 да ўнгдан чапга томон 

0,1:1, 1:2, 1:3 бўлинмалар қилинган. 0 бўлинмаси материал игна ҳар бир 

тешганда бўртиб чиқишига, 1:1 бўлинмаси материални игна бир гал 

тешгандан кейин бўртиб чиқишига ва ҳоказога мос келади. Кўрсаткич тугма 

24 нишчит 26 нинг навбатдаги пазига ўтказиш учун, тугма 24 ни босиб, у 

шчит 26 нинг бўлинмасига мослаб бурилади.  

Деталларнинг туташган жойларини қўлда индивидуал мойлаш билан 

пилик ёрдамида мойлаш бирга ишлатилади. 

Машина танасининг кетинги томонидаги иккита жойидан ташқари 

ҳамма мойланадиган жойлари расмда стрелка билан кўрсатилган. Игна, 

чалиштиргич ва материални суриш механизмлари деталларининг 

туташмалари гайка 17 ни бўшатгандан кейин қопқоқ 18 ни олиб қўйиб, 

мойдон ёрдамида қўлда мойланади.  
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II-БОБ. 

ЧАЛИШТИРГИЧ МЕХАНИЗМЛАРИ КОНСТРУКЦИЯЛАРИНИ 
ТАҚҚОСЛАШ 

2.1. Чалиштиргич ва кенгайтиргич механизмлари 

Чалиштиргич ва кенгайтиргич механизмлари жуда хилма-хилдир. 

Уларнинг тузилиши чалиштиргич ва кенгайтиргичларнинг ҳаракатланиш 

туридан ва иплар ўрилишининг бажарилиш туридан боғлиқ бўлади. 

Бир ипли занжирсимон машиналарда чалиштиргичлар айланма, 

тебранма ва фазовий ҳаракатни амалга оширади. Чалиштиргичларнинг 

айланма ҳаракати ўзгарувчан ва ўзгармас узатишлар сони, яъни машинанинг 

етакчи вали ва чалиштиргич вали бурчак тезликларининг ўзаро нисбати 

орқали амалга оширилади. Ўзгарувчан узатишлар сонига эга бўлган 

механизм деталлар тикилмайдиган пайтда оғма ҳаракат қилувчи игнага эга 

бўлган 59А синф (ПМЗ) машина-яримавтоматида қўлланилган (2.1 расм, а). 

У тишли узатмалар 1 ва 3, узатиш вали 2, икки кривошипли тезлатгич 3а-4-5а 

ва чалиштиргич вали 5 дан ташкил топган. Доимий узатишлар сонига эга 

бўлган механизмлар (i=1) 28, 45 синф машиналарида ва 295 синф 

машина-яримавтоматида қўлланилган [5]. 

Чалиштиргичлар бахяқатор бўйлаб ва кўндалангига тебранма ҳаракатни 

амалга оширади. Бахяқатор кўндалангига тебранадиган чалиштиргич 

механизмалари 204 синф (ПМЗ) машина-яримавтоматида қўлланилган ҳамда  

66 ва 77 синф машиналарида қўлланилган (66 синф машинасида 

чалиштиргичдан ташқари четлаштирувчи илгак мавжуд).204 синф (ПМЗ) 

машина-яримавтоматининг чалиштиргичлар механизми (2.1-расм, б) 

чалиштиргич ҳаракатининг бошланиши ва тўхташини таъминловчи уч 

марказли кулачок 1, вилка 2 ҳамда шатунлар 3 ва 4 дан ташкил топган. 

Чалиштиргичлар баъзи илгари ишлаб чиқарилган машиналарда бахяқатор 

бўйлаб силжийди. 
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2.1-расм. 59А синф (а), 204 синф (б) ва 85 синф (в) бир ипли занжирсимон 

машиналарининг чалиштиргич механизмлари схемаси. 

85 синф, 10Б синф (ПМЗ) машиналарининг чалиштиргичлари фазовий 

ҳаракатланади. 85 синф машинасининг (ва СМ-2 машинасининг) 

чалиштиргич механизмлари (2.1- расм, в) машина етакчи валига бурчак 

остида жойлашган бармоқ-кривошип 1, крестовина (чорбармоқ) 2, 

чалиштиргич қотирилган шатун 3 ва коромисло 4 дан ташкил топган. 10Б 

синф машинасининг чалиштиргич механизмида иккита етакчи звено мавжуд. 

Чалиштиргичларнинг ўлчамлари ва шакли уларнинг машиналарни 

бошқа асбоблари билан ўзаро ҳаракатланиши хусусиятларини ҳисобга олган 

ҳолда ўрнатилади. Чунончи, айланувчи чалиштиргичнинг АВ бурунчаси 

узунлиги  илмоқни пухта илиб олиниши ва ушлаб қолинишини (2.1- расм, а), 

ВС қисми эса – имкони борича илмоқни равон кенгайишини ва уни 

чалиштиргич бўйлаб бир текисда силжишини таъминлаши керак; бунда 

илмоқ кенглиги унга бурунчанинг навбатдаги илмоқ билан кириши учун 

етарли бўлиши керак. Хвостовик (қуйруқ) илмоқнинг ички тармоғини 

чалиштиргичнинг олд томонига ўтказувчи оғма Q текисликка эга бўлиши 

керак; унинг орқа EF томони илмоқни навбатдаги илгак бурунчаси илиб 

олгунга қадар ушлаб туриши керак. Бунда бахялар узунлиги ва тикиладиган 

деталларнинг қалинлиги ўзгариши мумкин. Бундан ташқари, игна 
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тикиладиган деталлардан четлашиши мумкин, баъзида эса уларнинг 

силжиши йўналиши ўзгариши мумкин.  

2.2. Тикиш-йўрмаш машиналарининг чалиштиргич ва 
кенгайтиргич механизмлари 

Тикиш-йўрмаш машиналарининг чалиштиргич ва кенгайтиргич 

механизмларини синтез қилишда таъминланадиган асосий шартлар бўлиб, 

чалиштиргич ёки кенгайтиргичнинг икки ёки уч ҳолати ва механизмларнинг 

узатиш ва етакланувчи звенолари орасидаги бурчак катталиги ҳисобланади. 

Бунда чалиштиргич ёки кенгайтиргичнинг ҳолати, у қотирилган звено 

кинематик жуфтликларидан бирининг ўқи ва унинг бурунчаси ҳолати билан 

аниқланади, бу нуқталарнинг ҳолати эса машина механизмлари ишининг 

циклограммаси билан ўрнатилади. Фазовий кривошип-коромислоли 

механизмларни, масалан 51 синф машинасининг ўнг чалиштиргич 

механизмини (2.2-расм) ҳамда 208 синф ва Вилькокс ва Джипс фирмаси 

машиналарининг чап чалиштиргич механизмларини синтез қилишда баён 

қилинган ечимдан фойдаланиш мумкин; у ернинг ўзида текис икки 

коромислоли механизмни синтез қилиш методикаси (услуби) берилган. 

Текис ҳаракатни амалга оширадиган чалиштиргич механизмларининг 

синтези [28] ишда бажарилган. 

 
2.2-расм. 51 синф(а), Вилькокс ва Джипс фирмаларининг(б)ва 208 синф (в) 

тикиш-йўрмаш машиналарининг чалиштиргич ва кенгайтиргич механизмлари 
схемалари. 
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Машинанинг габарит ўлчамларини кичрайтириш ва иш жараёнини 

яхшилаш мақсадида улардан баъзиларининг чалиштиргичлари энг чекка 

ҳолатлари яқинида секинлашиб силжийди. Масалан, 51 синф хилидаги 

машиналарда чап чалиштиргичларнинг игна ўқи орқасида силжиши  

қиймат билан чекланади (2.3-расм, а). Бунга фазовий кривошип-коромислоли 

механизм коромислоси 3 нинг чекка  ва оралиқ  ҳолатларини 

(2.3-расм, б), текис икки коромислоли тўрт звенолик коромислоси 5 нинг 

чеккага яқин бўлган ва ҳолатлари билан бирлаштириш ҳисобига 

эришилади. Механизмнинг бундай бирлаштиришни таъминловчи 

параметрларини аниқлаймиз. 

 
2.3-расм. Тикиш-йўрмаш машинасининг чалиштиргич механизми схемаси: 

а – механизм ишининг циклограммаси; б – механизмнинг синтези. 

Фазовий кривошип-коромислоли тўрт звеноликда A, D ўқларнинг 

ҳолатларини ва коромисло 3 нинг (CD) узунлигини маълум деб ҳисоблаймиз. 

Сўнгра буралиши давомида коромисло 5 нинг F3O ҳолати ўзгармайдиган 

кривошип 1 нинг бурчак φ34 нинг катталигини танлаймиз; бундан ташқари, 

коромисло 3 нинг чекка DC1 ҳолатига ва унинг коромисло 5 ни F3O ҳолатига 

мос келадиган DC3 ҳолатига эътибор қаратамиз. Унда тўрт звеноликнинг 

AB1C1D ҳолати учун қуйидагини топамиз [6]: 



47 
 

l2= +(C1z 

 

                                  (2.1) 

бу ерда:  . 

 Сўнгра  нуқталарни топамиз ва нурни ўтказамиз. Бу нурга 

нисбатан кривошипнинг  ва  ҳолатлари  бурчакка буралган 

бўлади. Шунинг учун тўрт звеноликнинг  ва  ҳолатлари учун 

қуйидагиларни аниқлаш мумкин 

 

                         (2.2) 

бу ерда . 

 Ҳосил қилинган тенгликлардан ва  ларни чиқариб ташлаб, 

қуйидагини топамиз 

                2.3. 

Шундан сўнг  ни ҳисоблаймиз. 

 Коромисло 5 нинг  ҳолатга нисбатан (2.3-расм, б) буралиш бурчаги 

 нинг қийматини ва чалиштиргичнинг силжиши қийматини аниқлаш 

учун коромисло 3 нинг чекка  ҳолатини топиш зарур. Баён қилинганлар 

билан ўхшашлик бўйича унинг учун қуйидаги тенглама ўринлидир 

 
бу ерда       

Бу ердан                       (2.4) 

Тенглама (2.4) кетма-кет яқинлашиш усули билан  нуқтани аниқлаш 

имконини беради. Бунинг учун  нуқтанинг бир неча ҳолатларига 

эътиборни қаратиб, уларга мос келувчи  масофанинг ва  ординатанинг 

қийматларини аниқлаш лозим. 
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Чалиштиргич ва кенгайтиргич механизмларининг звенолари тасодифий 

юкланишларда умрбоқийлик ва мустаҳкамликка ҳисобланади; ҳисоблаш 

методикаси баён қилинади. 

Чалиштиргич ва кенгайтиргич механизмлари конструкциясини 

такомиллаштиришнинг истиқболли йўналишларига бахяқаторларларнинг 

пухталигини ва уларнинг кам бўшалишини таъминлайдиган механизмларни, 

шунингдек, тикиладиган деталларни турли хилдаги йўналишларда силжитиш 

имконини берадиган механизмларни яратилишини киритиш мумкин. 

2.3. Айланувчи чалиштиргичли бир ипли ва икки ипли 
занжирсимон машиналарнинг чалиштиргич механизмларини вертикал 

ва горизонтал текисликда синтез қилиш  

Чалиштиргичнинг игна ва игна пластинасига нисбатан жойлашуви, 

тикиладиган деталларнинг кутилиши мумкин бўлган силжиши катталиги ва 

йўналишига таъсир қилади. Ипларнинг чалишуви учун юқорида кўрсатиб 

ўтилган шартлардан ташқари ипнинг p1 ва p2 илмоқларини аниқ 

жойлашувини таъминлаш зарур [7] (2.4- расм, а). Илмоқ p2 ни илмоқ p1 га 

киритиш пайтида унинг тармоқлари бурунчанинг икки томонидан 

жойлашиши керак. Бурунча аввал илмоқ p2 га, сўнгра эса p1 га кириши керак; 

2.4-расм, а да кўрсатилган чалиштиргичда, бу ҳолда p2 илмоқ p1 илмоқдан 

ўнгроқда жойлашиши керак (2.4-расм,б). 

Агар тикиладиган деталлар x ўқи бўйлаб силжиса, унда кўрсатиб 

ўтилган шартлар чалиштиргич ўқининг игнага нисбатан исталган 

жойлашувида бажарилади (I, II, III вариантлар). Деталлар силжишининг 

тескари йўналишида чалиштиргич бурунчаси аввал p1 илмоққа (такроран), 

сўнгра эса p2 илмоққа киради ва ипларнинг чалишуви содир бўлмайди.  

Умумий ҳолда тикиладиган деталларнинг силжишини x ўқи билан ࢻ 

бурчак ҳосил қилувчи u ўқи бўйлаб амалга ошириш мумкин (2.2- расм, б). Бу 

бурчакнинг катталигини аниқлаш учун энг катта ординатага эга бўлганD 

нуқта орқали, шунингдек олдинги ва навбатдаги тешилишларнинг ҳолатини 
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аниқловчи N ва M нуқталар орқали U текисликни ўтказамиз. Унда 

бурчакнинг катталиги чегараси 

 
бу ерда: - тешилишнинг D нуқтага нисбатан  ўқи бўйлаб силжиши 

(айтайлик, ); -чалиштиргич ўқининг игнани x ўқи бўйлаб 

ҳаракатланиш чизиғига нисбатан силжиши. 

 

 
2.2-расм. Айланувчи чалиштиргичли бир ипли машинада тикиладиган 

деталларнинг кутилиши мумкин бўлган силжишлари: 
а-игна ва чалиштиргичнинг проекциялари; б – санчиб тешишнинг чегаравий ҳолати; 

в – силжиш мумкин бўлган оралиқ. 

 I вариантда чалиштиргичнинг жойлашуви 

 

Iiвариантда  

IIIвариантда  

 Тикиладиган деталларнинг u ўқи бўйлаб силжиши катталиги илмоқ p1 

нинг DN ва GM тармоқлари ҳолати билан чекланади, чунки чалиштиргич 

бурунчасининг a-a траекторияси DGN учбурчакнинг ичидан ўтиши керак 

(2.2- расм,б). Агар u ўқи y ўқи билан мос тушса ёки унга қарама-қарши бўлса, 
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унда чалиштиргич жойлашувининг II вариантида тикиладиган деталларнинг 

энг катта силжиши 

(2.1) 

бу ерда: -тикиладиган деталларнинг бурунча траекторияси устидан ошиши; 

- бурунча қайд қилган айлана радиуси; - ип ва бурунча орасидаги тирқиш; 

- илмоқни илиб олишда бурунча тиғидан игна ўқигача бўлган масофа. 

 Тикиладиган деталларнинг u ўқи бўйлаб силжиши катталигини 

аниқлаш учун улар сиртининг конус сирти билан кесишиш чизиғини топиш 

зарур:  бўлганда унинг баландлиги бўлиб D нуқта, ташкил этувчиси 

бўлиб эса – D ва A нуқталари орқали ўтувчи тўғри чизиқҳисобланади;бу 

чизиқ n – n гипербола ҳисобланади. Агар  бўлса, унда конус баландлиги 

G нуқтада жойлашади, ҳосил қилувчиси эса G ва A нуқталар орқали ўтади. 

 Чалиштиргичлар жойлашувининг I, II ва III вариантларида 

санчилишларнинг мумкин бўлган жойлашиш оралиқлари (2.2-расм, в) расмда 

тасвирланган. Расмдан кўриниб турибдики, санчилишлар жойлашишининг 

энг катта оралиғи игнанинг чалиштиргичга нисбатан x нинг кичрайиши 

томонида силжишида кузатилади (III вариант). Бундан ташқари, бурунча 

траекторияси тикиладиган деталлар сиртидан олиб ташланганда ва 

чалиштиргич кенглиги катталашганда бу оралиқ катталашади. 

 Бир ипли машиналарнинг чалиштиргич ва кенгайтиргич 

механизмларининг синтези кинематик ва динамик шартлар бўйича 

бажарилади [8]. 85 синф машинасининг чалиштиргич механизмларига ўхшаш 

фазовий механизмларнинг параметрларини аниқлаш энг катта мураккабликка 

эга. Бундай механизмларни чалиштиргич ҳолатлари бўйича (унинг иккита 

бурунчасини) ЦВМ лардан, бурунчаларининг траекторияси бўйича эса АВМ 

лардан фойдаланиш мақсадга мувофиқдир. 

876 синф ва 804 синф икки ипли занжирсимон машиналарнинг 

чалиштиргич механизмлари. Кўплаб икки ипли занжирсимон 

машиналарнинг чалиштиргичлари фазовий ҳаракатни амалга оширади. 876, 
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38 ва 41 синф машиналарида игна илмоғини илиб олиш, ғалтакдан ипни 

узатиш ва чалиштиргич илмоғини ҳосил қилиш чалиштиргичларнинг 

бахяқаторга перпендикуляр бўлган текисликда тебранма ҳаракатланишида 

содир бўлади. 876 синф хилидаги машиналарда чалиштиргич илмоғини игна 

билан илиб олинишини амалга ошириш учун чалиштиргичлар илгарилама 

силжийди, 38 ва 41 синф хилидаги машиналарда эса бахяқаторга параллел 

текисликда тебранади. Бундай машиналарнинг баъзилари кўп игнали бўлиб 

ҳисобланади. 876 синф машинасининг чалиштиргич механизми схемаси 2.3,а 

расмда тасвирланган. Чалиштиргичнинг бахяқаторга кўндаланг равишдаги 

тебранма ҳаракатини амалга оширувчи кинематик занжир кривошип 1, шатун 

2 ва вал 4 га қотирилган коромисло 3-3а дан ташкил топган. 

Чалиштиргичнинг бахяқатор бўйлаб силжиши учун кривошип-эксцентрик I, 

шатун II ва ползун III дан ташкил топган кривошип-ползунли механизм 

қўлланилган. 

 
2.3-расм. 876 синф (а) ва 804 синф (б) икки ипли занжирсимон машиналарнинг 

чалиштиргич механизмлари схемалари. 

 Тикиладиган деталларда оғадиган игнали машиналарда 

чалиштиргичлар бахяқаторга параллел текисликда битта тебранма ҳаракатни 

амалга оширади. 804 синф машинасининг чалиштиргич механизми 

(2.3-расм,б) кривошип 1, шатун 2 ва коромисло 3-3а дан ташкил топган. 

Чалиштиргичларнинг иккинчи ҳаракати йўқлиги туфайли бу машина 
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тебранма ҳаракат қилувчи кенгайтиргичларга эга; уларнинг механизми 

эксцентрик I, шатун II, коромисло III, вал IV ва вилка V дан ташкил топган.  

 Икки ипли машиналарнинг чалиштиргич механизмларини синтези, 

чалиштиргичлар ва игналарнинг иплар чалишувини меъёрдаги жараёнини 

таъминловчи учта ҳолати бўйича бажарилади. Бу ҳолатлар игнанинг 

чалиштиргич илмоғига кириш пайтига, игнанинг энг пастки чекка ҳолатига 

ва чалиштиргичнинг игна илмоғига кириш пайтига мос келади. 

             Икки ипли занжирсимон машинаси чалиштиргич механизмини 

вертикал ва горизонтал текисликда синтез қилиш. Фазовий ҳаракатни 

амалга оширувчи чалиштиргич ҳолатини унинг бурунчасини x ва y 

координаталари билан аниқлаш мумкин. Бунда ўқлар бахяқатор чизиғига мос 

равишда перпендикуляр ва параллел жойлашган деб ҳисоблаймиз (2.4-расм). 

Игнанинг чалиштиргич илмоғига кириш пайтида бурунчанинг G3 ҳолати 

қуйидаги координаталар ёрдамида аниқланади 

(2.2)  

бу ерда - чалиштиргич қалинлиги; - чалиштиргич ва игна орасидаги 

тирқиш; -игна ўқидан чалиштиргич қулоқчасигача бўлган масофа (2–4 мм); 

, - қулоқча ва бурунчанинг узунлиги. 

 Игнанинг энг пастки чекка ҳолатига бурунчанинг G4 ҳолати мос 

келади. Кўплаб машиналарда унинг координаталари қуйидагича аниқланади 

(2.3) 

бурунчанинг игна илмоғига кириш пайтига эса G5 нинг ҳолати қуйидаги 

координаталар билан мос келади 

(2.4) 

бу ерда игна ўқидан G4  нуқтагача бўлган масофа;  игна диаметри. 

 Асбобларнинг кўриб чиқилган ҳолатларига мос келувчи машина етакчи 

валининг  бурилиш бурчакларини катталиклари  

боғланишлар ёрдамида ўрнатилади. Булар тикиладиган деталлар сиртининг 

бурунча траекторияси устидан ошиши , илмоқ ҳосил бўлишида игнанинг 
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силжиши ва игнанинг тикиладиган деталларда силжиши  

берилганлари бўйича игнанинг тиғи ва қулоқчасини силжишини 

характерлайди.  

 
2.4-расм. 876 синф хилидаги икки ипли занжирсимон машиналарнинг 

чалиштиргич механизмларини вертикал (а) ва горизонтал (б) текисликда синтез 
қилишни таъминловчи ҳолат проекциялари. 

 

 Чалиштиргич бурунчасининг G3, G4 ва G5 ҳолатлари бўйича 

текисликдаги [9] ёки фазовий [10] тўрт звеноли механизмнинг учта 

параметрини нисбатан осон аниқлаш мумкин; параметрларнинг тахминий 

ҳисобини [11] ишга мувофиқ бажариш мумкин. Параметрларнинг бошқа 

катталикларини олиш учун l4 ёки l4 ва l3 масофаларни ўзгартириш лозим. 

Бахяқатор бўйлаб оғадиган игнали машинада чалиштиргич механизмининг 

синтези y3, y4 ва y5 координаталир билан аниқланадиган унинг бурунчаси 

ҳолатлари бўйича бажарилади. 

Икки ипли тикиш-йўрмаш машиналари ип ўтқазилган биттадан чап 

чалиштиргичга ва биттадан ўнг кенгайтиргичга эга. Уч ипли машиналарда 

кенгайтиргичлар ўрнида чалиштиргичлар қўлланилиб, унга ҳам ип 

ўтқазилади. Кўплаб машиналарда чап чалиштиргичлар тебранма ҳаракат 

қилади, уларнинг бурунчаларини траекторияси платформадан пастда 

жойлашган. Ўнг чалиштиргич ёки кенгайтиргичлар баъзи машиналарда 
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тебранма ҳаракатни, баъзиларида эса текис мураккаб ҳаракатни амалга 

оширади. Бунда барча машиналарда бурунчалар траекториясининг бир қисми 

платформадан пастда, бошқаси эса юқорида жойлашган. Механизмларнинг 

етакчи звенолари ва кинематик занжирлари одатда машинанинг пастки 

қисмида жойлашган; механизмлар бир ёки иккитадан етакчи звеноларга эга. 

III-БОБ.  ТИКУВ МАШИНАСИ ЧАЛИШТИРГИЧ МЕХАНИЗМЛИ 
МАШИНА АГРЕГАТИНИНГ МАТЕМАТИК МОДЕЛИНИ ТУЗИШ ВА 

ҲИСОБЛАШ. 

3.1. Чалиштиргич механизмини ишлаб чиқишда ишчи зонасидаги 
емирилишларни камайтириб, уларни боқий ишлашини таъминлаш 

Математик моделларни тузишда 3.1, 3.3, 3.4 ҳисоблаш схемаларига 

мувофиқ амалга оширамиз. Математик моделни тузишда қуйидаги 

шартларни: механизм звенолари абсолют қаттиқ, уларни боғланишларида 

зазор (тирқиш) лар йўқлиги, таянчларда ишқаланишлар кам [12,13], 

чалиштиргич массасини жуда камлиги учун эътиборга олинмаслиги умумий 

қаршилик кучи ўзгармас (ўртача қиймати) деб қабул қиламиз. Лагранжни 

иккинчи кўринишдаги тенгламасини қўллаш йўли билан системани ҳаракат 

дифференциал тенгламаси чиқарилади: 
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(3.1) 

Бу ерда: ii qq , - умумийлашган координата ва i-сонли звеноларнинг 

ҳосиласи;   

Т –системанинг кинетик энергияси; 

П – системанинг потенциал энергияси; 

Ф –Реленинг дисспатив функцияси; 

)( iqQ - механизм i-звеноларининг умумийлашган кучи. 

Бизни система учун 3 та умумийлашган координата мавжуд: 1 -

келтирилган звенони силжиш бурчаги - бош вал; 1кр  - чалиштиргичли 
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горизонтал валнинг силжиш бурчаги; Х - тикув машинаси чалиштиргич 

механизмининг айланма ҳаракати. 

Системанинг кинетик энергияси системадаги звеноларнинг кинетик 

энергиясидан ташкил топади: 

321 ТТТТ   

2
3

2
2

2
111 2

1;
2
1;)(

2
1 ХmТIТIIТ кркрпр

    

Бу ерда: Т1, Т2, Т3 –чалиштиргич механизмини горизонтал вали; I1 – 

бош вални кинетик энергияси; Iпр–бош валга келтирилган тикув машинаси 

механизмлари звеноларини инерция моментларини йиғиндиси; Iкр – бош 

валнинг инерция моменти; m –чалиштиргичнинг горизонтал жойлашган 

чалиштиргич вали билан биргаликдаги массаси. 

Системанинг потенциал энергияси:   
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 га тенг бўлади. 

Бу ерда: С – чалиштиргич механизми ишчи юзасининг мустаҳкамлиги 

(қаттиқлиги); )( крf  -чалиштиргичнинг функционал ҳолати; 

φчал-чалиштиргичнинг айланиш бурчаги; 

Реленинг диссипатив функцияси  
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Бу ерда: в – чалиштиргич механизми ишчи юзасининг диссипация 

коэффициенти.  
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ифодаларни оламиз. Релени диссипатив функциясининг ҳосиласи: 
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кўринишга эга бўлади. (3.1) ифодага асинхрон электродвигателни динамик 

механик характеристикасининг Лагранж тенгламасида олинган ҳадлари 

қийматларини ва массалар ўртасидаги ўзаро таъсир этувчи моментларни 

ҳисобга олганимизда, қуйидаги чалиштиргич механизмли машина агрегатини 

дифференциал тенгламалар системасини оламиз: 
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(3.2) 

Бу ерда: Ug1 – тикув машинаси двигатели валидан бош валгача бўлган 

узатишлар нисбати; M1кр – бош валдан вертикал валга ўзаро таъсир этувчи 

момент; Мспр – бош валга ҳамма кучлардан келтирилган қаршилик моменти; 

U1кр – бош валдан вертикал валга ҳаракатни узатиш нисбати; Pс – материални 

игна ўтишидаги қаршилик  кучи. 

Чалиштиргич ишчи юзасидаги лазер нурида пухталангандан кейинги 

ҳаракат динамикасининг дифференциал тенгламалар системасини тузамиз: 
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(5.15) 

Бу ерда: Х1, Х2 –тикув машинаси чалиштиргичи массасига мос келувчи 

чизиқли силжишлари; 

Pп.кр – кривошип ва ползунни ўзаро таъсир кучи. 

 Бунда чалиштиргич механизми машина агрегати динамикасининг 

математик модели қуйидаги кўринишга эга бўлади: 
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(3.3) 

Юқорида кўриб чиқилган қаттиқ элементли чалиштиргич 

механизмлари схемалари ичида энг қулай ва бажариладиган варианти, яъни 

тикиш технологияси нуқтаи назардан конструкция мувофиқдир ва унга (3.3) 

дифференциал тенгламалар системаси мос келади. Бу системани ечиб, зарур 

бўлган параметрларни аниқланади, айниқса қаттиқ элементни боғланишнинг 

параметрлари «b», «с», қайсики улар тикилаётган материалларга 

чалиштиргич ипни чалиштиришдаги энергияни тўпланишини таъминлайди.   

3.2.Тикув машиналари мавжуд ва такомиллаштирилган 
чалиштиргич механизмлари конструкциясини таҳлил қилиш. 

Универсал тикув машиналарида чалиштиргич механизми ишчи юзасида 

ипнинг ишқаланиши натижасида турли ғадир-будирликлар, ҳусусан ипнинг 

ишқаланган изида ариқчасимон чизиқлар ҳосил бўлиб, бахяқатор ҳосил 

қилиш жараёнида нуқсонли ипларнинг чалиштиргичнинг нотекис ишчи 

юзасига ишқаланиши натижасида узилиб кетиш ҳолатлари кўп учраб туради. 

Бу эса ўз навбатида бахяқаторнинг, ҳамда маҳсулотнинг сифатига салбий 

таъсир кўрсатади.  

Механизм ишчи зонасида ипнинг тўхтовсиз ишқаланиши натижасида ип 

изларидан ариқчали ўйиқларнинг ҳосил бўлиши ва чокларнинг сифатли 

чиқиши натижасида ҳосил бўлувчи инерция кучлари ҳаддан ташқари ошиб 

кетиши сабаб бўлади. Натижада бу кучлар уни ишлаш муддатини, ишчи 

зонада емирилиш кўпайиб, уларни боғловчи элементлар тезда ишдан чиқиб 

кетишига, технологик носозликларни, ишлаб чиқарилаётган маҳсулот 

ҳажмини камайишини келтириб чиқаради [28].  

Тикув буюмларида занжирли бахяқатор сифатини яхшилашга 

қаратилган кўпчилик илмий тадқиқотларга қарамасдан ушбу масала керакли 
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даражада ўз ечимини топмаган. Шунинг учун, юқоридаги камчиликларни 

бартараф этиш натижасида чалиштиргич механизми ишчи зонасидаги ғадир-

будирли нотекисликлар юзага келишини олдини олиш ва бу нотекисликлар 

нима сабабдан юзага келишини аниқлаш, эксплуатация қилиш 

ҳаражатларини камайтириш, тикувчилик машиналарида бахяқатор сифатини 

оширишга, машиналар механизмларини узоқ муддатда боқий ва барқарор 

ишлашини таъминлаш долзарб вазифа ҳисобланади.  

Тикув машинаси учун бахяқатор ҳосил қилишда ип узилишининг 

олдини олиш учун чалиштиргич ишчи юзаси лазер нури орқали пухталаб 

(3.1-расм а, б), чалиштиргич ишчи юзаси чидамлилигини узайтириш [22], шу 

билан бир қаторда параметрларини ҳисоблашнинг долзарблигини таъкидлаб 

ўтиш жоиз. 

       
                а)                                                      б)  

3.1-расм. Чалиштиргич ишчи юзаси ейилишга чидамли бўлиши учун  
лазер нурида пухталанган.    

а) мавжуд чалиштиргич   
б) ишчи юзаси лазер нурида пухталаб такомиллаштирилган чалиштиргич 

Тикув машинаси учун бахяқатор ҳосил қилишда  ип узилишнинг олдини 

олиш учун чалиштиргичнинг ип ўтадиган тешиклари ва ишчи юзаси лазер 

нури орқали пухталаб, ишчи юзанинг қаттиқлигини ошириб, механизмнинг 

конструкциясини ишлаб чиқиш ва параметрларини асослаш талаб қилинади.  

Тикув машиналари учун таклиф қилинаётган чалиштиргич 

механизмининг янги конструкцияси – ипнинг узилишини олдини олади, 

тикиш сифатини яхшилаш имконини яратади [29]. Тикувчилик ишлаб 
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чиқариш саноатида кенг кўламда фойдаланишга ҳамда ўқув жараёнига 

жорий этишга тавсия этилади. 

Таҳлил этилган хулосалар асосида:- енгил саноатнинг тикувчилик 

корхоналари учун қалин газламаларни тикишда тикув машиналарининг янги 

чалиштиргичли конструкциясини такомиллаштириб, уни ишчи зонасидаги 

емирилишларни камайтириш, бахяқатор мустахкамлигини ошириш мақсад 

қилиб олинди. 

3.3. Лазер нури остида термик пухталаш ҳақида маълумотлар. 
Пухталанган чалиштиргич динамик ечимларининг таҳлиллари. 

Енгил саноатида кенг қўлланиладиган тикув машиналаридаги 

чалиштиргич механизмининг ишчи юзалари ҳар хил қалинликдаги 

газламаларни тикиш жараёнида ипнинг таранглигидан содир бўладиган 

ишқаланиш кучлар остида емирилади ва натижада чалиштиргич ишчи 

юзасида ариқчали чизиқлар ҳосил бўлиб, ип узилиш ҳоллари кузатилади. Шу 

сабабли уларни боқий ва барқарор ишлаши юқори даражадаги 

пухталанишига боғлиқ бўлади [23,24]. Металларни пухталаш, қимматбаҳо 

металларни тежаш, геометрик ўлчамларини сақлаш, энергия харажатларни 

камайтириш, машинани тўхтаб қолиш вақтларини камайтиришга олиб 

келади. Ейилган деталларни, айниқса юқори тезликда ҳаракатланувчи 

звеноларни иш қобилиятини тиклаш учун янги деталларни тайёрлашга 

нисбатан 4-5 марта кам операциялар талаб қилинади. Айниқса, кўп турли, 

ҳар хил конструкцияларга эга бўлган деталларни пухталаш йўли билан боқий 

ва барқарор ишлашини оширишда катта самарадорликка эришиш 

имкониятини беради. Деталларни узоқ вақтгача чидамлилигини ошириш 

учун сиртларини пухталашни: механикавий ультратовуш, термик, кимёвий, 

электрокимёвий, электрконтактли, лазер нури усуллари кенг қўлланилади. 

Лазер нури ёрдамида тикувчилик машиналари деталларини ейилган юзалари 

юпқа қиздирилиб, ҳосил бўладиган температура қатлами структуравий 

ҳолатиникидан ҳам юқори бўлади, натижада юқори иссиқлик детални асосий 

массаси томонига ўтади. Пухталаш жараёни, таркибида углерод кўп бўлган 
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ва легирланган пўлат қотишмаларда яхши самара беради ва талаб этилган 

параметрларга эришилади. Ишчи детални ишчи юзасида юқори дисперсияли 

юпқа қатлам, кам ейиладиган сирт ҳосил бўлади. Ҳосил бўлган янги 

структура юқори даражадаги чидамли, мустаҳкам ва зич қатламга эга бўлиб, 

детални узоқ муддатга ишлашини таъминлайди. Детал ишчи юзасини 

пухталанган қатлам қалинлиги нурланиш режимларига қараб, h=0,05-3 гача 

бўлади. Ўтказилган текширишлар шуни кўрсатадики, [19] пўлатларни 

пухталаниши лазер нурини зичлигига боғлиқ (3.2-расм). Детални ишчи 

юзасидаги қаттиқлигини ўзгариши нурланиш энергия параметри WE ва 

нурланиш даври вақти t4, юза чуқурлиги h, ҳамда детални кимёвий таркибига 

боғлиқ бўлади. Энергияни энг юқори қиймати сифатида, детал ишчи сиртини 

эриш ҳолати қабул қилинади, бўшатиш жараёни эса 0 га тенг бўлади. 

Масалан, инструментал пўлат У8 ишчи юзаси бўшатилганда: E = 1,6 2,3 

Дж/мм2 ва E = 3,8 4,4 Дж/мм2 қийматлари тобланганда: E =1,3 1,6 Дж/мм2 

ва E= 3,5 4,0 Дж/мм2 қийматлариэнергияқийматларига эга бўлади. Ст45 

пўлатини термик таъсирини нурланиш зонаси бўйича қатлам қаттиқлигининг 

тақсимланиши (3.2-расм) да келтирилган. Бу графикдаги 1, 2, 3 эгри чизиқлар 

WE=2,5; 3,5; 4,0 дж/мм2 энергия зичлигига мувофиқдир. Графикдан 

кўринадики, Z ни ошиб боришига қарамасдан қаттиқликни тақсимланиши 

циклик равишда сақланиб боради. 

Қуйидаги пўлатлар лазер нури билан пухталашга жуда мойил бўлиб, 

сиртларига ишлов берилганда уларни ишлаш муддатлари 2-3 марта ошади. 

Углеродли, кам углеродли, легирланган пўлатлар: У8, У8А, У10, У10А, И3, 

И5, Ст45;ХВГ, 9ХФ; юқори легирланган пўлатлар: Х12, Х12М, Х12Ф, ХВГ, 

ШХ-15,5ХВ2С лар киради. Кам легирланган цементацияланган пўлатларга: 

20,12ХН3А емирилишга чидамли хромли пўлатлар 4Х13, тез кесар пўлатлар 

- Р9, Р18,Р5, Р6М5 ва бошқалар киради. 
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3.2-расм. Ст45 пўлати термик таъсирини нурланиш зонаси бўйича қатлам 

қаттиқлигининг тақсимланиши. 
1-3 WE энергия зичлиги: 2,5; 3,5; 4,0 ж/мм2 қийматларга эга. 

Силлиқланган, тиғланган ҳамда термик ишловдан ўтган инструмент 

ишчи юзаси лазер нури ости ишловидан ўтказилади. Лазер нури остида 

ишлов бериш ҳаво атмосферасида кўпинча инерт газлар аргон муҳитида 

ўтказилади. Аргон гази остида олиб борилган термик пухталаш ўртача 

унумдорлиги 500 мм2/мин, ҳаво атрофида эса 800мм2/мин.ни ташкил этади.  

Лазер нури ёрдамида деталларни пухталаш уларни чидамлигини 2-2,5 

марта оширади, юқори режим параметрларида пухталанаётган юзани ғадир-

будирлигини бузилишига олиб келмайди, пухталанган юза қалинлиги эса 

максимал қийматда бўлади. Лазер нури остида эркин генерация режими 

ҳолатида пухталаниш қалинлиги қуйидаги формула бўйича аниқланади: 

Z =                                             (3.1) 

Бу ерда: α - иссиқлик ўтказувчанлик; τи -лазер нури импульси вақти; cек. 

Турли пўлатларни пухталаш қалинлиги ва диаметрлари ўлчамлари ҳар 

хил бўлганда пишитиш «юзачалари» пухталашгача ва ундан кейинги 

микроқаттиқликлари 3.1-жадвалда  берилган [20].  
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Инструментал пўлатларни лазер нури остида пишитиш режимлари. 

Лазер нури остида ишлов беришдан олдин бир хил қалинликдаги 

пухталаниш қатламини ҳосил қилиш учун ишчи деталларни ишчи юзаларини 

қуйидаги миқдорда кимёвий қоришма билан ишлов берилади: темир хлорид 

10г, сульфат кислота 15см2 ва 15см2 сув миқдоридан ташкил топган 

қоришмадан иборат бўлади. Деталлар бу ишчи қоришма билан ишлангандан 

кейин текис жигаррангли кўринишга эга бўлади. Ишлов берилаётган детал 

текислик бўйича иккала томонга ҳаракат қилувчи лазер қурилмасига 

ўрнатилади. 

                                                                                  3.1 – жадвал. 
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  Лазер қурилмаси «Квант-16» техник режимлари 3.2-жадвалда берилган [20]. 

Лазер нури остида пухталаш режимлари оптимал қийматлари, энергия 
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зичлиги Е, пухталаш қалинлиги Z, микроқаттиқлик HV1000 қуйидаги 

жадвалда келтирилган.  

3.2-жадвал 
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Суратдаги Е энергия зичлиги, Z пухталаш қалинлиги қийматлари аргон гази 

муҳитида лазер нури остида ишлов беришни билдиради. Ишчи деталларни 

ишчи юзаларини пухталашда лазер нурини йўналтириш ва фазода бошқариш 

схемалари 3.3-расмда кўрсатилган.  

 

        
а) Универсал тикув машинасининг 
чалиштиргичи. 

 

 
 
б) Бичиш машинасини лентали пичоғи. 
 

3.3-расм. Ишчи деталларни ишчи юзаларини пухталашда лазер нурини 
йўналтириш ва фазода бошқариш схемалари 
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Лазер нурида пухталанган чалиштиргични динамик ечимларининг 

таҳлиллари. 

Қўйилган техник вазифани ечишда Х71А2Ш94 турдаги асинхрон 

электродвигателининг параметрлари қийматларини қабул қиламиз. Шуни 

таъкидлаш лозимки, бу турдаги двигателларнинг айланишлар сони 

n=5000мин-1 ташкил этади. 

Системанинг инерция моментларини [17] иш методикаси бўйича 

ҳисобланди. Текширишларни параметрларнинг қуйидаги қийматларида 

ўтказилди. Графикда: 1- С=0; 2- С=4,8 Н/мм; 3- С=8,5 Н/мм, қийматлари 

Рс=0. 
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 Кривошипни тўла бир марта айланишида игна 2lкр йўлни босиб ўтади. 

Тикилаётган материалларни қалинлигига қараб, материални игна тешиб 

ўтишига кўрсатиладиган қаршилик кучи Рс, 9
4

4


 кр  
оралиқда таъсир 

эта бошлайди. 

Шуни таъкидлашимиз лозимки, ипнинг ишқаланиши натижасида 

чалиштиргичнинг пухталанган ишчи юзаси қаршилик кўрсатади, натижада 

чалиштиргич ишчи юзасида емирилиш камайиб боради. Бунда, чалиштиргич 

қўшимча тезланиш билан тикилаётган материалларга ипни етказиб бериши 

жадаллашади. [18] ишда материалларни қаршилик кучи тикилаётган 

материалларни қалинлигига боғлиқ бўлади ва 21-35 Н оралиқда айрим 

ҳолатларда 105 Н (чалиштиргич конструкциясига боғлиқ) гача етади. 

Текширишлар шуни кўрсатдики, чалиштиргичнинг мустаҳкамлиги 

ошиши билан тезланиш максимал қийматга, материалларни силжишида 

тезланиш камаяди. Олинган натижалар 3.3-расмда  келтирилган. 



65 
 

 

3.3-расм. Чалиштиргичнинг мустаҳкамлигини оралиқ қийматларида чалиштиргич 
тезланиши ўзгаришини горизонтал валнинг айланиш бурчаги функциясига 

боғлиқлиги. 
Бу ерда:  1- С=0;     2- С=4,8 Н/мм;   3- С=8,5 Н/мм     Рс=0 қийматларидаги 

графикларни  кўринишлари. 

Графикдан кўринадики, C=0 бўлганда чалиштиргични тезланиш 

амплитудаси чалиштиргич вали айланишида бир хил қийматга 205 м/с2 га 

тенг бўлади. Чалиштиргичнинг мустаҳкамлиги 8,5 Н/мм гача ошиб борганда, 

чалиштиргич айланиш йўли тезланишининг амплитудаси ҳаракатланиш 

жараёнида 500-520м/с2 га етади, бахяқатор ҳосил бўлиш жараёнида 170-200 

м/с2 камайиб боради. Бунда чалиштиргич йўли тезланишлари амплитудалари 

жуда катта фарқ билан ифодаланади. 

3.4- расмда кўрсатилган амплитудаларни ўзаро боғлиқлик графиги, 

тикиш жараёнида материалларни қаршилик кучи Рс=32 Н қийматда 

бўлгандаги кўриниши ёритилган. Текширишлар таҳлили асосида 

чалиштиргични диссипация коэффициенти 300 Н/м га кўпайганида, 

чалиштиргичнинг тезланиш амплитудасини чалиштиргич валининг айланиш 

жараёнида 400 м/с2дан 87 м/с2 гача камайиб боришига олиб келади. 

Чалиштиргичнинг мустаҳкамлик коэффициентини 15,5 Н/мм гача 

кўпайиши чалиштиргич тезланишини тебраниш амплитудасини 580-610 

м/с2гача, чалиштиргични ҳаракатланишида (ишчи йўл) Рс=32 Н, қўшимча 



66 
 

ҳаракатланиш кучи ҳисобига ортади. Бундан ташқари игнанинг 

ҳаракатланишида (игна кўтарилганда) тезланиш қиймати 25-30% оралиқда 

камаяди (3.4-расм). 

Шунинг учун игнанинг тикилаётган материалларни тешиши учун 

мустаҳкамлик коэффициенти қиймати 9,0 12,5 Н/мм ва диссипация 

коэффициенти 170 240 Нс/м қиймати мақсадга мувофиқ деб ҳисоблаймиз. 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 
3.4-расм.   Чалиштиргичнинг мавжуд ва такомиллаштирилган вариантдаги 

параметрлари функцияларини, чалиштиргич тезланишининг амплитудаларига 
боғлиқлик графиги. 

1- Х =f(c) – чалиштиргичнинг мавжуд вариантида;  
2- Х =f(b) – чалиштиргичнинг такомиллашган вариантида;  
3- Х =f(c) –  Рс=32 Н бўлган  ҳолдаги  айланма ҳаракатида. 

Чалиштиргичнинг мустаҳкамлик коэффициенти ошиб боришида 

игнани тешиш тезлиги қийматини ўзгариб бориши муҳим омиллардан бири 

ҳисобланади. 3.5- расмда игнанинг материални тешиш тезлигида ўзгаришини 

чалиштиргич мустаҳкамлигига боғлиқлик графиги кўрсатилган. 

Графикдан кўринадики, юқори чидамликка эга бўлган чалиштиргичлар 

тикув машинаси игнасини материални тешиш тезлигини ошишига олиб 

келади, бу қонун чизиқли бўлмаган характерга эга. Олинган эгри чизиқлар 

таҳлили шуни кўрсатдики, (3.5-расм) Рс=25Н бўлганда, игнани материални 

тешиб ўтиш тезлиги Рс=32,5 Н бўлгандагига  нисбатан кўп бўлади.  
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Бу шуни кўрсатадики, тикилаётган  материалларнинг қалинлиги ортиб 

борганда, чалиштиргич ишчи юзасида ипнинг таранглигидан ҳосил 

бўладиган ишқаланишлар юқори бўлади, яъни юпқа материалларга нисбатан 

ипнинг таранглиги ошади. 

Тикилаётган материалларга игнани тешиб ўтиши, уларни қалинлигига 

қараб чалиштиргични функция ҳолати  дан  гача ўзгаради. Демак, игна 

ҳолати ва уни материалларни тешиш моментидаги тезликлари ҳам ўзгариб 

боради. Материаллар қалинлиги қанча кўп бўлса, игнани тешиш тезлиги ҳам 

кам бўлиб, кривошипни ҳолатига боғлиқ бўлади. Агар тикилаётган 

материалларни қалинликлари бир хил ўлчамда бўлганда, игнани материални 

тешиш тезлиги кўп бўлади. Бундай ҳолатда материални қаршилик кучи 

қиймати кам бўлади ва материални зичлигига боғлиқ бўлиб қолади.  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
3.5-расм. Чалиштиргич мустаҳкамлик коэффициенти функциясига, игнани 
материални тешиш тезлигини ўзгаришига боғлиқлик графиги. 
Бу ерда:  1- h=3,5 мм  (Рс=21 Н); 2- h=5,5 мм  (Рс=27 Н);  3- h=8,2 мм (Рс=32,5 Н)  бўлган 

қийматлардаги график кўринишлар. 

Текширишлардаги чалиштиргич массасини ҳар хил қийматларда 

вариация қилиниши ҳам муҳим аҳамиятга эга. Чалиштиргични аввалги ва 

кейинги вариантларида чалиштиргич амплитудасини ўзгариши, чалиштиргич 

массасини вариациялаш оралиғига боғлиқ бўлади. Чалиштиргични 

келтирилган массасининг ошиши, уни ишчи ва бўш ҳаракат йўлларининг 

тезликлари амплитудаси қийматларини камайишига олиб келади. 
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Чалиштиргич массаси 0,21 210  кг дан 1,0 210  кг бўлганда, X  фарқи 120 

м/с дан 77 м/с гача камаяди, С=8,5 Н/мм га тенг бўлади.С=4,8 Н/мм бўлганда 

тезлик 90 м/с дан 30 м/с гача пасайиб кетади. 

Демак, чалиштиргич мустаҳкамлиги игнани ишчи йўлида катта 

бўлганда, тезлиги ҳам юқори бўлади. Шунинг билан бир қаторда газлама 

қалин бўлганда игнадан келаётган ипнинг таранглиги юқори бўлиб 

чалиштиргич ишчи юзасида ипнинг ишқаланиши жадаллашади. Тикилаётган 

материалларни тикиш жараёнини чалиштиргичнинг ритмик тезлиги унинг 

массаси m=(0,20,4) 210   кг, чалиштиргич мустаҳкамлиги С=8,512 Н/мм  

қийматларида бўлиши тавсия этилади. Чалиштиргичнинг параметрларига 

боғлиқ ҳолда унинг ишчи ва бўш йўллари ҳар хил вақтда амалга ошади. 

 

4-БОБ. ТИКУВ МАШИНАСИДА ИПНИНГ ИШҚАЛАНИШИДАН ТЕЗ 
ЕМИРИЛАДИГАН ЧАЛИШТИРГИЧ ДЕТАЛИНИ ЛАЗЕР НУРИ 
ОСТИДА ПУХТАЛАШ ТЕХНОЛОГИЯСИНИ ИШЛАБ ЧИҚИШ 

4.1. Тажрибалар асосида тикув машинаси чалиштиргич механизмини 
юкланиш қийматларини аниқлаш  

 «Квант-16» қурилмасида инструментал пўлатларни рационал 

режимлари 3-жадвалда берилган [5]. «Квант-16» қурилмасида тикув 

машинасини чалиштиргич механизми звенолари шарнирларидаги 

втулкаларни Ст45, тишли рейкалари ХВГ, Х12М, чалиштиргичлар У8А, И3, 

И5, У10А пухталаш режимлари 4.1-жадвалда тавсия этилган [21]. 

Бу режимларда энг кичик юзачали боғланишлар билан ишлайдиган 

деталлар: ҳамма турдаги игналар, тишли рейкалар, шатунлар, игна 

йўналтиргичлар, лента-пичоқлар, чалиштиргичлар, моки деталлари 

пухталанади. 

Маълумки, ҳозирги замонавий тикувчилик ишлаб чиқаришларда, 

юқори    тезликда   ишлайдиган   тикув   машиналарни   кўплаб   турлари   ва  
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               4.1-жадвал. 
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жиҳозлари кенг қўлланилмоқда, натижада кўп миқдордаги ишчи деталлар 

сарфланади. Замонавий тикувчилик қўшма корхоналари тез ишдан чиқувчи 

эҳтиёт қисмларни валютага сотиб олиши анча молиявий ҳолатини 

оғирлашишига олиб келади. Бу турдаги ишчи деталларни ҳаммаси 

пўлатлардан тайёрланади, уларни лазер нури остида ишлов бериш юқори 

самарадорликни беради, ишлаш муддати 2-3 мартага узаяди, натижада кўп 

миқдордаги валюталар тежаб қолинади. Тежаб қолинган «валюталар», лазер 

нури остида ишлов бериш ишлаб чиқаришларини ташкил этишга кенг 

имкониятлар очиб беради. Пухталанган деталларни ишчи юзаларида кетма-

кет доғлар 0,7Д миқдорда бўлиб, (нур) доғли чизиқ кенглиги эса 0,5 мм га 

тенг ва боғланиш чизиғи бўйлаб жойлашади. 

Енгил саноати ишлаб чиқариш корхоналарининг технологик машина 

ваагрегатларини ишчи органлари жуфтларида ишловчи деталларнинг ишчи 

юзаларини рационал пухталаш режимлари ЛС-10-1 қурилмасида: W = 380 в, 

унга мос келувчи энергия импульси Е=8 Дж, импульс даврийлиги τи=4 сек, 
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импульслар сони n=2-8; фокус оралиғи F= 37мм ишлов бериладиган юзани 

фокал силжиши ∆F=0,05 - 0,1 мм ни ташкил этади [22]. 

Лазер нури остида ишлов берилган детални юза қатлами тузилиши 

машина агрегатларини эксплуатация қилиш характеристикаларини 

аниқлайди:қаттиқлигини ошишини, дисперсия даражасининг кўпайишини, 

ейилишга чидамлилиги, ишқаланиш хоссалари, механик характеристикалари, 

қолдиқли кучланишни ўзгарувчан белги ва миқдорини ўзгартиради. 

Илмий изланишлар натижалари [21] шуни кўрсатадики, жуфт 

ишқаланишда ишловчи машина деталлари ишқаланишда кам ейилади. Лазер 

нури ёрдамида углеродли, легирланган ва тезкесар пўлатларни пухталаш 

уларни иссиқликка чидамлигини оширади. 

 Кам легирланган углеродли пўлатларни: У8А, У10А, И3, И5,ХВГ, 9ХС 

иссиқликка бардошлилиги кам ўзгаради, ишқаланиш жуфтларида 

ишқаланиш коэффициентларини камайиши кузатилади. Иссиқлик таъсири 

остида деталларни юзалари сиртқи қатламида содир бўладиган термик 

жараёнлар, ундаги қолдиқ кучланишларни миқдори ва тақсимланиш 

параметрларини аниқлайди (4.1- расм).  

 
4.1-расм. Ст45 пўлатини қуйидаги нурланиш зичликларида қолдиқли 

кучланишларни тақсимланиши. 
1-WД= 49  кВт/ ;     2- WД= 37  кВт/ ; 
3-WД= 29  кВт/ ;    4- WД = 23  кВт/  
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 Термик таъсир этиш зонасидаги энг характерли чўзиш кучланиши 

бўлиб, (600-800 МПа) гача қийматда бўлади. Энергия зичлигини кўпайиши 

билан, пухталаш юзасини эришига ва чўзилиш кучланишини камайишига 

олиб келади (2, 3 эгри чизиқлар). W нинг анча юқори қийматларида, ишлов 

берилган юзаларида сиқувчи кучланишлар (200-350 МПа) ни ташкил этади. 

Қатлам чуқурлигида эса чўзувчи кучланишлар пайдо бўлиши мумкин (1-эгри 

чизиқ). Буларни, айниқса ўзгарувчан бўлган кучлар ва кучланишлар юзага 

ишлов бериш жараёнида ҳисобга олиниши зарур. Деталларни юзаларини 

пухталашни шакллантиришда, комбинацияланган термик механик лазер нури 

остида қиздириш йўли билан олинади. 

 4.2-расмда чалиштиргич механизми деталларини ишчи юзасига ишлов 

бериш, микрорельефли, пухталанган ишчи юзаларни олиш, пухталанган 

қатламларни шакллантириш қурилмаларини схемалари кўрсатилган. (а) ва 

(б) қурилмалари ишлаши асосида: бир вақтни ўзида ишлов берилаётган юзага 

қиздириш ва деформация жараёнлари таъсири остида боришидир. 

Бунда лазер нури 6, деформацияловчи тиниқ жисм элементи 1, фокусига 

йиғилади. (Ролик ёки шарик) Ролик юқори мустаҳкам механикавий 

зўриқишларга, манфий ва мусбат ўзгарувчан кучлар ҳамда эзувчи, сиқувчи 

кучланишларга бардош бера оладиган нурларни тўла ўтказувчи тиниқ 

шишасимон махсус материалдан тайёрланади. 

 Пружина 4, ҳосил қилувчи Р деформация кучи остида, детални ишчи 

юзаси 0,05-0,1 мм қатлам чуқурлигида нурланиш таъсирида ишлов 

берилганда, пухталанган юза юқори қаттиқликка ва сиқувчи кучланиш 

қолдиғига эга бўлади. Шундан кўринадики, ишлов бериш турларини амалга 

ошириш учун кўп турли ваҳар хил конструкцияларга эга бўлган лазер 

технологик қурилмалари яратилган ва серияли ишлаб чиқарилмоқда. Бу 

қурилмалар импульсли ва тўхтовсиз режимларда, улардаги нурланиш 

энергиялари яқин бўлгани учун улар пухталаш ва пайвандлаш, қопламалаш  
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4.2-расм. Лазер нури остида қиздириш ва деформациялаш мосламаси. 

а) қиздириш  жараёни;  б) деформациялаш жараёни. 
1-деформацияловчи элемент;  2- ролик таянчи;  3- подшипник;  4-пружина;   

5- лазер; 6- лазер нури;  7- корпус;  8- манфий  линза. 

жараёнларида қўллаш имкониятини беради. Бу қурилмалар «Квант» 

серияларига киради, уларни техник параметрлари қуйида келтирилган [23]. 

1. «Квант-10»     ( Е=15 Дж;  = 4 м  ;   f =1 Гц)  

2. «Квант-12»    ( Е=3 Дж;  =1,2, 4 м  ;    f =20Гц)  

3. «Квант-15»     ( Е=8 Дж;  = 4 м  ;   f =20Гц)  

4. «Квант-16»     ( Е=30 Дж;  = 4 м  ;   f =1 Гц)  

5. «Квант-18»     ( Е=100 Дж;  =2 - 8 м  ;   f =1 Гц)  

Бу қурилмалар импульсли ва даврий-импульс режимларида ишлайди. 

Узун юзаларни пухталаш учун тўхтовсиз нурланувчи жиҳозлар базасида 

қуйидаги лазер технологик қурилмалари қаттиқ жисмлар учун (λ=1,06 мкм); 

ЛТН-102А (Р=125 Вт), ЛТН-102 Б (Р=31,5 Вт), ЛТН - 103 (Р=250 Вт); СО2 да 

(λ=10,6 мкм) – ЛГН-702 («Кардамон») (Р=0,8 кВт); ИЛГН – («Карат») (Р=1,8 

кВт); «Комета» (Р=2,0 кВт)       [23]. 
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4.2. Тажрибалар асосида танланган, тавсия этилаётган чалиштиргич 
механизмли тикув машинасининг тажрибавий тадқиқот натижалари 

Чалиштиргич механизми деталларига ўлчамли ишлов бериш 

жараёнлари ва технологик қурилмаларини танлаш. Лазер нури оқими остида 

ўлчамли ишлов бериш технологик жараёнлари детал ва инструментларни 

(лазер нури) ўзаро бир-бирига нисбатан ўзаро ҳаракат қилиш характери ва 

ишлов бериш зонасига энергия узатиши билан фарқ қилади. Кўп энергияга 

эга бўлмаган якка импульслар, ўткир фокуслашган ва детал юзасига 

юбориладиган лазер нурини чалиштиргич тешиклари орасида кўп импульсли 

ишлов бериш (тешикли-йўлакча) ўлчамли d асосида пухталаш қатлами (б) - 

чалиштиргич сиртини ва ип таранглигидан содир бўладиган ишқаланиш 

юзасига ишлов бериш учун қабул қиламиз. Чалиштиргич тешиги 2,5-2,6 мм  

2-4 мм тешик йўлакчани лазер нури остида пухталаш учун кўп импульсли 

ишлов бериш усулини қабул қиламиз, бунда ишлов бериш чуқурлигини, 

чалиштиргич диаметрига нисбатан δ/d = 20 – 60 ни ташкил этади. Диаметри d 

= 0,01 12 мм бўлган ҳар хил пўлатлардан тайёрланган чалиштиргичларни 

йўлакчали- тешикларни очиш, (Cт 45, У8, У10А, И3, И5) учун жуда юқори 

самара беради. Бу технологик  жараённи  бажаришда қуйидаги лазер 

технологик қурилмалари кенг қўлланилади: «Корунд» (Е=0,5 Дж; τи = 150 

мкс, f = 10 Гц) ; «Квант-9» (Е=8 Дж;  τи = 0,35 0,5  мкс, f = 1 Гц ) ; «Кристал-

6»   ( Е=10 Дж;  τи = 0,3÷0,4 мкс,  f = 20 Гц ). 

 Бу турдаги қурилмаларда ишлайдиган оператор тез чарчайди, яъни нур 

оқими бевосита уни кўриш қобилиятига таъсир этиб, ишлаш вақтини 

чегаралайди. Энг юқори самарадорлик натижалари оптик системани визуал 

фокуслаштириш йўли билан амалга оширилади. Бунда фокус нури 

чалиштиргичнинг тешик жойи 6 га, 8, 9 зичланган нур орқали юборилади 

(4.3-расм), 2, 3 ойналар ва окуляр 4 орқали чалиштиргич юзасига 

юбориладиган зичланган нур 1, 7 фокуслаштирилгандан кейин силжиш 

йўналишини яъни тешик-йўлакчада аввало уни кенглигига тенг бўлган 

диаметрда бўлиб, аста-секин теша бошлайди ва йўлакча узунлиги бўйлаб 
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ҳаракатланади. Кесиш жараёнида нур тешик атрофи қатлами зичлигини 

оширади, яъни автоматик равишда тешик юзаси сирти пухталанади. 

Натижада чалиштиргичга берилаётган нурни 30 50 % тежалади, нурларни 

бир хил структурага келиши ҳам фокуслаштиришга кенг имконият очиб 

беради. Ҳозирги пайтда бу қурилмалар уларни модификациялари «Кристалл-

6», «Кристалл-8» ва бошқа конструкциялари «Оптика» машинасозлик 

заводларида ишлаб чиқарилмоқда.  

 
4.3-расм. Лазер қурилмасида нурни деталга юборишнинг оптик схемаси. 

1- линза; 2, 3- қия ойналар; 4-окуляр; 5- нур йиғувчи линза; 6-ишлов бериладиган детал. 

        Ҳaр қaндaй тexнoлoгик жaрaённи oптимaллaштириш муaммoсини eчиш 

чуқур вa ҳaр тoмoнлaмa таҳлилни ҳaмдa унинг кўрсaткичлaрини мaтeмaтик 

мoдeллaштириш ёрдaмидa бaҳoлaшни тaлaб қилaди. 

      Бирoқ, мурaккaб тexнoлoгик тикувчилик мaҳсулoтлaрни тaйёрлaшгa 

ўxшaгaн жaрaённи мoдeлли тeкширилиши, стaндaрт дастурлaр aсoсидa 

тeкширилишини aмaлгa oшириш мумкин бўлгaн, қaтoр мaтeмaтик 

мaсaлaлaрни eчишни тaлaб қилaди. Эксперимeнтни мaтeмaтик 

рeжaлaштиришдaн фoйдaлaнишдa тeкширилaётгaн oбъeктни ўргaниш 

имкoни пaйдo бўлaди. Рeжaлaштиришни ўткaзиш учун тaдқиқoт oбъeкти 

сифaтидa унивeрсaл тикув мaшинaси қaбул қилингaн. Бeрилгaн тикув 

мaшинaси ич кийим, кўйлaк вa юқoри (қaлин) кийимлaрни тикишдa ҳaр xил 

oпeрaциялaрни бaжaриш учун қўлланилади. 
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         Тикув мaшинaси қуйидaги мexaнизмлaрдaн тaшкил тoпгaн: игнa 

юритгич ип тoртувчининг кривoшип-кoрoмислoли мexaнизмидa пoлзун 

ҳисoблaнaдигaн, игнaнинг кривoшип-пoлзунли мexaнизми; чалиштиргич 

мexaнизмининг икки тишли узaтгичи бўлиб, улaр ёрдaмидa aсoсий вaлдaн 

узaтиш нисбaти 1:2 бўлгaн бир тeкисдa aйлaниш юбoрилaди. Мaшинaнинг 

мустaҳкaмлигини вa узoқ муддaт ишлaш вaқтини oшириш вa тез 

емирилишини кaмaйтириш мaқсaдидa чалиштиргич мexaнизмининг ишчи 

юзаси лазер нури ёрдамида пухталанган, 4.1 рaсмдa тaвсия қилинaдигaн 

мexaнизм сxeмaси кўрсaтилгaн. 

 

 
 
 
 
 
 

4.1.-рaсм. Чалиштиргич мexaнизмли 
тикув машинасининг кинематик сxeмaси 

 
1, 3- конуссимон тишли узатмалар; 2- вертикал 
вал, 3а-коромислолар, 4-ричаг, 5-чалиштиргич 
вали, 6-чалиштиргич, 7-винт. 

         Мexaнизм қуйидaгичa ишлaйди: aсoсий вaлдан ҳаракат вертикал вал 2 

га биринчи жуфт конуссимон тишли ғилдирак 1 лар, ундан иккинчи жуфт 

тишли ғилдирак 3 лар орқали 3а коромислолардан чалиштиргич вали 5 га ва 

ундан чалиштиргич 6 га узатилади. Чалиштиргични ечиб олиш ёки уни 

созлаш 7-винт ёрдамида амалга оширилади.  

       Тaдқиқoт мaқсaди чалиштиргич мexaнизмининг ишчи юзаси 

мустаҳкамлигини ошириш натижасида бахяқатор сифатини яхшилаш билан 

биргаликда тикишда ип узилишини олдини олиш ҳисобланади. Бунинг учун, 

чалиштиргич ишчи юзаси ва ип ўтиш тешикларини пухталаб чалиштиргич 

конструкциясини такомиллаштирилди. 

        Чалиштиргич мexaнизмининг янги oптимaл пaрaмeтрлaрини aниқлaш 

учун, ҳaр xил кaттaликдaги қaттиқликкa эгa бўлгaн, бир нeчтa 

чалиштиргичлардан бири тaнлaнди. Пухталанган янги чалиштиргичлар 
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сeрияли тикув мaшинaлaридa дaстлaбки бир фaктoрли эксперимeнтлaр, 

тexнoлoгик жaрaённи бaжaриш бўйичa умидли нaтижaлaр бeрди. 

        Юқoридa aйтилгaнлaрни таъкидлaш учун ишлaб чиқaриш шaрoитидa, 

oлдингa суриш мaқсaдидa дaстлaбки шaртлaр бўйичa эксперимeнтaл 

тeкшириш учун тaдқиқoтлaр ўткaзилaди. 

         Айрим пaрaмeтрлaрини oптимaллaштириш бўйичa, тaжрибaлaр сoнини 

кaмaйтириш учун, эксперимeнтнинг мaтeмaтик рeжaлaштириш йўлини 

қўллaймиз. Бизнинг ҳoлaтимиз учун oптимaллaш критeрийси бўлиб, тикув 

мaшинaсида бахяқаторнинг сифати (тикилaётгaн гaзлaмa мeтрлaрини ёки 

бaxялaрини) тexнoлoгик жaрaёнгa таъсир қилувчи фaктoрлaр, улaрнинг 

дaрaжaси, ўзгaриш интeрвaли. Дaстлaбки тaжрибa нaтижaлaри aсoсидa, 

тexнoлoгик жaрaёнлaргa таъсир қилaдигaн қуйидaги aсoсий фaктoрлaр вa 

улaрнинг ўзгaриш дaрaжaси ишлaб чиқилди (4.2 жaдвaл) 

Тexнoлoгик жaрaёнлaргa таъсир этувчи фaктoрлaрдaн бири, тикув 

мaшинaси aсoсий вaлининг aйлaниш тeзлиги кирaди. Тикув мaшинaси aсoсий 

вaлининг aйлaниш тeзлигини oшириш, мexaнизмдa динaмик юклaрнинг 

oшишигa вa мaшинa кoрпусининг тeбрaнишигa oлиб кeлaди. Шунинг учун 

бизнинг oлдимиздa тикув мaшинaси aсoсий вaлининг шундaй тeзлигини 

aниқлaшимиз кeрaкки, бундa бахяқаторнинг сифатли чиқиши ва иш 

унумдорлиги юқoри бўлишини таъминлaсин. 

 Жaдвaл 4.1. 

Aсoсий фaктoрлaр вa улaрнинг ўзгaриш дaрaжaси 

Фaктoр  Ўзгaриш дaрaжaси  Ўзгaриш интeрвaли 
– 1 0 + 1 

X1- мaшинaнинг aсoсий 
вaлининг aйлaниш 

тeзлиги, мин-1 
3500 4000 4500 500 

X2- чалиштиргич ишчи 
юзасининг қaттиқлиги, 

н/мм 
24 36 48 12 

X3- тикилaдигaн 
мaтeриaл қaлинлиги, 

мм 
3,5 4,0 4,5 0,5 
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            Унивeрсaл тикув мaшинaси aсoсий вaлининг мaксимaл aйлaниш 

тeзлиги 4000 мин-1 гa тeнг. Тикув мaшинaси вaлининг тeзлигини 3500 мин-1 

гaчa кaмaйтириш, мaшинa иш унумдoрлигининг кaмaйишигa oлиб кeлaди. 

Шундaн кeлиб чиқиб, фaктoрнинг aсoсий дaрaжaси X1- «иш унумдoрлиги» 

4000 мин-1 қaбул қилинди. 

         Ўзгaриш интeрвaли 500 мин-1 гa тeнг. Бундa пaстки дaрaжaси 3500 мин-1 

дa, юқoриси 4500 мин-1 гa тeнг бўлaди. Чалиштиргич ишчи юзасининг 

қaттиқлиги X2 фaктoрини aниқлaш. 

         Биз ўткaзгaн бир фaктoрли эксперимeнтлaр нaтижaлaридaн кўринaдики, 

мустаҳкам звено сифaтидa машинада ишчи юзаси пухталанган 

чалиштиргичнинг қўллaнилиши, бахяқатор сифати, мaшинaнинг 

мустaҳкaмлигини ва унинг иш унумдoрлигини oширишгa имкoн бeрaди. 

         Синoв учун 3 тa турли қaттиқликдaги чалиштиргичлар тaнлaнди, 

дaстлaбки бир фaктoрли эксперимeнтлaрдa қaттиқлиги 36 н/мм бўлгaн ишчи 

юзаси лазер нурида пухталанган чалиштиргич мexaнизми иш унумдoрлиги 

бўйичa нисбaтaн яxши нaтижaлaрни кўрсaтди. 

         Шу нуқтaи нaзaрдaн фaктoрнинг X2 aсoсий дaрaжaси қилиб кaттaлиги 

36 н/мм пухталик, фaктoрнинг пaстки дaрaжaси- қaттиқлиги 24 н/мм 

пухталик, фaктoрнинг юқoри дaрaжaси- қaттиқлиги 48 н/мм ли 

пухталиклaрни қaбул қилaмиз. X3 фaктoр- тикилaётгaн гaзлaмaнинг 

қaлинлиги. 

        Биз ўткaзгaн дaстлaбки синoвлaр шундaн дaлoлaт бeрaдики, гaзлaмa 

қaлинлигининг oшиши билaн мaшинaнинг шу унумдoрлиги пaсaяди. Шунинг 

учун X3 фaктoрнинг юқoри дaрaжaси қилиб гaзлaмaнинг қaлинлиги 4,5 мм, 

пaстки дaрaжaси 3,5 мм қилиб қaбул қилaмиз. Шуни қaйд қилиш кeрaкки, 

гaзлaмa қaлинлиги oшиши билaн ипнинг таранглигидан чалиштиргич ишчи 

юзасидаги ишқаланиш ошиб ишчи юзада емирилиш тезлашиб, иш 

унумдoрлигигa таъсир қилувчи 3 тa фaктoрни aсoслaдик. 
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Чалиштиргич мexaнизмли тикув мaшинaсининг тaжрибaвий 

тaдқиқoтлaри нaтижaлaри. 

         Синoвлaр сoнининг фaктoрлaр дaрaжaси сoнигa бoғлиқлиги умумий 

кўринишдa қуйидaгичa ифoдaлaш мумкин: 

                                   N = Pк, 

бундa:      N- синoвлaр сoни;  P-дaрaжaлaр сoни; 

k- фaктoрлaр сoни. 

Бизнинг ҳoлaтимиз учун к =3, Р=2. 

       Рeжaлaштириш мaтрицaсигa фaктoрлaрнинг 2 дaрaжaдa (+1; -1) 

ўзгaришини фaқaт бeлгилaр кўрсaтиб турaр эди, яъни фaктoрлaрнинг 

кoдлaнгaн бeлгилaри. Фaктoрлaрни кoдлaш жaрaёнидa, бoшлaнғич 

кooрдинaтни нoл нуқтaсигa кўчириш вa ўқи бўйлaб фaктoрлaр ўзгaришининг 

интeрвaл бирлигининг мaсштaбини тaнлaш билaн, фaктoр фaзoвийлигини, 

чизиқли кooрдинaтaлaргa ўзгaртиришни aмaлгa oшириш. Бу нисбaтлaрдaн 

фoйдaлaниб [13]: 


oii

i
CC

Х


                        (4.1.) 

Бундa:            Xi         - фaктoр кўрсaткичлaрини кoдлaш (чeксиз кaттaлик) 

                       Сi, C0i - фaктoрнинг тaбиий кaттaлиги (нoл дaрaжaсидa унинг 

кaттaлигининг мувoфиқлиги) 

                                   ε- фaктoрнинг ўзгaриш интeрвaлидa нaтурaл кўрсaтгичи 

         Тeкширилaётгaн oбъeктнинг мaтeмaтик бaёни чизиқли мoдeл сифaтидa 

қaрaймиз, чунки у кeскин кўтaрилиши мeтoди билaн, oптимизм сoҳaсидa 

ҳaрaкaтлaниш ҳисoби бўйичa қўллaнилaди. Мoдeлнинг ярoқлилигини 

эксперимeнт нaтижaлaрини стaтистик aнaлизи бўйичa тeкширaмиз. 

        Нoмаълум функция жaвoбини биринчи дaрaжa бўйичa ярмигa 

aппрoксимaциялaймиз, коэффициeнтини эксперимeнт нaтижaлaри бўйичa 

бaҳoлaймиз: 
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 



k

i

k

ji
jiijii XXxY

1,
0            (4.2.) 

     Чизиқли мoдeлни тузишдa сoнли қиймaтлaрини тoпaмиз вa рeгрeссия  

тeнглaмaсининг чизиқли коэффициeнти 

 
k n

jiii XXxbbY
1 1

0  

         Рeжaлaштирилгaн мaтрицaгa кўрa 8 тa тaжрибaўткaзилди. 

         Эксперимeнтнинг ўткaзилиши барчa кирувчи вa чиқувчи пaрaмeтрлaр 

aниқлигининг нaзaриясигa вa улaрнинг дoимийлигигa бoғлиқ. Бу 

aниқликлaргa риoя қилмaслик мoдeллaштиришдa кaттa xaтoликлaргa oлиб 

кeлиши мумкин. Шунинг учун дaстлaб эксперимeнтлaр ўткaзилиб, бу 

эксперимeнтлaр бeлгилaнгaн фaктoрлaр дaрaжaсини ўзгaришини aниқлaшни, 

aниқликни бaҳoлaш вa синoвлaрдa ўтaётгaн жaрaёнлaрни бaрқaрoрлигини 

таъминлaйди.  

Тaжрибa 

№ 

X0 X1 X2 X3 X1X2 X1X3 X2X3 X1X2X3 1Y  

1 + + – – + – – + 7,63 

2 + – – – – + – – 8,6 

3 + + + – – – + – 6,83 

4 + – + – + + + + 8,6  

5 + + – + + + + – 7,0  

6 + – – + – – + + 9,6  

7 + + + + – + – + 8,06 

8 + – + + + – – – 9,1  

          Эксперимeнтдaн кeйин рeгрeссия тeнглaмaси чизиқли 

коэффициeнтининг сoнли қиймaти тoпилaди [24]. Oптимизaция мeзoни 

сифaтидa қуйидaгилaрдaн фoйдaлaнилaди: 

1Y  - тикув мaшинaсининг иш унумдoрлиги. (гaзлaмaлaрнинг тиқилиши, 

мeтр/мин). 
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Y = b0+ b1X1 +b2X2 + b3X3 + b12X1X2 +b23X2X3 + b123X1X2X3 

Бундa:  b0   - эркин аъзo 

b1*b2*b3     - чизиқли коэффициeнтлaр 

b12 *b13*b23      - фaктoрлaрнинг икки кaррaли таъсирининг коэффициeнтлaри 

          b123     - фaктoрлaрнинг уч кaррaли таъсири коэффициeнтлaри 

 X1*X2*X3    - фaктoрлaрнинг кoдлaнгaн қиймaти. 

   Тўлиқ фaктoрли эксперeмeнтнинг рeжaлaштирилгaн мaтрицaси вa 

синoвлaр нaтижaлaри 4.3.жaдвaлдa кeлтирилгaн. 

Чизиқли коэффициeнтлaр қуйидaги фoрмулa билaн ҳисoблaнaди: 

 



n

i
uiui YX

N
b

1

1
 (4.3.) 

бундa:     bi  - рeгрeссия коэффициeнти 

               Xiu - синoвдaги фaктoрлaр қиймaти 

              Yu   - синoвлaрнинг ўртaчa aрифмeтик қиймaтлaри 

             N    - мaтрицaдaги синoвлaр сoни. 

4.3.жaдвaл 

Рeжa 

нуқтaлaри 

X1 X2 X3 Y1 Y2 Y3 1Y  С2
y 1Y   УУ ˆ  

1 – – – 7,6 8,1 7,2 7,63 0,4 6,79 0,70 

2 + – – 8,2 8,6 9,0 8,6 0,32 8,37 0,05 

3 – + – 7,1 6,9 6,5 6,83 0,20 7,45 0,36 

4 + + – 8,7 9,1 8,2 8,6 0,42 9,03 0,18 

5 – – + 6,7 6,9 7,4 7,0 0,17 7,31 0,09 

6 + – + 9,8 9,4 9,6 9,6 0,2 8,89 0,50 

7 – + + 8,1 7,8 8,3 8,06 0,12 7,97 0,08 

8 + + + 9,3 9,1 8,9 9,1 0,08 9,55 0,20 

Йиғинди       65,42 1,91 65,36 2,16 

Ўртaчa       8,17 0,238   
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    Эксперимeнтлaр нaтижaсидa, ҳaр бири 3 тa сиртгa эгa бўлгaн, 

тaжрибaлaрдaги ( 1Y ) oптимaллaшгaн критeрийлaрининг 8 тa қиймaти 

aниқлaнди. 

           Бундa:  1Y  - тикув мaшинaсининг ўртa aрифмeтик иш унумдoрлиги. 

Тeкширилaётгaн oптимaллaш пaрaмeтрлaри учун, рeгрeссия 

коэффициeнтининг ҳисoбли қиймaти 4.4 жaдвaлдa кeлтирилгaн. 

Рeгрeссия коэффициeнтининг ҳисoбли қиймaти 

                                                                                         4.4 жaдвaл 

ib    uY  б0 б1 б2 б3 б12  б13 б23 б123 

1Y   8,17 0,79 0,33 0,26 -0,02 -0,11 -0,17 0,29 

 

1Y  = 8.17 + 0.79 X1 + 0.33 X2 + 0.26 X3 – 0.02 X1 X2 – 0.11 X1 X3 – 

- 0.17 X2X3 + 0.29 X1 X2 X3              (4.4.) 

      Чиқaрилгaн тeнглaмa oxирги мaтeмaтик мoдeл ҳисoблaнмaйди, уни 

мoдeллaр тўғрилигигa вa Стюдeнт вa Фишeр критeриялaри бўйичa рeгрeссия 

коэффициeнтлaр aҳaмиятлигини тeкшириш кeрaк бўлaди. 

       Oптимaллaш пaрaмeтрлaр кўрсaткичлaрининг ўртaчa қиймaтдaн 

oғишини бaҳoлaш учун қуйидaги фoрмулa бўйичa  ҳисoблaш зaрур [3]: 

  N

YY
S

N

uuj

y

 
 1

2

2
)(

          (4.5.) 

бундa:      N   - синoвлaр сoни; 

   Yuj  - aлoҳидa кузaтиш нaтижaлaри; 

      Y  - критeрийнинг ўртa aрифмeтик қиймaти; (синoв нaтижaси). 

           
2
yS  қиймaти, мaтрицa рeжaсининг ҳaммa нуқтaлaри учун ҳисoблaнгaн, 

нуқтaлaр нoмeри бўйичa қўшилaди. Мaксимaл диспeрсиянинг қиймaти 

тoпилaди, ундaн кeйин, ҳaммa диспeрсиялaр суммaсигa мaксимaл диспeрсия 

мунoсaбaтининг тaрқaлиш қoнунигa aсoслaнгaн, Кoxрeн критeрийси 
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ёрдaмидa диспeрсиянинг гoмoгeнлигини (бир xиллигини) тeкшириш aмaлгa 

oширилaди, яъни: 


 N

y

y
P

S

S
G

1

2

2
max

   (4.6.) 

бундa :    Gp - Кoxрeн критeрияси. 

               Сймax - нуқтaлaридaги мaксимaл диспeрсия; 


N

yS
1

2  - ҳaммa диспeрсиялaр суммaси. 

             Бунинг учун S = 5 қиймaтли дaрaжa бериш, эркинлик дaрaжaси 

сoнини вa В1b = N-5  ва  В1.b = N-8  ниaниқлaш ундaн сўнг, эркинлик 

дaрaжaлaригa мувoфиқ кeлaдигaнини тaнлaб, фoрмулa (4.6.) ёрдaмидa 

ҳисoблaб, Кoxрeн критeрийсининг GКР. жадвалдaги қиймaти билaн 

сoлиштириш кeрaк. 

           GП< GКР бўлгaндa диспeрсия гoмoгeн вa жaрaён тиклaнгaн 

ҳисoблaнaди. 

         Рeгрeсс коэффициeнтлaри қиймaтлaрини тeкшириш, Стюдeнт 

критeрийси бўйичa қуйидaги фoрмулa бўйичa aниқлaнaди. 

 ii

i
i bS

b
t                                                  (4.7.) 

Бундa:           ti - Стюдeнт критeрийси 

              │bi│   - рeгрeссиянинг ҳисoб коэффициeнти 

 ii bS - рeгрeссия коэффициeнтининг ўртa квaдрaтик диспeрсиoн oғиши. 

       Рeгрeссия коэффициeнтининг ўртa квaдрaтик диспeрсиoн oғиши 

қуйидaги фoрмулa билaн aниқлaнaди. 

   
nN

YSbS i 


2

          (4.8.) 

Бундa:      Y - oптимaллaш пaрaмeтрлaрининг кўрсaткич диспeрсияси 

                 N - рeжa мaтрицaдa ҳaр xил нуқтaлaрининг умумий сoни 

                 n - ҳaр қaндaй нуқтaдa пaрaллeл кузaтишлaр сoни 
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Oптимaллaш пaрaмeтри диспeрсияси қуйидaги фoрмулa билaн aниқлaнaди. 





N

u
uSYS

1

22 )(                                         (4.9.) 

Бундa:           


N

u
uS

1

2  - ҳaммa диспeрсиялaр суммaси 

         Ундaн сўнг коэффициeнт aҳaмиятининг гипoтeзaси тeкширилaди. Бундa 

aҳaмиятлилик тeнглaмaси r=5 бeрилaди вa эркинлик дaрaжaси сoни 

aниқлaнaди: 

В3.Н = Н(n-1) = 8(3-1) = 16 

        Ундaн сўнг, эркинлик дaрaжaсигa мувoфиқлиги бўйичa тoпилгaн 

критeрий қиймaти Стюдeнт критeрийсининг ҳисoблaнгaн кўрсaткичи билaн 

сoлиштирилaди. Aгaр ti > tкр бўлсa, ундa В: коэффициeнти aҳaмиятли 

ҳисoблaнaди, aкс ҳoлдa bi - стaтистик aҳaмиятсиз, яъни   b=0  бўлaди. 

       Мoдeл тўғрилигининг диспeрсиясини бaҳoлaш қуйидaги фoрмулa бўйичa 

aниқлaнaди: 

 
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Бундa: маълумлaрдaн тaшқaри: 

uŶ   - рeгрeссия тeнглaмaси бўйичa ҳисoблaнгaн, oптимaллaш пaрaмeтрининг 

мaтeмaтик кутилиши 

  М - aҳaмиятли коэффициeнтлaр сoни. 

         Рeжa мaтрицaнинг ҳaр қaндaй нуқтaси учун uŶ , рeгрeссия тeнглaмaси 

бўйичa aниқлaнaди.  uu YY ˆ  бу фaрқ рeжaнинг ҳaр бир нуқтaси учун 

квaдрaтгa кўтaриб, нaтижa куйилaди. 

          Мoдeллaрнинг тўғрилиги гипoтeзaсини тeкшириш учун дaрaжa 

aҳaмиятлилиги   г = 5 %  бериш кeрaк, эркинлик дaрaжaси   В1.aд = N(n-1) ва 

В2.aд = N(n-1) сoни aниқлaнaди, ундaн  (4.12) фoрмулa бўйичa aниқлaнгaн  Фр, 

билaн, эркинлик дaрaжaсигa мувoфиқликдa тaнлaнгaн Фишeр Фкр 
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критeрийсининг жадвалдaги қиймaти билaн тaққoслaнaди. Фр< Фкр дa 

мoдeллaрнинг тўғрилик гипoтeзaси қaбул қилинaди. 

             Aҳaмиятли коэффициeнтлaрини ҳисoбгa oлгaн ҳoлдa тeкширилaётгaн 

пaрaмeтрлaрнинг мaтeмaтик мoдeлини қуйидaгичa ифoдaлaш мумкин: 

1Y  =8.17+0.79X1+0.33X2+0.26X3+0.29X1X2X3             (4.11) 

         Тeнглaмaнинг тўғриликкa aниқ бaҳoлaш Фишeр критeрийси ёрдaмидa 

тeкширилaди [72] : 

 
2

2

Y

ад
P S

S
F                                          (4.12) 

Бундa    Фр    - Фишeр критeрийси 

             
2
адS     - тўғрилик диспeрсиясини бaҳoлaш 

              
2
YS    - oптимaллaш пaрaмeтри диспeрсияси 

           Эксперимeнт нaтижaлaригa кўрa, иш унумдoрлигининг юқoри 

кўрсaтгичлaри aсoсий вaлнинг тeзлиги 4500 мин-1, қaттиқлиги 12,5 н/мм 

бўлгaн чалиштиргични ўрнaтиш билaн, қaлинлиги 4,5 мм гaзлaмaни тикиш 

билaн ҳoсил қилинди. Бундa чалиштиргич мexaнизми, минимaл динaмик 

юклaнишдa рeзoнaнс зoнa рeжимидa ишлaйди. 

       Шундaй қилиб, лазер нури ёрдамида пухталанган чалиштиргич 

мexaнизмини тикув мaшинaлaридa қўллaнилиши унинг иш унумдoрлигини 

oширишгa ҳамда бахяқатор сифтини яхшилашга имкoн бeрaди. 

         Тикув мaшинaлaри мexaнизмлaрини тeкширишдa aсoсий фaктoрлaрдaн 

бири aлoҳидa ишчи oргaнлaрни ҳисoблaшдa, улaргa таъсир килaётгaн 

кучлaрни инoбaтгa oлиш. Лазер нури ёрдамида пухталанган чалиштиргич 

мexaнизми aсoсий пaрaмeтрлaрни aниқлaш мaқсaдидa биз, иш жaрaёнигa 

таъсир қилувчи куч кaттaлиги вa xaрaктeрини aниқлaш учун эксперимeнтлaр 

ўткaздик [28]. 

         Тикув мaшинaлaрининг чалиштиргич мexaнизмининг динaмик 

xaрaктeристикaсини эксперимeнтaл тeкширишлaри қидирилaётгaн 

юклaнишлaрнинг xaқиқий қиймaтини тoпишгa вa кoррeктлигини бaҳoлaшгa 
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имкoн бeрaди. Шундaй қилиб, эксперимeнтaл тeкширишлaрнинг aсoсий 

мaқсaди лазер нури ёрдамида пухталанган чалиштиргич мexaнизмини 

ҳисoблaш усули тўғрилигини таъкидлaшдaн ибoрaт. Пухталанган 

чалиштиргичлaрни қўллaшдa динaмик юклaнишлaрнинг ўзгaриш 

xaрaктeристикaси вa кaттaлигини aниқлaш, улaрнинг занжирсимон бахяқатор 

юритиб ишлoвчи тикув мaшинaлaр мexaнизмлaридa aмaлдa қўллaнилиши 

мaқсaдгa мувoфиқлигини бaҳoлaшгa имкoн бeрaди. 

4.3. Лазер нури остида пухталанган тикув машиналари 
чалиштиргичларини ишлаб чиқариш синови натижалари, иқтисодий 

самарадорлик ҳисоби. 

Назарий ва экспериментал текширишлар асосида 3 хил материалдан: 

И3, Х12М, Р6М5 иборат пўлатлар лазер нури остида «Узбектекстильмаш» 

заводини тажриба экспериментал участкасида тайёрланди ва «Квант -16» 

лазер қурилмасида пухталанди. 

Тайёрланган синов намуналари тикувчилик ишлаб чиқариш цехи тикув 

машиналарига татбиқ этилди. Чалиштиргичларни ейилиш миқдори ҳар 48 

соатда, электрон тарозида ўлчаниб (мг) натижалари жадвалга келтирилди. 

4.5- жадвал. 

т/р Чалиштиргичларнинг параметрлари, 

материали. 

  Ўлчов  

миқдори 

  Қиймати 

1. 

2. 

3. 

4. 

 

 Чалиштиргич йўғонлиги 

 Чалиштиргич бурчаги 

 Чалиштиргич тиғи радиуси 

Чалиштиргичларнинг ейилиш миқдори: 

       И3 

      Х12М 

      Р6М5 

     мм 

     град 

     мм 

     мг 

     мг 

     мг 

     мг 

       24 

       36 

       0,2 

 

       0,24 

       0,18 

       0,14 

 

Тикувчилик ишлаб чиқаришда ўтказилган синовлар натижасида лазер 

нурида пухталанган чалиштиргичларнинг ишлаш ресурсини 2460 соатга 
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ташкил этиши аниқланди. Пухталанган деталларни татбиқ этилганда 

чалиштиргич механизмининг ўртача ишлаш муддатини 3 сменали ишчи 

режимда 9000 соатдан 10200 соатгача кўпайишига, яъни 12% га, машина 

унумдорлиги  эса қўшимча харажатларсиз n= 1220 баҳя/мин га етказади. 

 

 
 

 

 
 

4.3-расм. Лазер нури остида пухталанган чалиштиргичларни ишлаб чиқаришда 
синаб кўриш. 

 

Иқтисодий самарадорлик Ўзбекистон Вазирлар Маҳкамаси ҳузуридаги 

«Фан ва техника» бўлими томонидан тасдиқланган методик қўлланма [25] 

асосида ҳисобланди. 14.02.2010 йил N48151356. 

Йиллик иқтисодий самарадорлик базали ва янги техникаларни 

солиштириш йўли билан асосланди. 

  Базали  чалиштиргич        Tб= 172/4780 = 0,0359 

  Янги чалиштиргич          TH  = 2460/4780 = 0,514 

Ишлаш муддатига тескари бўлган реновация коэффициентларини 

соддалаштирилган ҳолда аниқлаймиз. 

                                Pб = 1/0,0359=27.86               PH  =1/0,514= 1,94 

Эксплуатация қилишдаги харажатларни, яъни базали ва янги 

чалиштиргичларни шартли равишда бир хил деб қабул қилсак, ишлаш 
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муддатини ошишидан кутиладиган самарадорлик қуйидаги формула орқали 

аниқланади. 

Э1=
4.87516144)49

15.094.1
01586.2749()( 
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Бундан ташқари пухталанган чалиштиргич тикув машинасининг 

унумдорлигини ошишини таъминлайди. Базали вариантда 1 та тикув 

машинасига тўғри келадиган жорий харажат:  
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Машина унумдорлигидан келадиган самарадорлик миқдори қуйидаги 

формула бўйича аниқлаймиз: 
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Пухталанган чалиштиргич механизмининг чалиштиргичини татбиқ 

этилганда кутиладиган йиллик иқтисодий самарадорлик  

Э= Э1 + Э2=  87516.4+ 1 25375.3 = 2124917  cўмни ташкил этади. 

Демак, лазер нури остида пухталанган тикув машинасини 

чалиштиргичи маҳсулот миқдорини кўпайишига, чалиштиргичнинг ишлаш 

муддатини ошишига олиб келади. 
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УМУМИЙ ХУЛОСАЛАР ВА ТАВСИЯЛАР 

        Маълумки, ҳозирги пайтда жаҳон миқёсида тикув машиналарини ишлаб 

чиқарувчи 130 дан ортиқ фирма ва машинасозлик корхоналари, ҳар хил 

махсуслаштирилган машина ва агрегат тизимлари, мосламаларни тайёрлаб 

чиқариш билан бир қаторда, уларни такомиллаштирилаётган 

конструкцияларини ишчи органларини ва деталларини пухталаш йўлларини 

излаб келмоқдалар. Айниқса, юқори тезликда, динамик зўриқишда 

ишлайдиган чалиштиргич механизми ишчи органи – чалиштиргичнинг ишчи 

юзасида ипнинг ишқаланишидан тез емирилишига, тикилаётган материални 

физико-механикавий хоссаларига, қатламлар сонига боғлиқлиги уни ишлаш 

муддатига бевосита таъсир кўрсатади. 

1. Ўтказилган аналитик синтез асосида чалиштиргич механизмини беш хил 

вариантдаги ўзаро боғланиши асосида параметрларини π, r, ℓ, H, φ 

механизмни мавжуд бўлишлик шарти аниқланди:  

                                 r + ℓ <ℓ       ёки          1+ х< ℓ 

2. Чалиштиргич механизмни n = 5000 айл/мин ва звеноларини рационал 

параметрларини графо-аналитикаси: тезликлари, тезланишлари, бурчак 

тезланишлари аниқланди. 

3. Ўтказилган динамик таҳлиллар асосида механизм звеноларидаги зўриқиш 

кучларининг йўналиши ва миқдорлари, инерция кучи ва моментларининг 

миқдори, мувозанат шарти, механизм звеноларнинг боқийлиги  Р(t) = 0,94 га 

тенг бўлиши аниқланди. 

4. Чалиштиргич механизми звеноларидаги динамик зўриқишлардан келиб 

чиқарилган хатоликларни аниқлаш учун махсус қурилма конструкцияси 

ишлаб чиқилди. Бунда механизмни статик мувозанати тенгламаси потенциал 

энергиясини материални қаршилик кучи таъсири билан боғлиқ ҳолда бир 

тартибли Хилл ва ҳар хил таркибли Матье тенгламалари олинди. Уларни 

ечимлари чалиштиргич механизмини тўла гармоник ҳаракатини аниқлаш 

учун хизмат қилади.   
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5. Чалиштиргич ишчи юзасида ипнинг ишқаланишидан юзага келадиган 

емирилишларни камайтириш мақсадида ишчи юзани пухталаш йўллари 

изланди ва ишчи юза қаттиқлигини 8,5 Н/мм амплитудага етганда 

чалиштиргичнинг айланиш ҳаракат тезлиги 500 - 520 м/с га етиши 

аниқланди. Диссипация коэффициентини 300 Н/м қийматига эришганда 

чалиштиргичнинг игна ипини илиб олишдаги тезланиши 440 м/с дан 87 м/с 

камаяди. Пухталанган чалиштиргични тавсия этилаётган параметри 

қийматлари С= 0,9-12,5 Н/мм, в = 175 – 240 Н/м   ни  ташкил  этади. 

Чалиштиргични келтирилган массаси   m = (0,6 0,8) 10-2 кг миқдорда 

бўлиши тавсия этилди. 

6. Чалиштиргич механизм звеноларининг қалин газламаларни тикишда 

ипнинг таранглигидан ишқаланиши натижасида тез ейиладиган ишчи органи 

– чалиштиргич ишчи юзаси лазер нури остида пухталашни генерация 

режимлари ва ишлов бериш схемалари ишлаб чиқилди. Аргон гази остида 

пухталашнинг ўртача унумдорлиги 500 мм2/мин, ҳаво атрофида эса 800 

мм2/мин ни ташкил этади. Деталларни пухталаш режимлари (4.1, 4.2, 4.3) 

жадвалда берилди. Пухталаш жараёни режимлари ва бажариш 

қурилмаларининг турлари тавсия этилди. Пухталаш натижасида деталларни 

ғадир-будирлиги 30 - 40 % га камайиб, текис зичланган сиртнинг 

микроқаттиқлиги HV 1100 1300 қийматга етади. 

7. Чалиштиргич ишчи юзаси чидамлигини ошириш – уни ишчи юза 

қатламини лазер нури остида пухталаш ҳисобланиб, микроқаттиқлиги 

чуқурлигини 0,1 дан 0,4 гача етади, ипни чалиштириб беришдаги ишқаланиш 

коэффициенти 0,25 дан 0,16 гача камайтириш имконини беради. 

Чалиштиргич учун танланган материаллар: И3, И5, Х12М, Р6М5 

пўлатлари лазер нури остида юқори пухталаниш хоссаларига эга, ейилишга 

чидамлиги 2-3 марта ошади. «Квант-16» қурилмасида игнани пухталаш 

режими қуйидаги параметрларда олиб борилди. Максимал нурланиш 

энергияси 30 Дж, импульслар частотаси - 0,1 Гц . Энг чидамли пўлатлар: 
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Р6М5 қаттиқлиги HRC 60-62, Х12М қаттиқлиги HRC 58-64 қаттиқликда 

бўлишлари аниқланди. 

8. Тикув машинасини тез ейилувчан ишчи деталларини, лазер нури остида 

пухталашдан олинадиган иқтисодий самарадорлик - чалиштиргич 

механизмини ишлаш мудддатини 12% га кўпайиши, унумдорлигини 1220 

бахя/мин га етиши ҳисобидан кутиладиган йиллик фойда тикув цехи бўйича 

2 124 917 сўмни ташкил этади. 

      Демак, лазер нури остида тикув машинасининг чалиштиргичини 

пухталаш - маҳсулот миқдорини кўпайишига, чалиштиргичнинг ишлаш 

муддатини ошишига олиб келади.  
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