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0 ‘ZBEKCHA NASI™®Riga SO‘ZBOSHI

Bugungi kunda respublikamiz san oldida turgan asosiy vazifalardan
biri - ishlab chiqgarishni jadal sur’ati”™r bilan rivojlantirish, uning samara-
dorligini oshirish, ilmiy-texnika jadallashtirish va mehnat

unumdorligini oshirish hisobiga aholining moddiy va ma’naviy manfaat-
dorligini o‘stirishdan iboratdir. San(?at korxonalaridagi eski asbob-usku-
nalarni zamonaviylari bilan almaslit**sh ham ana s”™u vazifalarning
muhimlaridan hisoblanadi.

Mustagqillik yillarida rcspublikami”da rivojlangan mamlakatlardagi yetuk
firma va kompaniyalar bilan hamkorlikda qo‘shma korxonalar bunyod
etilyapti. Germaniya, ltaliya va boshcla B31103* taraqqiy topgan mamlakat-
lardagi firmalar kiritgan investitsiyal”r asos*da ish yuritayotgan korxona-
larda ishlab chigarilayotgan mahsiil°~ar8a jahon bozorida talab ortib
borayotir. Keyingi besh yil ichida O zbekistonga 10 dan ortiq paxtani
qayla ishlash korxonalari foydalanishga topshirildi. Ular gatoriga «Kobil—
0 ‘zbek Ko*, «Kosonsoy—Tekmen»* «Papfen*. «Asnam tekstil*, «Kara-
kulteks* va boshqga ko4lab korxonalarn' kiritish mumkin.

lImiy-texnikaning izchil rivojlail*s”™* va ishlab chigarish samarador-
ligining ortishi, mahsulot sifatini yax~hilash igtisodiy islohotlarning asosiy
masalalaridan biri bolishi kerak. So*‘Hggi yillarda to‘gimachilik sanoatining
mahsuloti hisoblangan ip gazlamag”™ bo‘lgan talab ortib bormoqgda. Bu
talabni gondirish va mahsulot sifatini muntazam yaxshilab borish hamda
uning turini ko‘paytirish uchun yeflgi* sanoatni jadal sur’atlarda rivoj-
lantirish darkor.

Ruscha nashridan tarjima qilinib, chop etilayotgan mazkur darslik
to‘gimachilik yengil sanoat mutax”ssisliklarini egallash bo‘yicha bilim
olayotgan talabalarni tola, ip va gazl”~*rna*arn™8 tuzilishi, tasnifi, ularning
sifatini baholashda sinash uslubi va vositalari bilan tanishtiradi hamda
gilingan ishlar bo'yicha hisobotlar tayy°rlas” tartibini o‘rgatadi. Shuning-
dek, darslikda to'gimachilik sanoatida qollaniladigan asbob-uskunalar,
ularning tuzilishi va ishlashi, olingan natijalarni gayta ishlash va mahsulot
sifatini baholash misollar bilan ko‘Ta”™'8an-
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Kitobda Rossiyadagi yengil sanoat korxonalari misolida ishlab chigarish
jarayonlari bosgichma-bosqich bayon etilgan. Shuningdck, to'gimachilik
korxonalarida ishlatiladigan mashina-mexanizmlarga batafsil tavsif, ulaming
chizmasi, detallariga keng izoh berilgan.

Ushbu o'qiiv adabiyoti to'gimachilik va yengil sanoat mahsulotlari
texnologiyasi yo'nalishi bo'yicha mutaxassislar tayyorlashda maxsus fan
sifatida o'qitiladi.



TO‘QUVCHILIKNING TEXNOLOGIK REJASI

Uskunalaming unumdorligini oshirish va yuqori sifatli to'qimalar
ishlab chigarish uchun to'quv korxonasida to'quvchilikning mugqobil
texnologik rejasi belgilanishi kerak. To'quvchilikning texnologik rejasi
ko'p omillarga bog'liq. Bulardan asosiylari quyidagilar: arqoq va tanda
iplari o'ramlarining shakli, ishlatiladigan xomashyo turi, tanda va arqoq
iplarining chizigli zichligi hamda xususiyatlari, ishlab chigarilayotgan
to'gimaning ishlatish sharoitlari, lining tuzilish parametrlari, belgilangan
korxonada ishlab chiqgarish jarayonlarini avtomatlashtirish, mexani-
zatsiyalash imkoniyatlari.

Qabul gilingan texnologik jarayonlar quyidagilarni ta’minlashi kerak:

— jarayonlar soni minimal bo'lishi va ularning kompleks mexa-
nizatsiyalashni;

— ishlab chigarilayotgan to'gimalarning sifati yugori bo'lishini:

— uskunalaming unumdorligi yugori bo'lishini;

— jarayonlardagi chiqgindilar imkoniyati boricha kam bo'lishini;

— mchnatni ratsional tashkil etish va mikroprotsessorli texnika ishlatishni;

— ishlab chigarishni igtisodiy samaradorligini.

Tanda ipini to'gishga tayyorlashda qayta o'rash, tandalash, ohorlash
va emulsiyalash. o'tkazish yoki bog'lash. arqoq ipini tayyorlashda esa
gayta o'rash, namlash, moylash, emulsiyalash yoki bug'lash jarayonlari
amalga oshiriladi. To'gimani gqayerda ishlatilishiga garab texnologik rejaga
u yoki bu jarayonlarni qo'shish mumkin.

Yigirish yoki pishitish o'ramlarida kelgan tanda iplari bobinalarga
gayta o'raladi. Ko'p korxonalarda qayta o'rash jarayoni amalga oshi-
rilmaydi, chunki tanda iplari yigirish yoki pishitish mashinalaridan
bobinalarda tayyor keltiriladi.

Tandalash jarayonida tandalash mashina turiga qarab belgilangan
miqdordagi iplar ma’lum uzunlikda o'ramga (tanda yoki to'quv g'altagiga)
o'raladi. So'ngra tanda iplari ishgalanishga chidamliligini oshirish mag-
sadida ularga maxsus eritma (ohor) bilan ishlov beriladi. To'quv g'alta-
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gidagi ohorlangan tanda iplari to‘g‘ridan-to‘g‘ri to'quv sexiga yoki o'tka-
zish bo'limiga yetkazilib. bu yerda iplar to'quv dastgohining jihozlaridan
(lamel, gula va tig') o'tkaziladi. Iplarni jihozlardan o'tkazish maxsus
dastgohlarda amalga oshiriladi. Tandalarning 80—90 % bog'lash mashina-
lar yordamida bevosita to'quv dastgohida bog'lanadi. Iplarni o'tkazish
yoki bog'lash tanda iplarini to'quvchilikka tayyorlashning yakunlovchi
jarayoni hisoblanadi.

Arqgoq iplarini to'gishga tayyorlashning texnologik rejasi to'quv dast-
gohlari va ishlatilayotgan iplar turiga bog'lig. Odatda, mokisiz dastgohlar
uchun arqoq ipi gayta o'ralmaydi, fagat uni tashlash sharoitini yaxshilash
magqgsadida ip emulsiyalanadi, bug'lanadi yoki namlanadi.

Qabul gilingan tanda va arqoq iplarini to'gishga tayyorlash rejasi
mehnat va uskunalaming unumdorligiga va iplarning sifatiga ta’sir etadi.
Ko'pincha gabul gilingan texnologik reja korxonaning ish tajribasi va
zamonaviy uskunalar sotib olish imkoniyati bilan ham belgilanadi.

TO'‘QIMACHILIK IPLARI VA ULARNING XUSUSIYATLARI

To'gimachilik mahsulotlarini ishlab chigarish uchun ishlatiladigan
ko'ndalang o'lchamlari kichik, uzun (gariyb cheksiz) ingichka, egiluvchi
va pishiq tolalar to'qimachilik iplari deb ataladi.

Tuzilishi bo'yicha to'gimachilik iplarini ikki guruhga bo'lish mumkin:
birlamchi iplar, bunday iplar bevosita tayyorlangandan keyin ishlatiladi;
ikkilamchi iplar. ulartashqi ko'rinishi va xususiyatlari bo'yicha birlamchi
iplarni qayta ishlash yo'li bilan olinadi.

Birlamchi iplar to'rt guruhga bo'linadi: oddiy. kompleks. xom va
girgilgan iplar. Bo'ylama yo'nalishda bo'linmaydigan kompleks iplarning
tarkibiy gismi bo'lgan yakka iplar oddiy iplar deb ataladi. To'qimachilik
mahsulotlarini ishlab chigarish uchun bevosita ishlatiladigan elementar
ip mono (yakka) ipdir. Bo'ylama va ketma-ket joylashgan elementar
tolalarni eshish yo'li bilan olingan to'gimachilik ipiga xom ip deyiladi.
Eshish yo'li bilan birlashtirilgan gog'oz, kleyonka va boshga mahsulot-
lardan hosil bo'lgan iplar girgilgan iplar deb ataladi.

Ikkilamchi iplar pishitilgan va teksturlangan bo'ladi. Kamida ikkita
birlamchi kompleks yoki xom iplardan yo bo'lmasa. ularning aralash-
masidan pishitish yordamida tayyorlangan iplar pishitilgan iplar hisob-
lanadi. Oddiy pishitilgan yoki kompleks ipda alohida qo'shilgan iplar
pishitilgan ipning butun uzunligi bo'yicha bir tekis joylashadi. Birlamchi
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pishitish yo'li bilan olinadigan iplar: shakldor. bu ipda o‘q ipi tolibdib,
uning atrofida aylanuvchi yoki nagsh ipi joylashgan. Aylanuvchi ptinjing
uzunligi o'q ipining uzunligidan ko'proq bo'lganligi sababli. uo'cpimini
bekitib, uning yuzasida turli shakllar: tugunchalar. spirallar. hialgasmomon
tugunchalar hosil giladi. Bu shakllar ipning yuzasida ma'lum maiadada
bir tekis joylashadi.

— chirmovsimon xom ip. Uning o‘zagi pishitilgan xom yoki %la;tali
ip bo'lib, atrofi paxta, jun, zig'ir yoki kimyoviy tolalar bilan goplugar,an;

— teksturlangan iplar. Kompleks kimyoviy iplardan olinadi. llarrami
uch guruhga bo'lish mumkin:

— o‘ta cho'ziluvchan (elastik) iplar. Ularning cho'ziluvclunlijiligi
100 % va undan ortiq: — yuqgori cho'ziluvchan (meron) iplar. Oo‘zr‘zi-
luvchanligi 30 % va undan ortiq;

— oddiy (aeron) iplar. Cho'ziluvchanligi 30 %gacha.

Korxonalarda to'gima to'qish uchun, asosan. xom ip ishldadadi.
Xom ip quyidagi turlarga bo'linadi:

— tuzilishi bir tekis bo'lgan oddiy xom ip;

— yuzasida turli xil o'zgarishlar (tugunchalar, halgalar. ycroion-
liklar va hokazo) bo'lgan shakldor xom iplar;

— turli xil sintetik tolalar aralashmasidan hosil bo'lgan va tuzilisiishi
qo'shimcha ishlov yordamida o'zgartirilgan teksturlangan xom ida. ir.

Oddiy ip va xom iplar tabiiy hamda kimyoviy tolalardan cnatadi.
Kimyoviy tolalar sun’iy va sintetik tolalarga bo'linadi. Sintez ging;gan
yugori molekulali birikmalardan olingan kimyoviy tolalarga sintetiblauilar
deyiladi. Tabiiy yuqgori molekulali birikmalardan olingan kimyovijiolalalar
sun’iy tolalar hisoblanadi. Kelib chiqishi tabiiy bo'lgan o'simlik \ijoroni-
vorlardan olingan mineral tolalar tabiiy tolalardir. Paxta, zig'ir, jurab.biiy
tolalaridan xom iplar va tabiiy ipak ishlab chiqariladi.

To'gish uchun mo'ljallangan paxta xom ipi yuzasi tekis bo lish ichihun
kuydirilgan, birog ogartirilmagan holda; yaltiroq bo'lishi uchunshcnqor
eritmasida ishlov berilgan (merserizatsiyalangan) hamda bo'yalgararzrzda
turli xil ranglarga bo'yalgan tolalarning aralashmasidan ishlab clwiilglgan
melanj holda bo'ladi. Zig'ir xom ipi ishlov berish usuliga garatogjgar-
tirilgan, xom pishitilgan va bo'yalgan bo’'lishi mumkin. Jun ipi ![pa*arat
va qayta tarash yo'li bilan olinadi. Jun tolasining chiziqli zidiliggiga
garab qayta taralgan xom ip ingichka, yo'g'on va yarim gayta tralglgan
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bo’ladi. Apparat xom iplari esa yupga movut va yo'g‘on movut bo'ladi.
Jun xom iplari, asosan, ikki gavat gilib eshilgan holda ishlatiladi. texnik
to'gimalar va gilamlar uchun esa 2—6 gavat gilib eshiladi. Tabiiy ipak
(xom ipak) ogartirilmagan va yuvilgan bo'lib. u pilla qurtining g'umbagini
gayta o'rash jarayonida olinadi. Yuvish jarayonida ipakning tarkibidagi
yelim moddasi (seritsin) ketib, ipak yumshaydi.

Tabiiy tolalar sof holda ham, sintetik va sun’iy tolalar bilan ham
aralashtirilib ishlatilishi mumkin. Sun'iylariga viskoza, asetat. triasetat
hamda mis-ammiak tolalari kiradi. Sintetik tolalar bir necha turga
bo'linadi: poliamid (kapron, anid, enant), poliefir (lavsan), poliakrilnitril
(nitron), polielofin (polipropilen, polietilen) va boshgalar.

Texnik to'gimalarni ishlab chigarish uchun shisha. kvars, uglerod.
asbest, metall va turli qoplamali iplar ishlatiladi. To'quv korxonasida
ishlatiladigan paxta xom ipi tanda va argoq iplariga bo'linadi. To'quvchilik
jarayonida arqoq iplariga nisbatan tanda iplari ko'proq zo'rigishi va
ishqalanuvchi kuchlar ta’sir etishi tufayli, ularning pishiqgligi yuqgoriroq
bo’'lishi kerak. Bunga erishish magsadida tanda iplarini tayyorlash jara-
yonida sifatli xomashyodan foydalaniladi va ular ko'proq pishitiladi. Qayta
taralgan paxta xom ipining uzilishdagi cho'zilishi 5—6 %ni, kard xom
ipining uzilishdagi cho'zilishi esa 6—7 %ga teng. Xom ipning nisbiy
uzilish kuchi 10— 16 sN/teksni tashkil giladi. Masalan. ingichka totali
paxta navlaridan tayyorlanib, tanda uchun ishlatiladigan 15.4 teksli xom
ip uchun nisbiy uzilish kuchi 15,9 sN/teksga. o'rta tolali paxta navlaridan
tayyorlanib, arqoqgqa ishlatiladigan 18.5 teksli xom ip uchun esa nisbiy
uzilish kuchi 11.3 sN/teksga teng bo'ladi.

Paxta xom ipining bikrlik moduli 1000— 1500 MPa.ni tashkil etadi.
Zig'ir tolalari tuzilishi, o'lchamlari, kimyoviy tarkibi va xususiyatlari
bilan bir-biridan farg qilib. ko'pchiligi sanoatda texnik magqgsadlarda
ishlatiladi. Ular nisbatan kalta va ingichka bo'lgan bir-biriga yopishtirilgan
oddiy tolalardan iborat.

Zig'ir tolalaming ichida eng keng targalgan turi lyon xom ipi hisob-
lanadi. Zig'ir xom ipining o'zi ham bir vagtda zig'ir va tarandi xom
iplariga bo'linadi. Zig'ir va tarandi xom iplari yigirish korxonasida ogarti-
rilmagan holda ishlab chiqariladi. Zig'ir xom ipi ko'proq nam va juda
kam migdorda qurug holda yigiriladi. Zig'ir va tarandi xom ipi, asosan.
to'quvchilik korxonalarida ishlatiladi.
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Nam holda vyigirilgan zig'ir xom ipi sochiq va dasturxon ishlab
chigarishda foydalaniladi. Quruq holda yigirilgan tarandi xom ipi ko‘p
holda qop nam holda yigirilganlari esa matras xo'jalik sochiglari va
yarim oqartirilgan to'gimalar tayyorlash uchun ishlatiladi.

Kanop. kunjut tolalari to'quvchilikda chcklangan migdorda qgo'lla-
niladi. Zig'ir xom ipining uzilishgacha bo'lgan cho'zilishi paxta xom
ipiga nisbatan ancha kam. 2—3.5 %ni tashkil etadi. Nisbiy uzilish kuchi
esa 15 sN/teksgacha bo'ladi. Zig'ir tolasining bikrlik moduli 4000 MPa.
gacha yetishi mumkin.

Jun xom ipi aralashma tarkibi va yigirish usuliga garab turli xusu-
siyatlarga ega bo'ladi. Jun xom ipining bikrlik moduli 1500— 1800 MPa.
dan iborat. Ohorlash jarayonidagi ohor tarkibi, ohorlash usuli va omilla-
riga garab tabiiy tolalaming bikrlik moduli 1,5—3 marotaba ortishi mumkin.
Ohorlangan xom ipning nisbiy uzilish kuchi 4.5— 10 sN/teksni, uzilishdagi
cho'zilishi esa 5— 16 %ni tashkil etadi. Masalan, 64 klass 2-guruh uzun-
likdagi merenos junidan olinib, gayta taralgan 22-teksli xom ip uchun
nisbiy uzilish kuchi 4,6 sN/teksga. cho'zilishi esa 5 %ga teng. | va Il
uzunlikdagi ingichkalikdagi jundan olingan gayta taralgan xom ip uchun
(70 % jun. 30 % viskoza tolasi) nisbiy uzilish kuchi 8 sN/teks, uzilishdagi
cho'zilish esa 16 %ni tashkil qgiladi.

To’quvchilik korxonasida. asosan, pishitilgan xom ipak ishlatiladi. U
past yoki yuqori darajada pishitilgan bo'lishi mumkin. Argog uchun 2—6
ta xom ipak ipi bir marotaba 80— 120 bur/m miqgdorida pishitiladi, tanda
uchun esa yakka iplar birinchi marotaba 600 bur/m miqgdorida va 2—4 ta
yakka ip qo'shilib, ikkinchi marotaba teskari yo'nalishda 480 bur/m
miqdorida pishitiladi.

Yuqori darajada pishitilgan ipak krep deb ataladi, u 2—6 ta ipni
2200—3200 bur/m miqdorida pishitish yo'li bilan olinadi.

Viskoza iplarini pishigligi yuqori, ularning nisbiy uzilish kuchi 30—
35 sN/teksdan va uzilishdagi cho'zilishi 10 %dan ortiq, bikrlik moduli
3500—4000 MPa. ga teng. Ko'pincha viskoza tolasi boshga tolalar
bilan aralashtirilgan holda go'llaniladi. Masalan, paxta va viskozadan
tayyorlangan xom ipning uzilish kuchi 25 sN/teks, uzilishdagi cho'zilishi
esa 8 %ga teng.

Modifikatsiyalangan viskoza tolalari guruhiga polinoz va yuqori pishig-
likdagi viskoza tolalari, mtilon, evlon va boshqalar kiradi. Mis-ammiak
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iplarining nisbiy uzilish kuchi qurug holaida 35—45 sN'/teks, namda
20—26 sN/teks, cho'ziluvchanligi qurugda 12 %. namda 14 %gacha.

Mis-ammiak iplar ko'p marotaba gaytalanuvchi deformatsiyalar va
istigalanishda yuqori chidamlilikka ega. Maxsus to'gimalar ishlab chi-
garish uchun. aynigsa. oxirgi paytda asetat iplari kcng qo'llanilmoqda.
Asetat va triasetat iplarning nisbiy uzilish kuchi 10,8—12,6 sN/teks,
uzilishdagi cho'zilish quruq holatda 23—30 %, nam holatda 30—40 %,
bikrlik moduli asetat iplarniki 4500 MPa triasetat iplarniki 4200 MPa.ga
teng. Poliamid iplari. masalan, kapronning nisbiy uzilish kuchi taxminan
30 sN/teks. uzilishdagi cho'zilishi 30 %. bikrlik moduli 3600 MPa.ni
tashkil qgiladi.

Lavsan turidagi poliefir tolalarining nisbiy uzilish kuchi taxminan
12.5 sN/teks. uzilishdagi cho'zilishi 10— 11 %, bikrlik moduli 9000 MPa. ga

teng.



TANDA IPLARINI QAYTA O'RASH

Tanda iplari to'quvchilik korxonasiga yigirish tuftaklarida, g'altaklarda.
yumshoq o'ramli bobinalar va kalavalarda keltiriladi, keltiriigan oddiy ip va
xom iplarda nugsonlar bo'lishi mumkin. Tandalash va to'quvchilik
jarayonlarida iplarning uzilishini oldini olish uchun bu nugsonlami tuzatish
kerak. Nugsonlami gayta o’rash jarayonida bartarafetish magsadga muvofigdir.

Qayta o'rashdan magsad — keyingi jarayonda, ya’ni tandalashda
yugori samaradorlikni ta’minlovchi o'rama hosil gilish. Shu bilan bir
gatorda iplarning sifati nazorat qilinadi. Ya’ni nugsonli joylari (tugun-
chalar, yo'g'on yoki ingichkajoylari, chang va iflosliklar) olib tashlanishi
hisobiga sifati yaxshilanadi.

Qayta o'rash jarayoni quyidagi talablarga javob berishi kerak:

— qgayta o‘rash natijasida iplarning fizik-mexanik xususiyatlari (cho'zi-
luvchanligi, pishigligi, qaytariluvchi kuchlarga chidamliligi) kamaymasligi:

— shakllanayotgan o'ramaning shakli va tuzilishi tandalash jarayonida
ipning yengil bo'shab chigishini ta’minlashi;

— o'ramaga imkoniyati boricha ko*proq uzunlikdagi ip o'ralishi;

— gayta o'rash jarayonidagi ipning tarangligi birtekis va belgilangan
migdorda bo'lishi kerak;

— uzilgan iplarning uchlari mustahkam birlashtirilishi. keyingi texnologik
jarayonlarda oson o'tishi va to'qimaning tashgi ko'rinishini buzmasligi;

— chiqgindilar migdori imkoniyati boricha kam bo'lishi.

Qayta o'rash jarayonida ipga cho'zuvchi kuchlar hamda ip bilan
yo'naltiruvchilar orasida hosil bo'layotgan ishqalanish kuchlari ta’sir
gilmaydi. Qayta o'rash omillari to'g'ri o'rnatilganda bu jarayon iplarning
fizik mexanik xususiyatlari kamayishiga deyarli ta’sir gilmaydi. Fagat
nugsonli joylari olib tashlanganligi hisobiga iplarning chiziqgli zichligi va
taranglik ta’siri ostida cho'zilishi natijasida cho'ziluvchanlik qobiliyati
birmuncha kamayishi kuzatiladi.

1-rasmda gayta o'rash mashinasida iplarni gayta o'rashning texno-
logik chizmasi keltirilgan. 7—tuftak ushlovchida 6—tuftak o'rnatilgan.
Tuftakdan bo'shab chigayotgan ip 5—yo’'naltiruvchi chivigni aylanib.



4—taranglovchi va 3—nazorat-toza-

lovchi moslamalar va 9—ip taxla-

gichdan o‘tib. 10—o'ramaga o'raladi

Ipni 2—kalavadan gayta o'rash

uchun u /—maxsus tutqgichga

(charxga) kiygiziladi. Taranglovchi

moslamaning vazifasini //—yuk ba-

jaradi. u tasma yordamida charxning

o'giga o’matilgan. Qayta o'rash ja-

rayonida charx kalava bilan birgalikda

aylanadi. Kalavadan chigayotgan ip

8—chiviqdan aylanib, taranglovchi va

nazorat-tozalovchi moslamalar va ip

taxlagichdan o'tib. 10—o'ramaga

o'raladi. 5—chiviq ballon so'ndirgich

vazifasini bajaradi va ipni yigirish

tuftagidan o'ralib chiqishini yaxshilash

uchun xizmat qiladi. Taranglovchi

moslama o'rash zonasida ipga kerak

bo'lgan taranglikni hosil giladi. Nazorat-tozalovchi moslama ipning yo'g'on-

ligini nazoratlaydi va chang, iflosliklardan tozalaydi. Ip taxlagich o'ramaning

o'gi bo'yicha ilgarilanma-gaytma harakatda bo'ladi. O'rama majburiy
aylanma harakat oladi va buning natijasida o'ziga ipni o'raydi.

YIGIRISH TUFTAGI

Tuzilishi bo'yicha tuftak uch gismga bo'linadi; konussimon, silindr-
simon qismi va asosi. Ularning har birida gatlam hamda qatlam orasi
bo'ladi, ularning shakllanish sharoitlari har xil, bu esa tuftakdan ipni
o'rab olish jarayoniga juda katta ta’sir giladi. O'ralayotgan ipni gatlamdan
gatlam orasiga o'tishi (va teskarisi) uning tarangligi o'zgarishiga olib
keladi. Oddiy o'ramdan (gatlam-qgatlam orasi) gqatlamsiz o'ramga o'tishi
taranglikning kamayishiga sabab bo'ladi. Demak, yigirish mashinasida
1/1 ko'rsatkichli ekssentrik o'rnatish kerak, ya’ni gatlamdagi va gatlam
orasidagi buramlar soni teng bo'lishi zarur. Qatlamsiz o'ramlarda turli
yo'nalishdagi buramlar kesishishi tekisroqg bo'ladi. buning natijasida
gatlamlar bir tekis, o'ngir-cho'ngirsizjoylashadi va tuftakdan ajrab chiqish
sharoitlari yaxshilanadi. Ipning bo'shab chigish sharoitlariga tuftakning
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o'rash zichligi, konussimonligi va o'lchamlari kabi ko'rsatkichlar ham
ta’sir etadi. Bir xil hajmdagi tuftakka sig'adigan ipning o'ram zichligi
uzunligi bilan bclgilanadi. 1-jadvalda 29,4 teksli xom ipning 1000 m/min
tezlikda gayta o'rash jarayonida o'ram zichligini ipning uzilishiga ta’siri
to'g'risidagi ma’lumotlar keltirilgan.

I-jadval
Tuftakdagi ipning 0 ‘ram zichligi lkgxomipga to‘g‘ri
og'irligi, g ~sm] keladigan uzilishlar soni
87 0,43 118
112 0,55 18
127 0.63 0

O'ram zichligi 0.55 g/sm3 dan ortganda. uzilishlar soni keskin
kamayishi kuzatilgan. chunki bu holatda o'ramlarning tushib ketishi
gariyb sodir bo'Imaydi. Konusning yuqori gismiga sirpanib chigayotgan
ip bilan o'ram gatlamlari orasida hosil bo'layotgan ishqalanish kuchi
(ip pastdan yuqoriga bo'shab chiqganda) pastki gatlamlami siljitishga
harakat giladi. lekin gatlamlar mustahkam joylashganligi natijasida ularni
surolmaydi. Tuftakning konussimonligi o'ram konusi balandligining
diametriga nisbati bilan baholanadi. Konussimonlik gancha kam bo'lsa.
ajrab chigish jaravoni shuncha giyinlashishi aniglangan, lekin konus-
simonlik 1.2 dan kam bo'Imasligi kerak. Konusning balandligi h ma’lum
migdorda gayta o'rash tezligiga ham ta'sir giladi. Masalan, 33.3 teksli
paxta ipini gayta o'rashda h=3 sm bo'lganda. gayta o'rashning eng yuqori
tezligi 725 m/min.ni, h=1 sm bo'lganda esa tezlik 1200 m/min.ni tashkil
ctadi. 2-jadvalda gayta o'rash tezligi 1000 m/min bo'lganda tuftakning
o'lchamlari va ipning chiziqli zichligi uzilishga qanday ta’sir etishini
ko'rsatuvchi ma'lumotlar keltirilgan.

2-jadval
0 ‘ram 0 ‘ram 0 ‘ram Ilpning  Turli chizigli zichlikdagi iplar

balandligi,  diamctri, konusi ning uzunligi. uchun 1kg xom ipga to‘g‘ri

mm mm balandligi. mm m keladigan uzilishlar soni

215 45 55 4,64 4,4 0

215 45 55 7.17 I 0

235 45 55 4.64 6.5 0

235 45 55 7,16 11,2 18

280 55 67 4.64 93 0

280 55 67 7,16 35 1,2



Jadvaldan ko'rinib turibdiki, ipning chizigli zichligi va tuftakning
o'lchamlari ortgan sari, qayta o'rash sharoitlari yomonlasharekan. Qayta
o'rash tezligini oshirish va gatlamlar ko'chib ketishini kamaytirish uchun
tuftakka ballon aylanishiga garama-qarshi yo'nalishda majburiy aylanma
harakat berish yoki erkin aylanadigan tuftak tutqichlar o'rnatish tavsiya
gilingan. Bu ipning tarangligi va uning o'zgarishini kamaytiradi hamda
gayta o'rash tezligini 1000 m/min. gacha oshirish imkoniyatini yaratadi.

Yigirish o'ramasidan ip katta tezlikda ajrab chiggan paytda u mar-
kazdan gochadi va ballon deb ataladigan maxsus yuza hosil giladi. Ballon
balandligi A, radiusi rva to'lginlaming soni bilan ta’riflanadi. Ballonning
hosil bo'lishi va qayta o'rash jarayonida taranglikning o'zgarishi bir gator
kuchlar ta’siri bilan belgilanadi. Ballonning shakli va o'lchamlarini
belgilovchi va gayta o'rash jarayonida ipning tarangligiga ta’sir etuvchi
kuchlarga quyidagilar kiradi: tuftak yigirish yoki pishitish mashinasida
shakllanayotgan paytda hosil qilingan ipning dastlabki tarangligi; ipni
patronga ishgalanish kuchi; ipning tuftakdan ajrab chigish paytida
tezlanish hosil giluvchi kuch. 2-rasmda ballondagi ipning bo'lagiga ta’sir
etuvchi kuchlarning chizmasi keltirilgan.

Markazdan qochma kuch Caylanish o'qiga perpendikular tekislikda
ta’sir etadi:

C = mrw 3,

bu yerda. m — ip bo'lagining massasi kg;
r — ip bo'lagidan aylanish o'gigacha bo'lgan
masofa, m; w — ballonda aylanayotgan
ipning aylanish tezligi, min /— ip bo'la-
gining uzunligi. m.

m =\/gN" 10J]=1/105W,

bu yerda. g — erkin tushish tezlanishi, m/s2

Markazdan qgochma C kuchni aniglash
uchun avval w ni topish kerak. A.P. Mina-
kov va P.K.Isakovlar tavsiyasiga ko'ra:

Y, sin p

0) = .
R V *xcosp =cosy

bu yerda, V— gayta o'rashning chiziqgli tezligi.
2-rasm. Ballondagi ip bolagiga ~M/Min; R — ipning ajrab chigish nuqgtasidagi
ta’sir etayotgan kuchlar. radiusi, m; /7— buramga o'tkazilgan urinma
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va konus hosil giluvchisi orasidagi burchak. grad; y—o'ram o'qi va konusning
hosil giluvchisi orasidagi burchak. grad.

Ip konus yuzasidan yugoriga gamb bo'shab chigayotgan paytda ballondagi
ipning aylanma tezligi R — radiusiga mutanosib holda ortib boradi (oxirgi
tcnglamada bu hoi «+» ishorasiga to'g'ri keladi). Ip teskari holatda ha-
rakatlanganda, aylanma tezlik kamayadi (tenglamada «-* ishorasi).

llgarilanma-gaytma va unga qo'shilgan ko'chma harakat mavjudligi
(tuftakka nisbatan aylanma harakat) harakat tekisligida qo'shimcha kuch
K — Kariolis kuchi hosil bo'lishiga olib keladi.

Kariolis kuchi — aylanayotgan hisob tizimidagi jismga ta’sir etayotgan
qgo'shimcha inersiya kuchidir. U aylanayotgan jismning massasini m Kariolis
tezlanishiga ko'paytirmasiga teng. A’kuchi ko'rsatilgan tezlanishga qarama-
garshi tomonga yo'nalgan. Aylanayotgan hisob tizimida bu kuch boshga
barcha kuchlardek ta’sir etadi va harakatlanayotgan jismni uning shu
daqgigadagi nisbiy harakat yo'nalishiga pcrpendikularyo'nalishda siljitadi.

Ballonning cho'qgisida K kuchi O ga teng, pastki gismda aylanish
yo'nalishiga garama-qarshi, yuqorida esa aylanish yo'nalishida bo'ladi. K
kuchi ballondagi ipga Sshaklini berishga harakat qgiladi.

Kariolis kuchi aylanish tezligiga birinchi darajada bog'liq va ballon-
ning radiusiga bog'liq emas. Markazdan gochma kuch esa aylanish
tezligining ikkinchi darajasiga va aylanayotgan ip bo'lagidan aylanish
o'gigacha bo'lgan masofaga bog'liq. Shuning uchun Kariolis kuchining
ta’siri ip aylanish markaziga yaqinlashgan sari ortib boradi.

Ipning bo'ylama harakatiga garshilik gilayotgan havoning ishgalanish
kuchi P ipga o'tkazilgan urinma bo'yicha yo'nalgan. Ishqgalanish kuchi-
ning giymati quyidagicha aniqglanadi:

P =X-/= V*

bu yerda, X — ishqgalanish koefTitsiyenti; / — ishgalanish yuzasining
maydoni, m2 VA — havoning tezligi, m/min.

Havo oqimining ishgalanish kuchi juda kam bo'lganligi sababli amalda
uni hisobga olmasa ham bo'laveradi.

Ipning aylanma harakati natijasida unga o'tkazilgan urinma bo'yicha
va perpendikular yo'nalgan havo oqimi hosil bo'ladi. Urinma bo'yicha
yo'nalgan havo ogimi bilan ip orasida ishqgalanish kuchi hosil bo'ladi,
uning giymati juda kam, ipning o'qiga perpendikular yo'nalgan havo
oqimi esa uning aylanishga garshilik ko'rsatadi.

Ip bo'lagining massasi:



Q= 10dS/TN,

bu yerda, Ts — ipning chiziqgli zichligi, teks.
Ballondagi ipning tarangligi quyidagi ko'rinishga ega:

T=7+~{R 2-r2=TE" +mVIT+~ - (R 2-r2),

bu yerda, T,— ipning tuftakdan ajrab chigayotgan paytidagi tarangligi;
eN;Tn— tuftak hosil bo'layotgan paytda ipga berilgan boshlang'ich
taranglik; u — ishqalanish koeffitsiyenti. p— ipni o'ram tanasi va patronni
aylanib o'tish burchagi, grad; VW— ipni tuftakdan ajrab chiqish tezligi,
m/min.

Tenglamaning birinchi tarkibiy gismi ipni tuftakdan ajralib chiqish,
o'ram yuzasi va patronga ishgalanish hisobidan hosil bo'layotgan tarang-
likni, ikkinchi tarkibiy gism esa ipga keskin harakat berilgan paytdagi
inersion garshilik migdorini ifodalaydi.

Uchinchi tarkibiy gismi ballonda aylanma harakat qilishi hisobiga
ip tarangligining oshishini ifoda etadi. Ipning eng yuqori tarangligi
ballonning cho'qqgisida bo'ladi (r=0).

T =Tiem +mVZZ +— — R\

bu yerda, mi~2-?2 ip uzunlik birligining %1arkazdan gochma kuchlar
ta’siridagi hosil bo'lgan tarangligi.
Ko'rinib turibdiki. ballonning ixtiyoriy nuqgtasidagi taranglik ipning
o'ramdan ajrab chiqish nuqtasidagi tarangligi (I',) va dinamik taranglik
R2-r2) yig'indisiga teng.

BALLON SO'NDIRGICHLAR

Tuftakni o'rash paytidagi ballon shaklini kuzatishlardan ayon bo'ldiki.
o'rash davomida ballon shakli o'zgarar ekan. Avvalgi bir to'lqinli
ballonning radiusi ma'lum miqdorgacha ortib boradi. So'ngra u kichikroq
radiusdagi ikki to'lginli ballonga aylanadi. Bir to'lgindan ikkinchi
to'lgingao'tishjoyidaegilishsodir bo'ladi. O'ralayotgan ipning tarangligiga
ballondagi to'lginlar soni katta ta’sir qilishi aniglangan. 3-rasmdan
ko'rinib turibdiki, o'rash boshlanganda (to'liq tuftak 1-holat) ipning
tarangligi minimal qiymatga ega bo'ladi, ballon esa to'rt to'lgindan iborat.
O'rash jarayonida (2—3-holatlar) ipning tarangligi sekin-asta ortib.
ballondagi to'lginlar soni awal uchtagacha, keyin ikkitagacha kamayadi.
4-holatda ipning tarangligi keskin ortadi. ballon esa bir to'lginli bo'lib
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qoiadi. Undan keyin taranglik sekin-asta T.cH

tuftak tugaguncha ortib boradi (5-holat).

Ballondagi ipning dinamik muvozanati
nazariyasi (A.l. Makarov) ipning tarangligi
T va ballondagi to'lginlar soni / orasida
quyidagi bog'liglikni belgilaydi:

)i 2 - it) * V2’

bunda. n- cos a =0.75-0.95. a — tuf-
takning o‘qgi vaip o'tkazuvchi nuqtasida
ballonga o'tkazilgan urinma orasidagi

burchak. grad. 3-rasm. Tuftakdan ipni o‘rash
Ballonning balandiligi: jarayonida taranglikning
o'zgarishi.

H ="R(i+1)3

Keltirilgan tenglamalardan quyidagilar kelib chigadi:

Ballonning balandligi o'zgarmas bo'lganda (/V=const). u ballondagi
toMginlarsoniga qgarab turli shaklda bo'lishi mumkin; iV=const bo'lganda
va to'lginlar soni i ga ortganda ipning tarangligi kamayadi;

/N giymati kamayib. to'lginlar soni ortganda o'rash paytidagi ta-
ranglik ozayadi.

Ballondagi to'lginlar sonini ko'paytirish

hisobiga ipning ajrab chiqgishini yaxshilash
uchun gayta o'rash mashinasi va avtomat-
lariga ballon so'ndirgichlar o'matiladi.
O'ralayotgan o'ram uchi bilan yo'naltiruvchi
chiviq orasiga go'yiladigan va ballon shak-
lini to'lginlar sonini ko'paytirish hisobiga
o'zgartiradigan maxsus moslamalarga bal-
lon so'ndirgichlar deb ataladi. Ular turli
shakllarda bo'lishi mumkin. Eng keng
tarqalganlar quyidagicha:

— mashinaning uzunligi bo'yicha joy-
lashgan temir yoki shisha chivig shaklida 4-rasm. Ballon
(4 o-rasm); har bir urchugga o'rnatilgan  rgyi>d|rgichjamiQi.clu W ~ ¥ ~
2— K-0023 17
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temir halga shaklida (4 b-rasm); qutisimon (quvursimon) — ipni o'tkazish
uchun tirqgishli to'g'ri burchakli kesimga ega bo'lgan yo'naltiruvchi shak-
lida (4 </-rasm).

Birinchi ikki turdagi ballon so'ndirgichlar, asosan. qayta o'rash
mashinalarida o'matiladi. Zamonaviy gayta o'rash avtomatlarida uchburchak
yoki kvadrat kesimdagi qutisimon ballon so'ndirgichlar qo'llaniladi.

TARANGLOVCHI MOSLAMALAR VA ULAR 1IOSIL
QILADIGAN TARANGLIK

Chiquvchi o'ramada (bobinada) kerak bo'lgan o'ram zichligini hosil qilish
uchun iplaming tuftakdan ajralish va ballon hisobiga bo'lgan tarangligi yetarli
emas. Qayta o'rash jarayonida kerak bo'lgan taranglikni hosil gilish va uni
rostlash uchun mashina va avtomalariga maxsus taranglovchi moslamalar
o'matiladi. Taranglovchi moslamalarga quyidagi talablar go'yiladi:

— bir tekis ipning tarangligini hosil qilish va ushlab turish:

— kerak bo'lgan taranglikni oson o'zgartirishni ta’minlashi;

— ishonchli va aniq ishlashi;

— chang va iflosliklarni to'plab olmasligi kerak.

Taranglovchi moslamalarda qayta o'ralayotgan ipga qo'shimcha
taranglik moslamaning ishchi organi va ip orasida hosil bo'layotgan
ishqgalanish kuchi hisobidan beriladi. Ishchi organlar sifatida shayba. ro-
lik. diskalar ishlatilishi mumkin. Ularning tormozlovchi yuzalari pmjina
va yukning og'irlik kuchi hamda elektromagnit kuchlar pnevmatik usulda
yoki turli kuchlarning birdaniga ta’sir etishi hisobiga ipni go'shimcha
tarangligini o'zgartiradi. Bu moslamalarda ipning tarangligi uning bosh-
lang'ich tarangligiga bog'lig emas. Boshqga turdagi taranglovchi mosla-
malarda taranglik ishqalanish hisobidan hosil qilinib. boshlang'ich ta-
ranglikka bog'lig bo'ladi.

Ipga ta’sir etayotgan ishchi organning turiga garab, taranglovchi mosla-
malar. asosan. uch guruhga bo'linadi: shaybali, diskali va tarogsimon.

Shaybali taranglovchi moslama (5 a-rasm). 5—korpus va 4— fibrli shayba
kiygizilgan 2—steijendan tashkil topgan. I—ip fibrii shayba va korpus orasidan
o'tayotib, steijenni aylanib o'tadi va moslamadan chigadi. Tormozlash kuchini
oshirish uchun fibrli shayba ustiga 3—yuk shaybalari qo'yiladi.

Ipni tormozlash kuchini. ya’ni tarangligini o'zgartirish uchun yuk
shaybalarining og'irligi o'zgartiriladi.
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Diskali taranglovchi
moslamalarda ipning ish-
galanish kuchi prujina-
ning sigish kuchi hisobiga
o'zgartiriladi (5 Jl-rasm).
Moslama 7-o'gda joy-
lashgan 6 — va 8— diska-
lardan iborat. 6—disk
o'gqga vint yordamida qo-

tirilgan, 8—disk esa o g- k" 14

da erkin joylashgan bo‘-

lib, 6—diskka 9—maxsus 7 15

prujina yordamida qisi- 19 817 16 120

ladi. Prujina 10—halgaga

tiralgan. /—ip diskalar 5-rasm. Mcxanik taranglovchi moslamalarning

orasidan o'tib. kerak bo'l- chizmalari.

gan taranglikni ishqala-

nish hisobidan oladi. Taranglikning migdori 10—halqgani surish yo'li bilan

o'zgartiriladi. Bunday taranglovchi moslama quvursimon tuftaklami hosil

qilish uchun mo'ljallangan ATM-290 gayta o'rash avtomatiga o'matilgan.
eMurata* (Yaponiya) firmasining «Maks-Koner» gayta o'rash avto-

matlari bitta diskasi qo'zg'almas. ikkinchisi esa elastik element ta’sirida

bo'lgan taranglovchi moslama bilan jihozlangan.

Elastik element sifatida diametri 0,6— 1,2 mm. gacha bo'lgan paijinalar
ishlatiladi. Bu prujinalar chiziqgli zichligi 4,2— 1666,6 teksgacha bo'lgan
iplami gqayta o'rash uchun go'llaniladi. Juda ingichka iplami gayta o'rashda
bevosita diskadan keyin o'matilgan parafinlovchi valikli taranglovchi
moslamadan foydalaniladi. Ipning tormozlash kuchi yuk shaybalarining
me’yordagi bosimi hisobiga o'zgartiriladigan bir va ikki zonali taranglovchi
moslamalar ham diskali moslamalar guruhiga kiradi (5 rf-rasm). Bunday
moslamalar M-150-1 gayta o'rash mashinalariga o'matilgan. 18—temir
barmoqgga 13—vtulka kiygizilgan, uning pastki gismi 19—fibrli shaybaga
tiraladi. Shayba 17—tayanch halgasiga mustahkamlangan. Chinni
vtulkaga 15\a /<E—metall diskalar. //—fetrva 14—yuk shaybalari kiygi-
zilgan. Barmoqning ustki gismiga 12—qalpoqcha o'matilgan bo'lib.
moslamadan tugunlar va ipning galin joylari o'tganda yuk shaybalarini
ko'tarilib ketishining oldini oladi. /—ip qayta o'rash jarayonida diskalar
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orasidan o'tib. ishgalanish hisobidan qo‘shimcha taranglikka ega bo'ladi
Taranglikning miqdorini o'zgartirish yuk shaybalarining sonini o'zgar-
tirish bilan amalga oshiriladi.

Shaybali va diskali taranglovchi moslamalar hosil giladigan taranglik
quyidagi tenglama yordamida aniglanadi:

T =T®kia +fQ j& +IcO5<p ,
1+sin (a/2 -vy)
bu yerda, Th— ipning taranglovchi moslamagacha bo'lgan boshlang'ich
tarangligi. N: a — ipning vtulkani aylanib o'tish burchagi, grad; n J ~
ipning vtulka va shaybaga ishqgalanish koefTitsiyentlari; Q — yuk shayba-
larining og'irligi. g; p— tormozlovchi yuza konturi va gorizontal tekislik
orasida hosil bo'lgan burchak, grad; y— ipning yo'nalishi va uni moslamaga
tegib turgan nuqgtaga o'tkazilgan radius orasidagi burchak, grad.

Tenglamaning birinchi tarkibiy qismi ipning boshlang'ich tarangligi
moslama vtulkasiga ishqalanish natijasida o'zgarishini ifoda etadi. Uning
giymati ipning boshlang'ich tarangligiga TOva vtulkani aylanib o'tish
burchagi aga bog'liq. E.D. Yefremovning tajribalari shuni ko'rsatadiki.
statik holatda ipning tuftakdan ajrab chigish tarangligi uning chiziqgli
zichligiga bog'liq. Ipning chiziqgli zichligi ortgan sari u ham ortib boradi.
Ip tuftak asosidan chigayotganda o'rtacha taranglik boshlang'ich ta-
ranglikka nisbatan ikki barobar ortadi. Ayni paytda taranglikning note-
kisligi ham ko'payadi. Ip tuftakning notekis joylariga tekkanida yoki
ajrab chiqish nuqgtasida ilinib golganda, boshlang'ich taranglik keskin
ortib ketadi. Tenglamaning ikkinchi tarkibiy gismi harakatlanayotgan ip
bilan shayba yoki diskalar orasida hosil bo'layotgan ishgalanish kuchlari
hisobidan taranglikning o'zgarishini ifoda etadi. Bu taranglik giymati
boshlang'ich taranglikka bog'lig emas Ipning yo'g'onligi bir tekis bo'lsa.
bu taranglik o'rash davomida qariyb o'zgarmas bo'ladi, natijada, umumiy
taranglik migdori ham o'zgarmaydi.

Diskali taranglovchi moslamadan ipning yo'g'on joylari o'tganda
taranglik keskin o'zgaradi. Yuk shaybalarining og'irligi ortgan sari bu
tebranishlar migdori ham ortadi. Buning salbiy ta’sirini kamaytirish uchun
ikki zonali-diskali taranglovchi moslamalar ishlatiladi.

Bu taranglovchi moslamalarga ketma-ket ikki diskali taranglovchi
o'matiladi, ulaming har biridagi kuch taxminan ikki baravar kam bo'ladi.
Ikki zonali taranglovchi moslama M-150-2 qayta o'rash mashinasida
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o'matilgan. «Murata» (Yaponiya). «Autosuk* (Chexiya), «Savio* (Italiya)
firmalarining gayta o'rash avtomatlarida ikki zonali prujina diskali ta-
ranglovchi moslama o'rnatish ko'zda tutilgan. Prujinali, magnitli va
tarogsimon taranglovchi moslamalar ishlatilganda taranglikning o'zgarishi
kam bo’lishi aniglangan. Tarogsimon taranglovchi moslama (5 g-rasm)
20 va 21— chinni yoki metall taroglardan tashkil topgan. 20—taroq
go'zg'almas. 21—taroq esa 0 0'giga nisbatan aylanishi mumkin. Ip taroq-
laming tishlarini ketma-kct aylanib o'tadi va ishgalanish hisobidan qo‘-
shishga taranglik oladi. Taranglikni o'zgartirish uchun ipni tarogning tish-
larini aylanib o'tishda umumiy burchagi o'zgartiriladi. Buning uchun
qo'zg'aluvchan tarogqa ta’sir etuvchi richagdagi yukning yelkasi yoki
shaybalar soni o'zgartiriladi.

Tarogsimon taranglovchi moslamalar AM K-150-3 va «Autosuk»
(Chexiya) qayta o'rash avtomatlariga o'matilgan. Yuqori tezlikda gayta
o'rash paytida tarogsimon taranglovchi moslamalar ishlatilganda tarang-
likning notekisligi ortib ketishi tajribalar natijasida aniglangan. Bu tarog-
simon taranglovchi moslamalarning asosiy kamchiligidir. Harakatlana-
yotgan ipning tezligi va tezlanishini hisobga olmagan holda tarogsimon
taranglovchi moslama hosil gilayotgan taranglik quyidagicha aniglanadi:

Jo_ N MNalra2e-e)

bu yerda, / — ipning taroqglar yuzasiga ishqalanish koeffitsiyenti; av a2
an— ipning taroq barmoglarini aylanib o'tish burchaklari; Tg— tarang-
lovchi moslamagacha bo'lgan boshlang'ich taranglik.

Bu taranglovchi moslama hosil qgilayotgan taranglik boshlang'ich
taranglik TOga bog'lig. Boshlang'ich taranglik keskin o'zgarganda, masalan,
ip tuftakning asosidan o'ralib chigayotganda. unga bog'liq holda taranglovchi
moslamaning chiqish qgismidagi taranglik o'zgaradi. Bunday o'zgarishlar
ayniqgsa, yuqori tezlikda gayta o'ralganda yaqqol seziladi. Taranglovchi
moslama ipning yo'g'on joylari o'tishini unchalik sezmaydi, shuning uchun
bu taranglovchi moslamaning yo'g‘onligi notekis bo'lgan iplarni yuqori
bo Imagan tezlikda gayta o'rash paytida qo'llash magsadga muvofiqdir.

Iplarni kalavadan gayta o'rash paytida taranglovchi moslamalar ishla-
tilmaydi. Uning tarangligi charxning o'giga tasma yordamida ilingan
yuk hisobiga hosil gilinadi. Kalavadan gayta o'ralayotgan ipning tarangligi
taxminan quyidagicha aniqglanadi:

T —2QRf/d.
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bu yerda, Q — yukning og'irligi, gr; R — o'gning radiusi, mm;/— o°‘q
bilan tasma orasidagi ishgalanish koefTitsiyenti; d — kalavaning radiusi,
mm.

Urchuq yurgizilib, charx tezlashayotgan paytda ipga qo'shimcha
taranglik ta’sir etadi.

T=a =fe)/d,

bu yerda, /— charxning inersiya momenti, H mm; e — yuritish paytidagi
charxning burchak tezlanishi, min 2

Dinamik taranglikni kamaytirish uchun prujinalovchi chivigga

o'matilgan ip o'tkazgichli kompensatorlar qo'llaniladi. Ipning tarangligi
ortganda chiviq suriladi va taranglikni birmuncha kamaytiradi.

Pnevmatik taranglovchi moslamalar taranglikning miqdorini o'zgar-

tirish bilan birgatorda, uning tebranishini ham ancha kamaytiradi. Pnev-

matik taranglovchi moslamalardan birining chizmasi 6-rasmda keltirilgan.

3— ip 2—yo'naltiruvchidan o'tib. 4—chivigni aylangan holda

pnevmatik taranglovchi moslamaning /—panjarasi bo'ylab harakatlanadi.

/—panjara M-150 gayta o'rash mashinasining taranglovchi moslamasi

asosiga o'matilgan. Panjaraning eni nazorat tozalovchi plastinkalareniga

teng. Panjara katagining o'lchamlari ipning turi va chiziqgli zichligiga

bog'lig bo'lib. uning 2—3 ta diametriga teng. Buning natijasida turli

iflosliklar havo yordamida panjaradan so'rib olinadi. Yirik zarrachalar

esa ip barabancha yordamida taxlanish paytidagi harakat hisobiga

panjaradan tushirib yubo-

riladi. Taranglovchi mosla-

maning ichki bo'shlig'i 6—

havo yo'li yordamida mar-

kaziy chang yulish tizimi bi-

lan bog'langan. Panjaradan

havoni so'rib olish natijasida

bosim o'zgaradi va ip pan-

jaraga yopishgan holda o'ta-

di. Iplarning panjaraga va

chiviqga ishqgalanishi natija-

sida qo'shimcha taranglik

6-rasm. Pnevmatik taranglovchi moslamaning hosil qgiiinadi. Bosimni o z-

chizmasi. gartirish uchun 6—havo yo‘-
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lidagi klapan ishlatiladi. Bu konstruksiyadagi pnevmatik moslama hosil
gilayotgan taranglik quyidagicha aniglanadi.

T= T,exp na+v?(Z.-/0,

bu verda, u — ipni chiviqga ishgalanish koeffitsiyenti; a — ip chivigni
aylanib o'tish burchagi g; v — ipni panjaraga ishgalanish koeffitsiyenti;
g — ipni uzunlik birligiga to'g'ri keladigan panjara balandligidagi havo
bosimi. Pa; L — panjaraning o'lchami, mm; lo — ipni kirib kelish
nuqgtasining koordinatlari.

Taranglovchi moslamaning kirish gismida taranglik ortib ketganda,
chivigni aylanib o'tish va panjaraga tegish maydoni (L — A kamayadi.
Natijada, taranglovchi moslamaning chigish qgismidagi taranglik belgi-
langan migdorgacha kamaytiriladi. Moslamaning kirish gismidagi taranglik
kamayib ketganda esa buning aksi bo'ladi. Shu yo'sinda pnevmatik
taranglovchi moslama yordamida taranglik bir tekis ushlab turiladi.

IPNI NAZORAT QILISH VA TOZALASH

Ipni gayta o'rash jarayonida uning sifatini oshirish uchun go'shimcha
amal bajariladi: ipni iflosliklardan tozalash va nugsonli gismlarini olib
tashlash. Buning uchun gayta o'rash mashina va avtomatlarida maxsus
nazorat tozalovchi moslamalar o'rnatiladi. Ishlash prinsipi bo'yicha ular
mexanik, fotoelektrik va sig'imli bo'ladi. Mexanik nazorat-tozalovchi
moslamalarda ip ikki plastina orasidan o'tadi. Ipga yopishgan iflosliklar
esa plastinalarga urilib tushib qoladi. Ipdagi yo'g'on joylar oraligqga tigi-
lib goladi va ip uziladi. Buning natijasida ip ba’zi nugsonlardan tozala-
nadi. Ipning diametrini silindr deb hisoblab. nazorat tozalovchi mos-
lama plastinalarining oralig'i ipning diametridan ikki-ikki yarim barobar
ko'p olinadi. Yuzasi tekisroqg, gayta taralgan xom va kompleks uchun
oralig 1.5—2 diametrga teng bo'ladi. Ipning diametri uning chizigli
zichligi T va tola turiga bog'lig bo'lgan koeffitsiyent S ni hisobga olgan
holda aniqglanadi:

d =0,0316 cVO0.1T.

Nazorat oralig'i (7 o-rasm) 1va 3-plastinalar bilan hosil gilingan.
Oralig o'lchamlari 2-vint bilan o'zgartiriladi. Bunday nazorat tozalovchi
moslamalar M-150-2 gayta o'rash mashinasida va «Eliteks* firmasining
«Autosuk* (Chexiya). «Murata» firmasining «Makskoner* (Yaponiya),
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«Savio* firmasining «Savio Avto* (Italiya) gayta o'rash avtomatlarining
dastlabki tozalovchi moslamalariga o'matilgan.

Mexanik nazorat tozalovchi moslamalar pishiq va arzon bo'ladi. Ular
murakkab sozlash va xizmat qilishni talab etmaydi. Ularning ishlashiga
havoning harorati va namligi ta'sir ko'rsatmaydi. Sherli (Angliya)
institutining tadqigotlaridan ko'rinib turibdiki. nazorat oralig'ining
miqdori 2 diametrga teng bo'lganda, nugsonlardan tozalash samaradorligi
10—60 %ni tashkil etadi.

Bu turdagi nazorat-tozalovchi moslamaning kamchiliklari:

— ko'ndalang kesimi dumaloq bo'lmagan yo'g'on joylarning o'tib
ketish ehtimoli ko'pligi. ingichka joylarining o'tib ketishi, nugsonning
uzunligini nazorat qilish imkoniyatining yo'qligi. Ip plastinaga ishgalanish
natijasida chang va iflosliklar to'planadi va ular changyutgich o'rnatilmasa
bobinaga o'ralib ketishi mumkin.

Fotoelektrik nazorat-tozalovchi moslamalarda ipning soyasi maxsus
yuzaga proyeksiyalanadi va ipning diametri nazorat qilinadi. Ipning diametri
yo'g'on yoki ingichka joylari hisobidan o'zgarganda. fotoelektrik asbobidan
o'tayotgan tok miqdori o'zgaradi. Fotoelektrik asbobning sezgirligi etalon
kuchlanishga bog'liq. Agar ip diametrining o'zgarishi hosil gilgan kuchlanish
etalon kuchlanishdan ortib ketsa. maxsus qaychilar ishga tushib ipni ke-
sadi. Fotoelektrik nazorat-tozalovchi moslamaning mexanik moslamaga
nisbatan afzalligi shundan iboratki. u ipning yo'g‘'on joylari bilan birgatorda
ingichka joylarini ham olib tashlashga imkoniyat beradi. Bundan tashgari.
u ipga bevosita tegmaydi. Uning kamchiliklari quyidagilardan iborat:

— yassi-yo'g'on gismlarning o'tib ketishi, uzun yo'g'onlashgan yoki
ingichkalashgan nugsonlarga sezgirligi kamligi, yorug'lik nurini tanlash va
sozlash murakkabligi, nur manbasini va fotoelektrik asbobni chang hamda
iflosliklardan himoya qilish kerakligi.

Sig'im ko'prigi yordamida ipning uzunlik massasini og'irligini o'lchash
prinsipida ishlaydigan sig'imli nazorat-tozalovchi moslamalar «Selveger
Uster* (Shveysariya), «Kvaliteks* (Niderlandiya) va boshqgalar tomonidan
ishlab chigariladi. «Kvaliteks* firmasi ishlab chiggan moslamaning prin-
sipial chizmasi 7 b-rasmda keltirilgan. 2 va 4—plastinalardan tashkil topgan
o'lchovchi kondensator datchik vazifasini bajaradi. Nazorat gilinayotgan
ip 3— taranglovchi moslamadan so'ng plastinalar orasidan o'tadi. Yo'g'on
yoki ingichkajoylar plastinalar orasidan o'tganda. kondensatorning sig'imi
o'zgaradi. Olingan xabar kuchaytirilgandan so'ng |—pichoq va 5—
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elektromagnitlardan tashkil

topgan kesuvchi mexanizm-

ni ishga tushiradi va ip kesi-

ladi. Fotoelektrik nazorat-

tozalovchi moslamalaridek.

sig'imli moslamalarning sez-

girlini etalon kuchlanish bi-

lan belgilanadi. Ipning yo‘-

g'onligi o'zgarishi hisobidan

hosil bo'lgan tok miqgdori

etalon kuchlanishidan ort-

gan holdagina pichoq ipning

nugsonli joylarini kesadi. 7-ram. Nazorat tozalovchi moslamalarning
Shunday qilib, etalon kuch- chizmalari.

lanishini o'zgartirish yo'li bilan ipdagi kichkina hamda katta nugsonlarni
aniglash mumkin. Shveysariyaning «Selveger Uster» firmasi ishlab chig-
gan «S» rusumidagi «Uster* avtomatik sig'imli nazorat-tozalovchi mosla-
malari juda keng targalgan bo'lib, zamonaviy «Murata* (Yaponiya),
«Shlafgorst* (Germaniya), «Lisona* (AQSH), AMK-150 va boshqga gayta
o'rash avtomatlariga o'matilgan. 7 </-rasmda «Uster* sig'imli nazorat
moslamasining chizmasi keltirilgan.

U 2—elektron moslama bilan jihozlangan bo'lib, /—tirgishidan ip
o'tadi. Bundan tashgari, uning tarkibiga 3—kuchaytiruvchi va markaziy
ta’minot stansiyasining 4—qgalqoni kiradi. Ta’minot blokiga 24 tagacha
elektron moslama o'rnatilish mumkin. Ularning har biri kesuvchi
moslamaning korpusiga o'matilgan sig'imli datchik va xabarni tahlil
qgilib baholaydigan moslamalardan iborat. Sig'imli datchik ipning
yo'g'onligi va nugsonning uzunligi. tola turi, gayta o'rash tezligi o'zgarish-
larini sezadi. Bu ko'rsatkichlarning giymatini uskunaning oldingi devorida
o'matilgan shkalalar yordamida o'rganish mumkin. Beshinchi shkalani
burash yo'li bilan ipning tolaviy tarkibi sozlanadi, 6—ichki shkala bo'-
yicha ipning chizigli zichligi, 7—shkalada ipning nugsonlarga sezgirligi,
ya’'ni ularning ruxsat etilgan giymatlari, 8—shkala asosida nugsonlaming
uzunligi, 9—shkalada gayta o'rash tezligiga muvofiq ravishda belgilanadi.
Yugorida gayd etilgan ko'rsatkichlarni tanlash firmaning klassifikatsion
jadvallari yordamida tajriba yo'li bilan amalga oshiriladi. Jadvallar keng
oraligdagi chizigli zichlikda (5—80 teksgacha) paxta va jun xom iplari

25



uchun tuzilgan. Bu jadvallar asosida xom ipni tozalashning darajasi. ya’ni
gaysi nugsonlarni olib tashlash, gaysilarini qoldirish to'g'risidagi garorlar
gabul gilinadi. Bunda ipning galinligini O‘zgartiradigan nugsonlarni
ko'ndalang kesim yuzasi 80—400 %gacha o'zgarishi sifatida baholanadi.
Bu ipning diametrini 59 %dan 153 %gacha o'zgarishiga mos keladi. Ipning
uzunligi bo'yicha joylashgan nugsonlarto'rt guruhga bo'linadi: A — uzunligi
I sm. gacha bo'lgan; B — uzunligi 2—2 sm; C — uzunligi 2—4 sm: D —
uzunligi 4 sm. dan ortig. Nugson uzunligini belgilash gayta o'rash tezligi
bilan moslashtiriladi. Buning uchun grafik-korrelyator go'llaniladi. Unda
sig'im datchigining sezgirligini qayta o'rash tezligiga mos ravishda o'zgartirish
ko'zda tutilgan. Masalan, tezlik V =1200 m/min bo'lganda. uskuna uzunligi
3 sm. dan kam bo'lmagan. tezlik V= 300m/min bo'lganda esa 15 sm.
gacha bo'lgan nugsonlarni sezadi. Eng ko'p uchraydigan 2.5 sm. gacha
bo'lgan nugsonlarni samarali tozalash K=800 m/min tezlikda bo'ladi.
Shuning uchun gayta o'rash tezligini tanlash rejimi «Uster* uskunasining
sozlash omillari bilan moslashtirilishi kerak. Sig'im datchigining
ko'rsatkichlari ip namligi va dielektrik o'zgarmas giymatiga bog'liq. Buni
hisobga olgan holda uskunada tola turi ko'rsatilgan shkala mavjud. Har bir
tola turiga ma’lum migdordagi M dielektrik o'zgarmas ko'rsatkichi berilgan.
3-jadvalda ba’zi tolalar uchun ulaming konditsion namligini hisobga olgan
holdagi dielektrik o'zgarmas giymatlari keltirilgan. Aralash xom ip uchun
bu giymatni uning tarkibiga kiruvchi tolalarning foizdagi miqdoriga garab
aniglash mumkin. Masalan. xom ip 68 % paxta va 32 % poliefir tolasidan
tashkil topgan bo'lsa. nisbiy namlik 65% bo'lganda paxta uchun
Mx=0.68 «7.5=5.1. poliefir tolasi uchun Mpe=0.32 «3.5=1,12. Xom ipning
umumiy dielektrik o'zgarmas qgiymati M=5,1 +1,12=6.22. Bu giymat tola
turini ko'rsatuvchi shkalada o'matiladi.

3-jadval
Tola turi Nisbiy namlik, % Dielektrik o'zgarmas giymat
Paxta, jun, viskoza 50 6,5
65 75
80 85
Asetat, poliakrilonitril 50-80 55

(MAH), akrilon, orlon.
dralon, poliamid (MAL),
kapron, neylon, pcrlon

Polipropilcn (r1001) 50-80 45
Poliefir (M3 ®). terilen 50-80 35
Polivinilxlorid (MBX) 50-80 25



Xom ip nugsonlarini o'rganish bo'yicha ko'p tajribalar asosida «Uster»
firmasi paxta va jun iplari nugsonlarini tozalash chegaralarini tavsiya
etadi (4-jadval).

4-jadval
~ Ciziqli Nugsonlarning ruxsat ctilgan giymatlari
zichligi. tcks yog'onligi. % uzunligi. sm

Paxla xom ipi 75-40 134 2
40-20 173 22

20-10 177 24

10-5 169 21

Jun xom ipi 80-46 182 23
48-30 175 22

30-16 177 2,2

4-jadvaldan ko'rinib turibdiki. paxta vajun xom iplari uchun nugson-
larning uzunligi taxminan bir xil. ya’ni firma katta uzunlikdagi nug-
sonlami (C va D guruhlari) gayta o'rash jarayonida olib tashlashni magsadga
muvofiq deb hisoblaydi. Lekin xom ipni tozalash darajasi tanlayotgan
paytda to'quvchilik jarayonlariga ta’sirini ham hisobga olish kerak. Bunda
olib tashlangan nugsonli bo'laklar va demak. hosil bo'layotgan qo'shimcha
tugunlar soniga ham mugobil chegara mavjud. Bu chegarani aniglash
to'quvchilik jarayonida tugunlami yechilib ketishi bilan bog'lig. Van Garten
ma’'lumotlari bo'yicha, to'quvchilik jarayonida 8 % tugunlar yechilib ketadi.
bu tanda iplari uzilishining 21 %ini tashkil etadi. To'gima to'gilayotgan
paytda bitta dastgoh uchun 100 km. xom ipga 50 ta tugun ruxsat etiladi.
Ko'p polotnoli, yuqori tezlikda ishlaydigan mokisiz dastgohlarda 100 km
xom ipga to'g'ri keladigan 50 ta tugun har bir dastgoh-soat uchun ikki
marta tugun yechilishi dastgohning to'xtashiga olib keladi. Bu esa dastgoh
unumdorligini keskin kamayib ketishiga sabab bo'ladi. Bu igtisodiyjihatdan
magsadga muvofiq emas.

8-rasmda 1 kg paxta xom ipini to'gimaga gayta ishlashda bo'lgan
xarajatlaming tugunlar soniga bog'ligligi ko'rsatilgan. C =10 giymati bitta
tuftak tugab, ikkinchisi boshlanayotgan paytda hosil bo'lgan tugunlar
sonini (bog'langan tugunlar) belgilaydi. Bu tugunlaming to'gimaga o'tishi
mugarrar. Tugunlar soni ko'payganda, ya’ni ko'p miqdorda nugsonli
joylar olib tashlanganda. to'gimani saralashga ketgan xarajatlar (3-grafik)
keskin kamayadi va tozalashning ma’lum darajasida O ga teng bo'ladi.
Ikkinchi tomondan gayta o'rash jarayonida xom ipni tozalashga ketgan
(1-grafik) va dastgohni to'xtab golishi bilan bevosita bog'liq bo'lgan
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6.% xarajatlar (2-grafik) olib tashlangan
nugsonlar o'rniga hosil bo'lgan
tugunchalar soniga mutanosib ra-
vishda ortib boradi. Chizmalardan
ko'rinib turibdiki, /va 2—grafik-
2 larning ortishi keskinroq. Mahsulot
birligini ishlab chigishga ketgan
umumiy Xarajatlar 4—grafikda kel-
tirilgan. Bundan ayonki, to'quvchi-
lik jarayonidagi mugobil tugunlar
soni | kg xom ip hisobiga 15 tani
0 10 20 30 tashkil etadi. Xom ipni tozalash
shartlarini tanlayotganda har bir
konkret holatda ipda qoldirilishi va
olib tashlanishi lozim bo'lgan nugsonlar orasidagi mugobil nisbat olinishi
kerak. Birinchi navbatda Davlat standartidan kelib chiggan holda to'gima
sifatiga qo'yiladigan talablar hisobga olinishi lozim. Undan keyin tanlab
olingan giymatlarni tozalash xarajatlan va to'quvchilikdagi uzilishlarni
inobatga olgan holda tahlil gilish zarur. Yuqorida ko'rsatilgan omillardan
kelib chigib. zamonaviy mokisiz dastgohlar uchun 100 km xom ipga
25—30 ta tugun soni magbul hisoblanadi. «Uster* elektron ip toza-
lovchilaming afzalligi ularning inersiyasizligi. nazorat qilinayotgan ipga
tegmasligi, tola turini hisobga olgan holda keng oraligda tozalashni
ta'minlashi va ishonchli ishlashidadir.

8-rasm. 1kg o‘ramdagi tugunlar soni.

IPLARNING UCHINI BIRLASHTIRISH

Ipning uzilishi ko'p hollarda ikki omilga ta'sir giladi: alohida tola-
larning (elementar tolalarning) uzilishi va ularning bir-biriga nisbatan
siljishi. Ipning uzilish jarayoni to'rt bosgichga bo'linadi: birinchi bos-
gichda tolalar birmuncha to'g'rilanadi va ular sekin-asta o'z holatiga
gaytmagan holda cho'ziladi. Ikkinchi bosgichda tola va spirallarning
o'zaro siljishi kuzatiladi. Qoldiq deformatsiya paydo bo'lib. u tezda ortib
boradi. Uchinchi bosqgichda tolalar uzilishni boshlaydi, lekin uzilish
birdaniga sodir bo'Imaydi. Oldin pishigligi kam tolalar va xom ipning
eng zo'riggan tashqi gismidagi tolalar, keyin esa ichki gismidagi tolalar
uziladi. To'rtinchi bosqichda uzilmagan tolalar ikki bo'lakka ajrab ketadi,
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ya'ni xom ip sirpanib uziladi. Iplarning uzilishi va yaxshi bog'lanmagan
tugunlarning yechilib ketishi uskunalaming unumdorligini, aynigsa.
to'quvchilik jarayonida keskin kamaytiradi, chunki to'quv dastgohida
ipni ulash uchun gayta o'rash mashinasiga nisbatan to'rt barobar ko'p
vaqt sarflanadi.

Iplarning uchini ulashning ikki usuli mavjud: tugunli va tugunsiz.
Qayta o'rash. tandalash mashinalari va barcha konstruksiyalardagi to'quv
dastgohlarida tugun go'lda bog'lanadi. Qayta o'rash avtomatlarida esa
bu amal avtomatik tarzda bajariladi. To'gimachilik sanoatida to'rt xil
tugun ishlatiladi: bir halgali (to'quv); ikki halgali (tikuv); halga 180uga
burish yo'li bilan kuchaytirilgan ikki halgali; o'zi tortiluvchi (baligchilar)
tuguni. Zamonaviy to'quv uskunalarida tugunning sifatiga yuqori talablar
qo'yiladi. Tugunning sifati pishiglik koeffitsiyenti bilan belgilanadi. Paxta
xom ipidagi bir halgali tugunni sinovlari uning pishiglik koeffitsiyenti
0,6—0,7 ga teng ekanligini ko'rsatadi. Bu tugun ko'pincha yechilib ketadi,
aynigsa, cho'ziluvchan xom ip va ishqalanish koeffitsiyenti kam bo'lgan
tanda iplarida. Ikki halgali tugunning pishiglik koeffitsiyenti yuqori bo'ladi
va uning yechilib ketish hollari kamroqg. Bu tugun paxta. zig'ir va apparat
tizimida yigirilgan jun iplar uchun goniqarli natijalarberadi. Ishqalanish
koeffitsiyenti kam bo'lgan sintetik iplarni bog'lash uchun halgasi 180°
ga bir yoki bir necha marotaba burilgan ikki halgali tugun qo'llash tavsiya
etiladi. Lekin har ikki turdagi ikki xil tugunlar tekis yuzali va zich
to'gimalarda yaqqgol bilinib turadi. O'zi tortiluvchi tugun bog'lanayotgan
iplarning atrofida hosil gilingan ikkita alohida tugundan iborat. Ular-
ning asoslari bir-biriga. uchlari esa teskari tomonga qaratilgan. Iplar
taranglashganda ikkala halga yaqginlashadi va tugun tortiladi. Shunday
qilib, bu tugunning tuzilishi ishqgalanish koeffitsiyenti kam bo'lgan iplar
uchun ham, jun va ipak uchun ham go'llanilganda uning yechilib ketmas-
ligini ta’minlaydi. Bu tugun to'gimada joylashganda sezilmaydi. Uchlari
kalta bo'lgan pishiq tugunlar ip bog'lagichlar yordamida hosil gilinadi.
M.V. Bashkirov konstmksiyasidagi ip bog'lagichlarjuda keng targalgan.
Ular noldan 5-nomergacha bo'lib, chizigli zichligi 9—500 teks. gacha
bo'lgan iplarni bog'lash uchun tavsiya etiladi. Zamonaviy gayta o'rash
avtomatlariga ip bog'lagichlar bilan birga ip taranglovchi moslamalar
o'rnatilgan. Ular 4—6 sekund davomida o'zi tortiluvchi, ya’ni eng
ishonchli tugun hosil giladi yoki iplarni birlashtirishning tugunsiz usuli
qgo'llaniladi. Iplarning uchini tugunsiz birlashtirish turli usullarda amalga
oshiriladi: eshish, yelimlash. payvandlash hamda mexanik va pnevmatik
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usullar bilan. Eshish yoki ulash uchun uzilgan ipning uchlari bir-biriga
biriktirilib. buraladi. Eshish yo'li bilan biriktirilgan joylardagi iplarning
ko'ndalang kesim o'lchamlari tugun yordamida bog'langaniga nisbatan
ikki barobar kam. Shu asosda bog'lanishni kuchaytirish uchun KMS
(karboksilmetilselluloza), SPAN (sovunlashtirilgan poliakrilnitril), PAE
(polivinil asetat emulsiyasi), PVS (polivinil spirti) asosida olingan
yelimlardan foydalanish magsadga muvofiqdir.

Yelimlash usuli gattig va mo'rt iplarni, masalan, shisha iplarni
biriktirish uchun ishlatiladi. chunki ularning tugunlari tez yechilib ketadi.
Issiglik natijasida yumshaydigan iplar payvandlash usuli bilan biriktirilishi
mumkin. Uzilgan ipning uchlaridagi tolalar aralashtirilib, eshish usulida
biriktirilganda, uning birikkan joyidagi diametri gariyb o'zgarmaydi. Bu
usul mexanik. elektrostatik yoki pnevmatik moslamalar yordamida amalga
oshirilishi mumkin. Tugunsiz birlashtirish uchun mo'ljallangan mexanik
moslamada 9—birlashtiruvchi quvurbo’lib. uning 5—bo'shlig'iga +—2—
ipning uchlari joylashtiriladi. Quvurning devorlarida 6—teshiklar bor.
Ular orqgali 4—8—tutqgichlarga joylashgan 7—ninalar kiradi. Ninalar
ilgarilanma-qgaytma harakat qgiladi. Ularning yuzasida 3—tikanlari bo'lib,
iplarning uchlaridagi tolalarni chalkashtirib yuborish uchun xizmat giladi.
Birikkan joyni kuchaytirish ninalar yordamida teshish bilan amalga oshi-
riladi. Ninadagi tikanlarsoni va ninalarning harakat davrlari soni ipning
chizigli zichligi va tarkibiga bog'lig. Chizigli zichligi 64 teks (70 %
poliefir va 30 % jun tolalaridan tashkil topgan). diametri 0,5 mm bo'lgan
iplarni pishiq biriktirish 50 marotaba teshish natijasida amalga oshiriladi.
Iplar biriktirilgan joyning galinligi uning galinligidan 30 % ortiq bo'ladi.

Tugunsiz birlashtirishning eng samarali usuli pnevmatik usul hisob-
lanadi. Ipning uzilgan uchlarini so'ruvchi moslama ushlab oladi va
prujinalar bilan qisadi. Ip taxlagich burovchi richaglar yordamida ip
uchlarini yo'naltiruvchi arigga va birlashtiruvchi moslamaning kolodkasini

ishchi kanaliga joylashti-
radi. Xom ipning uchlarini
gavchi kesib tashlaydi. So‘-
rib oluvchi forsunkalar ish-
ga tushib. kesilgan uchlarni
so'radi va xom ipni teskari
tomonga burab titadi. Ish-
9-rasm. iplarning tugunsiz birlashtirish chizmasi. chi kanalning ichki yuza-
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siaa joylashgan teshiklar orgali bosim ostida havo beriladi. Havo ogimi esa
xom ipni tolalarga ajratadi. Natijada, yonma-yon joylashgan iplaming tolalari
aralashib ketadi va iplar eshilishi tufayli birlashish sodir bo'ladi. Shu tarzda
birlashtirishning «qunig* usuli amalga oshiriladi. Havo ogimiga parchalangan
suv go'shilsa birlashtirishning sifati ancha yaxshilanadi.

Iplami tugunsiz birlashtirishga ketgan vaqgt tugunni avtomatik tarzda
bog'lashga sarflangan vaqtga teng. Ip birlashtirilgan joyda uning diametri
fagat 20 %gacha ortadi va uning pishigligi 80 %ga teng bo'ladi. Tugunsiz
birlashtiruvchi gayta o'rash avtomatlarini «Shlafgorst* (GFR), «Murata*
(Yaponiya) va boshga firmalar ishlab chigarmoqda. Pnevmatik tugunsiz
birlashtirish usulining samaradorligini aniglash magsadida turli tolalardan
olingan pishitilgan va yakka xom iplardan to'gimalar ishlab chigarish
jarayonida keng miqyosda texnologik tadqiqotlar o'tkazildi. Tekshirilgan
barcha holatlarda tanda va arqoq iplari uzilishining kamayishi (50 %gacha)
va to'quv dastgohlarining unumdorligi sezilarli darajada oshishi kuzatilgan.

CHIQUVCHI 0 ‘RAMA

Kreslsimon o'ram. Qayta o'rash jarayonida ip o'ramaning yuzasida
vint chizig'i bo'yicha joylashadi. Bunda ip murakkab harakat qgiladi.
ya'ni o'rama aylanishi natijasida ilgarilanma va o'rama bo'ylab siljish
bo'yicha ko'chma harakat giladi. O'ramaning ixtiyoriy nuqgtasidagi vint
chizig'ining ko'tarilish burchagi (10 a-rasm) ko'chma harakat tezligining
(ip taxlash tezligini) Vn aylanma harakat tezligiga V nisbatiga teng.

a =arctg V"/ Vo=arctg iYnDn,



bu yerda. D —o'ramaning berilgan nuqtadagi diametri. m; n— o'ra-
maning vaqt birligidagi aylanishlari soni, minl

Agar vint chizig‘ining ko‘tarilish burchagi 10—15 dan ortiq bo'lsa.
bunday o'ram krestsimon o'ram deb ataladi. lkki kesishgan buramlar hosil
gilgan burchak 2 aga tengdir. Kesishish burchagi katta bo'lganligi sababli
yugoridajoylashgan buramlar pastki buramlami sigadi va ulami siljib ketishiga
yo'l go'ymaydi. Krestsimon o'ram gardishsizo'ramalarga o'ralishi mumkin.

Krestsimon o'ramli gayta o'rash o'ramasi bobina deb ataladi. Bobina
konussimon yoki silindrsimon bo'ladi. Silindrsimon bobina o'ralib, ip
taxlagich tezligi o'zgarmas bo'lganda, bir gatlamning turli joylaridagi
buramlarning ko'tarilish va kesishish burchaklari bir xil saglanib goladi
Konussimon bobinada ip taxlagichning tezligi o'zgarmas bo'lganda. bir
gatlamda joylashgan buramlarning ko'tarilish burchagi bobinaning katta
girrasiga yaginlashgani sari kamayib boradi. Agar ip taxlagichning tezligi
o'zgaruvchan bo'lsa, bir gatlamda joylashgan buramlarning ko'tarilish
burchagi o'ram diametri va ip taxlash tezligiga mutanosib ravishda o'zga-
radi. Krestsimon o'ram hosil giluvchi gayta o'rash mashinalarining ko'p-
chiligida bobinaning diametri ortgan sari uning aylanishlar soni diametr
o'zgarishiga mutanosib ravishda kamayadi. Bunda o'’ramaning aylanma
tezligi o'’zgarmas holda saglanib turadi. Shuning uchun bobinaning dia-
metri o'zgarganda. bitta kesimdagi turli gatlamlarda joylashgan buram-
larning ko'tarilish burchagi taxminan bir giymatga ega. Ipning birinchi
gatlamlari 2—silindrsimon patronga joylashadi. 1—bobinaning burchak
tezligi (0 va aylanma tezligi Vo=wp. To'g'ri tuzilishdagi bobina hosil
qgilish uchun ipning buramlari bobinaning yuzasida bir tekis tagsimlangan
bo'lishi kerak. Bir xil yo'nalishdagi har bir gatlam oldingi gatlamga
nisbatan bobinaning yuzasida birmuncha siljigan holda joylashishi kerak.
Buramlarning bir-biriga nisbatan surilishi 4/siljish burchagi bilan belgi-
lanadi. Bobinani o'rash jarayonida har bir buram oldingi buramga
nisbatan surilib joylashishiga to'g'ri keladigan uning burilish burchagi
siljish burchagi deb ataladi. Bobinaning sirpanishini hisobga olmagan
holda siljish burchagi quyidagicha aniglanadi:

&4 =2n (n—n,),
bu yerda, n — ip taxlagich harakatining bir davriga to'g'ri keladigan
bobinaning to'liq aylanishlari soni: nt— n sonining butun gismi. Barcha
gayta o'rash mashinalari uchun
n =K <io
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bu yerda, kK — ipga harakat berayotgan baraban (yoki ekssentrik)ning ip
taxlagichning bir davriga to'g'ri keladigan aylanishlari soni; io— ip taxla-
gichdan bobinaga (urchugga) umumiy harakat uzatish soni.

Masalan, M-150-2 mashinasida k =5,i0=d j D¥*,
bu yerda. dk — o'rash barabanining diametri; J2k — bobinaning kontakt
(harakat uzatish) diametri; = De.+\0 mm. teng. Dor— konussimon
bobinaning o'rtacha diametri.

Bu holatda: y =2n (5 dt /12*— nt)

Silindrsimon bobinalarda pretsezion (aniq) o'ram hosil gilish uchun
mo'ljallangan «Makroniat» va «<Bandomat» gayta o'rash mashinalari uchun
w=21r(13 i/3 — nt),

bu yerda, i — kanoid variatorining uzatish soni.

Krestsimon o'ram hosil giluvchi gayta o'rash mashinasi va avto-
matlarning ko'pchiligida bobinaning diametri o'zgargan sari uning ayla-
nishlari soni tinimsiz o'zgarib boradi va natijada. siljish burchagi ham
o'zgaradi. Bobina diametrining ba’zi giymatlarida buramlarning siljish
burchagi nolga teng:

y/=2n(n —4,) =0;n=n

bo'lgan sharoitda ip buramlari ustma-ust tushib goladi. ya’ni bobinaning
tuzilishi buziladi va ip pilta shaklida o'raladi. Bu piltalardan ip bo'shab
chigayotgan paytda iplarning uzilishi ko'payib ketadi. Pilta o'rami hosil
bo'lishini oldini olish uchun o'rash mashinasi va avtomatlari maxsus
moslamalar bilan jihozlangan bo'ladi. Bu moslamalar bobinaga o'zga-
ruvchan tezlikdagi harakat yoki o'q bo'yicha tebranma harakat beradi.
Siljish burchagiga mos keladigan bobinaning yuzasidagi ipning uzunligi
quyidagicha aniglanadi:

L- rao,
bu yerda. r — o'ramning radiusi.

O'ram gatlamining bobina girrasidagi siljish miqdoriga garab krest-
simon o'ram ikki xil bo'ladi: tutashgan va tutashmagan. Tutashmagan
o'ramda gatlamning siljish migdori ipning diametridan ancha ko'p (/.>></)
bo'lganda bir yo'nalishdagi ipning gatlamlari bobinaning yuzasida bir-
biridan uzoq masofada joylashadi. Krestsimon o'ramning bunday turi M-
150 gayta o'rash mashinalarida va ko'plab gayta o'rash avtomatlarida
qo'llaniladi. Masalan. AMK-150-3, «Eliteks» firmasining «Autosuk*,
=Shlafgorst* (FRG), «Murata* (Yaponiya) avtomatlarida.
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Tutashgan o'ramda qo'shni gatlam iplari bir-biri bilan yonma-yon
joylashadi. Qatlam siljishiga mos kcladigan yoyning uzunligi ipning
diametri bilan belgilanadi. Agar AB masofasini ~ga teng deb olsak
(10 6-rasm). yoyning uzunligi L = /(0.5 0sina) unda siljish burchagi

(p=d/(0,5D s'ina).

Tutashgan o'ramda siljish burchagining miqgdori juda kam bo'ladi.
Masalan, o'rtacha chiziqli zichlikdagi paxta xom ipi uchun bobinaning
diametri 100 mm bo'lganda = 1-2" ga teng. Tutashgan o'ram turi
Bandomat, Makromat, Polikon va boshqga turdagi pretsizion gayta o'rash
mashinalarida hosil bo'ladi. O'ramning ma’lum j bo'lagidagi buram
gadami h quyidagi tenglama yordamida aniglanadi:

h = nD/tga

O'ram diametri D, ga teng bo'lganda, /1;=a £);tga. Bundan tashqari.
h/h, =D/Dr

O'ram diametri ortgan sari vint chizig'ining gadami o'ram diametriga
mutanosib holda o'zgarib boradi. Boshga tomondan garasak. o'ram
diametri ortgan paytda gatlamlaming alohida bo'laklaridagi buram gadami
bobinaning aylanishlar soniga teskari mutanosib holda ortadi, ya’ni:

h=nD tga=nD V, /nDH =VH/n.
Bobinaning bir gatlamidagi buramlar soni i — quyidagicha aniglanadi:
/ = H/h.

Krestsimon o'ramda vint chizig'ining gadami ipning diametri dm
dan x masofasiga nisbatan ko'p: h = dm+ x. unda gatlamdagi buramlar
soni i —H/(dm+ jo).

Bobinaning diametri ortib borgani sari gatlamdagi buramlar soni
kamayadi:

i-H/h{=HVJn DtV- /= H/h,,=HVIn D,V yoki ///,= DD,

i = /utenglamasidan ham xuddi shunday xulosaga kelish mumkin.
Bu yerda. n — vaqt birligidagi bobinaning aylanishlari soni; t — ip
taxlagich harakat davrining vaqti.

Qayta o'rash mashinalarining ko'plarida bobina o'ralayotgan paytda
ro'zgarmas bo'ladi. Bobinaning diametri ortgan sari uning aylanishlari
soni ham kamayganligi sababli, gatlamdagi buramlar soni ozayib boradi.
Shunday qilib, bobinada joylashgan iplar holatining kesishish burchagi
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2a qatlamlarning siljish burchagi gz buram gadami va undagi buramlar
soni bilan ifodalanadi.

PARALLEL O'RAM

O'ramning aylanma harakati natijasida hosil bo'lgan ipning ilgari-
lanma harakat tezligi uning ko'chma harakat tezligi nisbatiga bog'liq
holda vint chizig'ining ko'tarilish burchagi o'zgarib boradi. Bu esa o'ram
turi va shaklini belgilaydi. Vint chizig'ining ko'tarilish burchagi a< 10"
bo'lganda vujudga keladigan o'ram parallel o'ram deb aytiladi. Parallel
o'ramning buramlari yonma-yon joylashib, vint chizig'ining gadami esa
taxminan ipning diametriga teng bo'ladi (J1=d j.

Parallel o'ramning gatlamidagi buramlar soni quyidagicha aniglanadi:

/= H/h » H/d",.

Parallel o'ramda uning girrasidagi buramlar mustaqil joylashniaydi,
shuning uchun parallel o'ram hosil gilinayotganda gardishli g'altaklardan
foydalaniladi. Bunday g'altaklarga to'quv dastgohlari uchun tanda iplari,
kimyoviy va tabiiy ipak o'raladi. Parallel o'ram ham tutashgan va tu-
tashmagan bo'ladi. Tutashgan o'ramda buram gadami ipning diametriga
teng bo'ladi va buramlar o'ramning yuzasida yonma-yon bir tekis
joylashadi. Tutashmagan o'ramda qo'shni buramlar bir-biridan ma’lum
oraligda joylashadi. Tutashgan o'ram hosil gilish uchun ip taxlagichning
tezligi o'zgarmas bo'lishi kerak.

V, =0.0316 sny/T,
bu yerda. n — g'altakning aylanishlari soni. min-1, T — ipning chiziqgli
zichligi. teks; s — tola turiga bog'liq bo'lgan kocffitsiyent.

To'quv korxonasida ip g'altaklarga turli shaklda o'raladi: silindrsimon,
raketasimon. bochkasimon. Agar o'ram qalinligini g'altakning turli gism-
larida balandligi bo'yicha 8,,Sr ..8n deb, shu bo'laklarni o'rash paytidagi
ip taxlagichning tezligini esa v,, deb belgilasak, har gaysi o'ram
shakli uchun quyidagi tenglamani qo'llash mumkin:

fFA " VA "» A"™ =VA-
Silindrsimon o'ramda 8 =6 =6 ,= ... =5,
shuning uchun ip taxlash tezligi o'zgarmas bo'lishi kerak, ya’ni

Parallel o'ramning zichligi uning og'irligini hajmiga nisbati bilan
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belgilanadi va u ipning zichligi. yuza tuzilishi. chizigli zichligi. buramning
ko'tarilish burchagi va gayta o'rash paytidagi taranglikka bog'liq. Yuzasi
tekis bo'lgan iplar g'altakka notekis iplarga nisbatan zichroq joylashadi.
Ipning yo'g'onligi (chizigli zichligi) kamaygan va yuzasi tekislangan sari
o'ram zichligi ortib boradi. Chunki ipning g'altakdagi bo'sh joylarni to'ldi-
rishi osonlashadi va to'ldirish koefTitsiyenti ortadi. Buramning ko'tarilish
burchagi kamaygan sari o'ram zichligi ortib boradi. Tutashgan o'ramda
zichlik eng yuqori bo'ladi. Taranglik ortgan sari o'ram zichligi ortadi.
Ipning bikrligi sababli uning tarangligi o'ramning ichida ham ta’sir etadi.
Natijada, yuqori gatlamlar pastki gatlamlarni sigadi va zichlik ortadi.

Bu hodisalar o'ram shakllanayotgan paytda sodir bo'ladi, vaqt o'tgan
sari kuchlanishlar o'zgaradi va ichki gatlamlardagi taranglik birmuncha
kamayadi. O'ramlarda vagt o'tgan sari buramlar tarangligi fagat tashqi
gatlamlarda saglanib goladi.

Parallel o'ramning pretsezion o'ramga nisbatan jiddiy kamchiliklari
mavjud. Aylanayotgan g'altaklardan tandalash jarayonining unumdorligi
tezlik sekin bo'lganligi sababli kamayib ketadi.

Tandalash jarayonida aylanayotgan g'altaklardan foydalanganda tezlik
pasayadi. Bundan tashgari, o'rash boshlanayotgan paytda inersiya kuchlari
ta’sirida taranglik ortib ketadi va uzilish ko'payadi. Taranglikning keskin
0'zgarishi tanda sifatiga salbiy ta’sir ko'rsatadi. Bo'sh g'altakning hajmi
katta bo'lganligi sababli o'ramning foydali hajmi kamayadi va tashish
Xarajatlari ortadi.

G'altaklarda o'ram qgoldig'i golganligi sababli chigindilar ko'payadi.
Parallel o'ram hosil qgiluvchi qayta o'rash mashinalarining tezligi juda
past (paxta xom ipini o'rash tezligi 250—270 m/min, tabiiy ipakni o'rash
tezligi 140— 180 m/min).

O'ram kichkina bo'lganligi sababli gayta o'rash va tandalash jara-
yonlarining unumdorligi kamayadi. G'altaklaming gimmatligi va tez ishdan
chiqgishi natijasida mahsulotning tannarxi ortib ketadi.

Shuning uchun hozirgi paytda qayta o'rash texnologiyasining taraq-
giyoti pretsezion o'ramni go'llash va uni takomillashtirish yo'nalishida
amalga oshirilmoqgda.

O'RAM ZICHLIGI

Tutashmagan pretsezion o'ramning (p »<//,) zichligi buramlaming
kesishish burchagi. bobinaning o'rash barabaniga bosimi va o'rash jarayonidagi
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taranglikka bog'lig. Buramlaming kesishish bur- 2a
chagini o'ram zichligiga ta'sirini aniglaylik.

Krestsimon o'ram ko'plab kesishgan iplar
yig'indisini tashkil etadi. Shunday kesishgan ele-
mentlaming bittasini ajratib olamiz ( 11-rasm).

Bu kesishayotgan iplar a, b va <50'lchamli paral-
lelepipedning Khajmini egallaydi.

V =ab$§; a =1sina; b =1cosa,
V =51*sin ecosa =0,551%in 2 a,

bu yerda. 2a — buramlaming kesishish bur-
chagi, gradus.

Ikkala kesmaning massasi

g=2/7/103= IT/5 - 1QJ,

II- . T h
bu yerda, T — ipning chiziqgli zichligi, teks. rasm. Tutashmagan

pretsczion O‘ramning
clementlari.

O'ram zichligi V =- =————-———
v 250 6/ sin 2a

5va /qgiymatlarini o'zgannas deb hisoblab, quyidagi belgilashni kiritish
K =7/2505 /natijada 0 = K Jsin2a bo'ladi.

Tenglamadan ko'rinib turibdiki, o'ram zichligi buramlaming kesishish
burchagi sinusiga teskari mutanosib ekan. O'ramning eng kam zichligi
kesishish burchagi 90 gradusga teng bo'lganda vujudga keladi. Bobina
gatlamlarining o'ralish zichligi bir tekis bo'Imaydi, chunki bobinaning
turli gatlamlari va bo'laklariga turli migdordagi ip joylashadi. Konussi-

mon bobinaning uzunligi n -
bo'yicha o'ram zichligi- P, =

ning o'zgarishi gonuniya-

tini aniglaymiz. Bunda f( rn \'
bobinaning balandligi Jj

bo'yicha gatlam qalinligi
bir tekis deb hisoblaymiz. .
Bobinaning yuzasidan
HfiCo'ramini ajratib ola- b
miz (12 o-rasm). Bobina- 12-rasm. Xonussiffion bobina yuzasida'ip’ o rami
ning o'giga nisbatan joylashishiningchizmasi.
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perpendikular joylashgan Pl va P, tekisliklari yordaniida bobinada X baland-
likdagi elemental-bo'lakni ajratamiz. Shu bo'lakda joylashgan AW, ip kesma-
sining / uzunligi quyidagicha aniglanadi:

/.= X/sin a/,

bu yerda. a/— o'ramlar kesishish burchagining yarmi.
Shu ip kesmasining massasi

N\T xr
=k = 10'snor, T

ABC o'ramini bobina yuzasiga joylashtirganda gatlam qalinligi butun
bobinaning yuzasi bo'yicha 8 miqdorida bir tekis ortadi deb faraz gilamiz.
Ajratib olingan bobina bo'lagining hajmi quyidagi migdorga oshadi:

AVt =n/X8

Ajratib olingan bo'lakdagi o'ram zichligi quyidagicha aniglanishi
mumkin:

* )(‘I" 1 N
Vzﬂr: =73————- ZFI,EIH(%ZZ ————————
AV{ 10 sin ] 10 sin ar,/rD,5

Bobinaning shu enidagi, lekin, o'ram diametri va o'ramlarning kesi-
shish burchagi boshgacha bo'lgan bo'lagidagi zichlik:

. T
y 2 103sin ctjnDiS
Shu bo'laklardagi zichliklar nisbatini aniglaymiz:
y, _ DSna2
y2 D,sin a,

ya’ni, bobinaning ixtiyoriy gqatlamidagi o'ram zichligi uning diametri kesi-
shish burchagining yarmini sinusga ko'paytmasiga teskari mutanosib ekan.
Bu gonuniyatni quyidagi ko'rinishda yozish mumkin:

Y,Z>, sin a=y}D2sin a2=..=yDrsin a = const

Konussimon bobinaning bitta gatlamidagi o'ram zichligining
o'zgarmaslik gonuniyati (y|=y2=...=y's) esa quyidagicha:

sina, D= sin a2D}=...= sinanD = const.
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Silindrsimon bobinada bir gatlamdagi zichlikning o'zgarmas bo'lish
sharti quyidagicha:

a, = CEj=...= a = const.

Sfcra hosil giluvchi moslamada bobinaning girralari sfcra shaklida hosil
qgiladi. Buning natijasida o'ram galinligining oshishi bir tekis bo'lmaydi
va tutgichning o'gigacha bo'lgan masofaga mutanosib ravishda ortib boradi.
Yuqgorida ko'rsatilgan usul bilan sfera hosil giluvchi mexanizm go’llan-
gandagi o'rash zichligini o'zgarish qonuniyati aniglandi:

Yt _ pj sin q2
y2 pf sin or, ’

yoki
y.~sin a, =yjftain a2 =..y,plsin a,,

bu yerda, pv PV -PKlar tutgichning o'gidan bobinaning tegishli yuza-
larigacha bo'lgan masofa. Sfera hosil giluvchi mexanizm qo'llanganda o'ram
gatlamidagi zichlikning o'zgarmaslik shartini (Y|=Y2=—Y,) quyidagicha
ifodalash mumkin:

flxin a, =pfsin a2=... =p&in cr..

Tadgiqotlar shuni ko'rsatadiki. o'ram zichligi bobinaning girralarida
keskin ortib ketar ekan. Bu hodisa buramlarning ko'tarilish burchagi
keskin o'zgarishi natijasida hosil bo'ladi. Bobina girrasiga yaginlashganda
ipning taxlash tezligi kamayadi va bobinaning girrasiga ko'proq ip o'raladi.

Bobinaning girrasidagi o'ram zichligi o'rtadagiga nisbatan 1.5—2 baro-
bar ortig. Ipning tarangligi oshgan sari o'ramlarning bobinaga nisbatan
me'yoriy bosimi va o'ram zichligi ortib boradi. Professor V.A. Gordeyev
0‘z ishlarida majburiy harakatlanayotgan o'ramaga fagat o'ralayotgan ip
bevosita ta’sir etgan paytdagi buramlarning bosimini o'rganib chiggan.
O'ralayotgan ipning har bir burami F tarangligiga ega. 12 6-rasmda ajratib
olingan ipning elementar kesimiga taranglik kuchlarining ta’siri ko'rsatilgan.
Bu kuchlar ta’sirida o'ramning o'qgiga garab yo'nalgan dQ me’yoriy bosimi
hosil bo'ladi. Buram kesimi muvozanati shartidan topamiz:
dp

P,
=F sin— .

dQ
2 2
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<p burchagi juda kam bo'lganligi sababli teng deb gabul qilishimiz
mumkin.

. d d
sjn 30 _ db
2 2

Bunday hollarda elementar kesmaning bosimi
dQ=2Fsind(p/2=2Fd(p/2=Fd(p.

X
Butun buramning bosimi esa Q =\ Fd<p =2nF . Bu giymatni buram

uzunligiga bo'lib tashlasak, a uzunlik birligining bosimini anigiaymiz.
Silindrsimon o'ramga parallel o'ralgan buramning uzunligi /=2nR.
bu yerda, R — o'ramning radiusi.

Buram uzunlik birligining bosimi:

g - Q/1 =2nF/2nR =F/R.

Tenglamadan ko'rinib turibdiki, buram birligining me’yoriy bosimi
taranglikka to'g'ri va o’ramning radiusiga teskari mutanosib ekan. Bobinadagi
o'ram zichligi taranglikni oshirish yo'li bilan hamda bobinadagi iplarning
joylashishini tartibga solish, ya’ni tutashgan o'ram hosil qilish yo'li asosida
ham oshirish mumkin. Tutashgan o'ramdagi zichlikni aniglash uchun
silindrsimon bobinaning sirtini yoyib ko'ramiz (13-rasm).

Rasmda ikkita kesishib turgan ip ko'rsatilgan. ularning har biri uchun
zichlik ma’lum tenglama yordamida ifodalanishi mumkin. Paralle-
lepipedning hajmida mta kesishayotgan elementar iplar mavjud. Bunday

holda tutashgan o'ramning zichligi
quyidagicha aniglanadi:

Y= m7/2505Isin2a.
m = x/d=n(D/d)sin a,
bu yerda. x — buramlar orasidagi masofa
(13-rasm).

13-rasm. Tutashgan krcstsimon o'ramning
elementlari.
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nDTsin a nDTsin a nDT
250</<5/sin 2d 2SM8I2 sin a cosa SOOdS/cosa

5 =Vteng deb faraz qilsak, y =nD7710,</2/cosa =nD/NdZcos a,
ffp//=cosa bo=8an,'8' sababli y « I/Nefd ga teng, ya’ni y =10 ‘/M"

<=c:107 ~ bO'BH3N 3Y=10-*/tf(c =l0 /V~ )2=1/c2

Tutashgan o'ramda iplar ezilmagan va ulaming chiziqgli zichligi o'zgar-
mas bo'lsa, o'ram zichligining maksimal qgiymati 1/s* ga teng. Tutashgan
krestsimon o'r<imning zichligi buramlar kesishish burchagi va silindrsimon
bobinaning diametriga bog'liq emas.

Tutashgan o'ramda iplarjoylashishi bir tekis bo'lganligi uchun o'ram
zichligi tutashfnagan krestsimon o'ramga nisbatan 1,5—1,7 barobarortiq
bo'lishi mumkin. Tutashgan o'ramning konussimon bobina diametri
ortgan sari 0'zgarish qonuniyati 14-rasmda ko'rsatilgan.

O'rtacha diametr ortgan sari o'ram zichligi sekin-asta oshib, maksimal
giymati I/~ga yaginlashishi aniglangan.

QAYTA O'RASH USKUNALARI.
QAYTA O'RASII MASIIINALARI

Yigirish tesnikasi va texnologiyasi taraqqgiyotidagi yangi yo'nalishlar,
aynigsa, aerodinamik pishituvchi moslamalar bilan ta’minlangan pnev-
momexanik va rotor yiginiv mashinalarining yaratilishi o'ramlami gayta
o rashni texnologik jarayondan chiqgarib tashlash imkoniyatini beradi.
Shunga garamasdan, hozirgi paytda korxonalarda an’anaviy gayta o'rash
usuli saglanib qolmogda. Chunki bu jarayon iplarning sifatini oshirish va
murakkab tarkibli iplarning gayta o'rash imkoniyatini beradi. Zamonaviy
gayta o'rash mashinalari hosil bo'layotgan o'ramning tuzilishi va shakli
bo'yicha ikki guruhga bo'linadi:

— krestsimon o'ram (silindr yoki konus shaklida);

— parallel o'ram (si-
lindr yoki bochkasimon) == --—"—----—
hosil giluvchi.

Bobinaning shakli ( 1 1» Rlikbk=1
konusdek va bobinani
ushlab turuvchi moslama 14-num. Konussimon bobina shakllanish jarayonida

tuzilishi bilan belgilaradi. eram* " & "*



Silindrsimon patronga bir tekis galinlikda ip o'ralsa konussimon bobina
hosil bo'ladi. Uning girrasini shakli turli xil bo'ladi: konussimon, sfcrik
va turli yuzalari. Bobina qgirrasining shakli ip gatlamlarining girraga tushib
ketish ehtimolini belgilaydi. Oxirgi konstruksiyadagi mashinalarda sfera
shaklidagi girrali bobinalar qo'llanilmoqda. Yuritmaning turiga garab gayta
o'rash mashinalari friksion va o'gli-yuritmali bo'ladi. Qayta o'rash
mashinalarining ko'pchiligida o'ramga ishgalanish kuchlari ta’siri ostida
harakat beruvchi friksion uzatmalar go’'llaniladi. Bunday tizimlarning
inersiyasi kamligi natijasida gayta o'rash tezligining o'rtacha giymatlarini
oshirish mumkin (1200 m/min.gacha). Lekin bunday usulda ip bobinaning
yuzasiga taxlanayotgan paytda siljish burchagi o'’zgaruvchan hamda iplaming
barabanchaga ishqalanib, titilib ketish xavfi paydo bo'ladi. O'q orqali
harakat uzatish usulida friksion mexanizmdagi kamchiliklari yo'q. lekin
gayta o'rash tezligi ancha past (600 m/min.gacha). Ipni taxlash
mexanizmining tuzilishi bo'yicha gayta o'rash mashinalari ikki guruhga
bo'linadi:

— vintsimon arigchasi bo'lgan silindr barabanli;

— ilgarilanma-qgaytma harakatlanuvchi ip taxlagichli.

Silindrsimon barabanning tuzilishi sodda bo'lib, ko'p turdagi xom
iplami qayta o'rash jarayonida yugori tezlik va unumdorlikni ta’minlashga
imkoniyat beradi. Pilta o'ram nugsoni hosil bo'lishi bu mexanizmning
asosiy kamchiligidir. llgarilanma-qgaytma harakatlanuvchi ip taxlagichlar
go'llanganda iplaming titilishi kamayadi va o'rash sharoiti yaxshilanadi.

M-l va M-I50-2 gayta o'rash mashinalarining texnologik chizmasi
15-rasmda shakllantirilgan. Ip tuftak tutgichida o'matilgan 12—o'ramdan
bo'shab chiqib, 8—ballon so'ndirgichdan. 7—2—zonali taranglovchi va
6—nazorat tozalovchi moslamalardan o'tadi. So'ng ip 5—nazoratchi
moslamaning ustidan o'tib. 4—qayta o'rash barabanining arigchalari
yordamida 3—tutgichda joylashgan 2—bobinaga o'raladi. Mashinaning ustki
gismida 1—tokcha bo'lib, unga bobinalar taxlanadi. Mashinaning pastki
gismida ikkita quti joylashgan aravacha bor. 14—qutiga yigirish tuftaklari
joylashtiriladi va u aravachaning ustida joylashgan bo'ladi. Aravachaning
pastki gismidajoylashgan 15—qutiga chiqindilar va ishchining buyumlari
qo'yiladi. Aravacha 16—yo'naltiruvchilar bo'yicha mashina bo'ylab
harakatlanadi. Chang so'rib oluvchi moslama oval shaklidagi 11—quvur.
10—egiluvchan quvurlar va ulami birlashtiruvchi 9—voronkalardan tashkil
topgan. Chang va iflosliklar pnevmotizim yordamida so'rib olinadi va
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15-rasm. M 150-2 gayta O‘rash mashinasining tcxnologik chizmasi.

ventilatorda joylashgan temir to‘r yordamida ushlab qolinadi. Urchuqgni
ishga tushirish uchun 13—dastakni pastga bosish kerak.

Mashinaning kinematik chizmasi 16-rasmda keltirilgan. Mashinaning
barcha mexanizmlari quvvati 4 kVt bo'lgan ikkita chetdagi 1va 0,6 kVt
quwatli 2—o'rtadagi elektrodvigateldan harakat oladi. /—elektrodvigatellar
4—o'rash valiarini harakatlantiradi. 2—elektrodvigatel esa 8—eksentriklar
valini, 5—transportyorni va elektruzgichni harakatlantiradi. 7#—kulachokli
mufta bir tomondagi o0'zini to'xtatish mexanizmi va barabanchalami mashina
tozalanayotgan paytda o'chirish uchun mao'ljallangan.

6—qayta o'rash barabanlarining tezligini 3—tezlik variatori yordamida
o'zgartirib. mashinaning yon tomonida joylashgan taxometr yordamida
o'lchash mumkin. Variatorni uzatish soni 0.65—1,5 oraligda o'zgarishi
mumkin. Qayta o'rash barabanining aylanish tezligi:

1500 = 1,5 =224 =0,98/112=4410 min"],

bu yerda. nt— yon tomondagi elektrodvigatellaming tezligi, minZ drd2 —
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16-rasm. M-150-2 gayta o‘rash mashinasining kincmatik chizmasi.

variator va barabanchalar o'qidagi shkivlaming diametri, mm; r] — tasmali
uzatmadagi sirpanish koeffitsiyenti.

Qayta o'rash paytida ipning o'rtacha tezligi quyidagicha aniglanishi
mumkin:

Y =ylK +K\
bu yerda, VO— bobinaning o'rtacha aylanma tezligi. ( VO=ndmbrj) m/min;
V' — ip taxlagichning o'rtacha tezligi, m/min.

V= hg ® Npp*
buyerda, @ — qayta o'rash barabani arigchasining o'rtacha gadami. Bu
holda



Qayta o'rashning o‘rtacha tezligini 500 dan 1200 m/min.gacha o'zgar-
tirish mumkin. Qayta o'rash barabanining diametri 90 mm.ga teng.
vintsimon arigchaning o'rtacha gqadami esa quyidagicha aniglanadi:

hf = (ht+h:+..+ h)/nh

bu yerda, — ip bobinaning bir chetidan ikkinchi chetigacha harakat-
lanish davriga mos keladigan barabanning aylanishlari soni

hg=(72,5+55,5+23)/2,5 = 60,4 mm.

Bobinani to'xtatish uchun mo'ljallangan mexanizmning kulachok-

lari joylashgan 8—ekssentriklar o'gining aylanish tezligi:
Nt =1500 =2 «25 «27 «34/(54 «27 «25 «24)=78,7 min"1
Elektruzgich kulachogining aylanma tezligi:
n= 1500 =2 «25 «11/(54 «27 «30) =18.86 min'l

Transportyor yetaklovchi valining va tasmasining chizigli tezligi

quyidagicha aniglanadi:
n= 1500-2-25/(54-27) =51.44 min"], .
V= ndInTr)'= 3,14 «0,152 «51,44 «0,96 = 23,6 m/min,

bu yerda, dT— 5—transportyor shkivining diametri; mn’=0,96 — tran-
sportyor tasmasining shkivga nisbatan sirpanish koeffitsiyenti.

Elektruzgich mexanizmi bobinada pilta o'ram hosil bo'lishining oldini
oladi. Bunga erishish maqgsadida chetdagi elektrodvigatellar muntazam
ravishda o'chirib-yoqib turiladi, buning natijasida gayta o‘'rash baraban-
larining tezligi o'zgarib turadi. Barabanlarning tezligi o'zgarib turishi
natijasida barabancha, bobina o'rtasidagi sirpanish ortadi va uning arig-
chalari keyingi buramni oldingi buramga nisbatan siljitib joylashtiradi.
Mexanizm iplarni o'rash va buramlarni bobina sirtida taxlashni amalga
oshiradi. Bu ikkala vazifani M-150-2 gayta o'rash mashinasida diametri
90 mm yoki 173 mm bo'lgan plastmassa baraban bajaradi. Baraban-
chaning yuzasida vintsimon chiziq bo'yicha 2.5 buramdan iborat arigcha
joylashgan. U ipni o'ngdan chapga va chapdan o'ngga harakatlantiradi.
Vint chizig'ining gadami o'zgaruvchan bo'lib. 1-gadam uzunligi 72.2
mm. ikkinchisi 55.6 mm va uchinchi yarim gadamning uzunligi 23
mm. ga, o'rtacha gadam esa 60,4 mm. ga teng bo'ladi. Bobinaning
kichik qgirrasiga yaginlashgan sari buramlar gadami ortadi. Katta girraga
harakatlanganda kamayadi. Natijada. ip katta girraga yaqginlashayotganda
taxlash tezligi va uning bobina girrasiga tushib ketish ehtimoli kamayadi.
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Shuning uchun bobinaning katta diametrida buramlarning kesishish bur-
chagi kichik va o’ram zichligi esa yugori bo'ladi. Barabanchalar mufta va
gaykalar bilan birlashtirilgan seksiyalardan tashkil topgan o'gga o'rnatil-
gan. Qayta o'rash mashinasiga 20— 120 ta baraban o'rnatilishi mumkin.
Konus hosil gilish mexanizmi o'rash paytida ipni konussimon bobinaning
girrasiga tushib ketish ehtimolini kamaytiradi. Oldingi gayta o'rash
mashinalarida bu vazifani sfera hosil qilish mexani/.mi bajarar edi.
M -150-2 mashinasida esa sferani konus hosil gilish mexanizmi amalga
oshiradi. Mexanizm ip uzilganda yoki tugaganda bobinani to'xtatish va
barabandan ajratish uchun xizmat qgiladi.

Maksimal diametrni nazorat qilish mexanizmi bobinaning diametri
230 mm. ga yetganda uni to'xtatadi. Bundan tashqgari. mashinada
taranglovchi va nazorat tozalovchi moslamalar o'matilgan.

M M - 150-2 mashinasi turli xom iplami bo'yash magsadida tuftaklardan
silindrsimon bobinalarga yumshoq holda gayta o'rash uchun xizmat giladi.
Uning barabanidagi arigchalarining gadami o'zgarmas bo'ladi. Qayta o'rash
tezligi 300—800 m/min MM -150-2 mashinasini qolgan barcha mexa-
nizmlarining tuzilishi M-150-2 mashinasi singari bir xildir.

PRETSIZION (VRAM HOSIL QILUVCHI QAYTA
O'RASH MASHINALARI

Bu mashinalarbosim ostida iplami bo'yash uchun mo'ljallangan o'ramlami
hosil qilish hamda mokisiz dastgohlar uchun argoq ipini o'rashga mo'ljal-
langan. Bu mashinalar turkumiga «Georg Sakm* firmasining Bandomat va
Makromat mashinalari kiradi. Bandomat mashinasi silindrsimon bobinaga.
Makromat mashinasi esa silindrsimon va konussimon bobinalarga o'rash uchun

3 3 5 6 xizmat giladi. Ipni o'rash va taxlash

mexanizmlarining yuritmasi alohida ba-

jarilgan. Ya’ni ular o'qdan harakat
oluvchi mashinalar turkumiga kiradi. 17-
rasmda Bandomat mashinasining tex-
nologik chizmasi keltirilgan.

/—kiruvchi o'ramdan chigayotgan ip
2—ballon so'ndirgichdan. 3—chinni
teshiklardan. 4—ikki zonali tarang-

17-rasm. Bandomat mashinasining lovchi moslamadan. 5 yo naltiruvchi
texnologik chizmasi. chivig va 6—ip taxlagichdan o'tib. 7—
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patronga o'raladi. Patron 8

urchugga o'matilgan. Urchuqg
elektrodvigateldan aylanma
harakat oladi. Uning aylanish
tezligini mashinaning oldingi
gismida joylashgan potensio-
metrning dastasini burab
o'zgartirish mumkin. O'zgar-
mas tokda ishlovchi elektrod-
vigatel, potensiometr va ip
taxlagich joylashgan harakat-
lanuvchi tutqich yordamida

'~52
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18-rasm. Bandomat mashinasida kulachok
va urchuqgga harakat uzatishning

bobinaning diametri oshgan sari kincmatik chizmasi.

gayta o'rash tezligini bir xilda saglab turish mumkin.

O'zgarmas tokda ishlovchi /—elektrodvigateldan Z, , Z2tishli g'ildi-
raklar orgali harakat 2—urchuq o'qgiga uzatiladi. Bu o'qda Z3yulduzchasi
o'matilgan Z3va Z4 yulduzchalari orqgali harakat 5— variator kanoidining
4—valiga uzatiladi.

Variator tasma bilan bog'langan ikkita kanoid va tasmani so'rish mexa-
nizmidan iborat.

Variatoming yetaklanuvchi kanoididan harakat 6—fazoviy kulachokka
(revers valiga) uzatiladi. Kulachokning arigchasidan harakat 7—ip
taxlagichga uzatiladi va ip 8—bobinaning yuzasiga taxlanadi.

Fazoviy kulachokning arigchasi ikki tomonga yo'nalgan tutashgan
to n buramdan iborat. Ya’ni ip taxlagich harakatining bir davri kula-
chokning sakkizta aylanishiga to'g'ri keladi (P - 8).

O'ram shakllangan paytda ip taxlagich harakatining bir vaqtida ikki
gatlam o'raladi. O'ramning ketma-ket joylashgan ikki juft gatlamlarining
bir-biriga nisbatan siljish burchagini quyidagi tenglama yordamida aniq-
lash mumkin:

n=Kdldl.y=KizJlzZ,=8/26/48 = 13i/3,

bu yerda, t— variatoming uzatish koeffitsiyenti (/= 0,995—1,0045).
o=2n(*/-/»,) =2n(8i ZJZ - n) =2n(8/-26/48-1,)= 2n(13 i /3-w,).
/=1ga teng bo'lganda gatlamlaming siljish burchagi:
2= 2n(13/3-4) = 2n/3 =120~
Ikkinchi va uchinchi juft buramlar orasidagi siljish burchagi ham 120°
ga. birinchi va uchinchi juft buramlaming siljishi esa 240° ga teng bo'ladi.
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To'rtinchi va birinchi juft buramlar orasidagi siljish burchagi 360° ga tcn;.
ya’ni to'rtinchi gatlam buramlari birinchi gatlam buramlarining ustiga
joylashadi va o'ramning tutashishi sodir etiladi. Shunday qilib. birinchi
juft buram bilan (P+ 1) juft buram orasidagi siljish burchagi quyidagicha
aniglanadi:

£p., = 2n(Ki — /»),
bu yerda. P =1, 2, 3....n — buramning tutashish darajasi.
P =3ga teng bo'lganda uchlamchi tutashgan o'ram hosil bo'ladi.

© 4= 2n3(13//3-4) = 2n

Agar ip taxlagich harakatining bir necha davridan so'ng P + 1juft
buram birinchi juft buramning ustigajoylashsa. ya’ni ¢ burchagi 2nga
karrali bo'lsa. bunday o'ram tutashgan deb ataladi.

®,./M = 2nz-

bu yerda, Z — o'ram tutashishining karraligi (Z=1, 2, 3).

Shunday qilib. tutashgan buram juftlari gatlamlar bo'yicha birinchi
juftning yonida joylashgan. Natijada. birlamchi, ikkilamchi va umuman
P — marotaba tutashgan o'ramlar hosil bo'ladi.

Agar o'ramning tutashishi Z ning barcha giymatlarida sodir bo'lsa.
bu pilta o'ram deb ataladi. Bu holda P ning barcha giymatlarida esa 9,=0.
Bandomat va Makromat mashinalarida esa pilta o'ram hosil bo’lmaydi.
chunki /7* lemas. aksincha. wkasr son. Juft buramlar orasidagi siljish
burchagi muhim ahamiyatga ega. chunki u bobinaning tuzilishiga ta’sir
etadi.

Masalan, agar siljish burchagi 9" = 2wt<Jx, §8= 2<//2)° sina bo'lsa.
(bu yerda, d — ipning diametri. mm; D — bobinadagi o'ramning diametri
mm; a — buramning ko'tarilish burchagi. gradus) P lamchi tutashgan
o'ram hosil bo'ladi, ya’ni P+ | juft burami birinchi buram yonida
joylashadi va o'ram zichligi maksimal giymatga yetadi. Bu mashinalarga
uzatish sonini uzlukli o'zgartiruvchi kanoidli variator o'matilgan. Tasmani
variatoming kanoidlari bo'yicha surib uzatish soni — /ni. demak. o'ramning
turli juft buramlari orasidagi siljish burchagini ipning diametriga bog'liq
holda o'zgartirish mumkin. Pretsizion o'ram hosil giluvchi mashinalarda
vint chizig'ining ko'tarilish burchagi quyidagi tenglama yordamida
aniglanadi:

tga= V/v =h%n/nDny=hJnD io
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bu yerda. v = hrnk— ip taxlagich harakatining tezligi, m/min; h = 2H/k
fazoviy kulachok arigchasining o'rtacha gadami. m; H — ip taxlagich
harakatining amplitudasi. m; nk — fazoviy kulachokning aylanish tezligi.

v =nD,,, —ip o'rashning aylanma tezligi, m/min; D — o'ramning
diametri,’m; nv— urchugning aylanish tezligi, minH; io =n jn k— urchugdan
fazoviy kulachokka harakat uzatish koefTitsiyenti.

QAYTA O'RASH AVTOMATLARI

Qayta o'rash avtomatlarida ko'p mehnat sarflanadigan barcha amallar
avtomatlashtirilgan: iplarni birlashtirish (bog'lash yoki tugunsiz birlash-
tirish), yigirish tuftaklari va bo'sh konuslarni o'matish, o'ralgan bobina-
larni almashtirish. Natijada, bitta tuftakka sarflangan vaqt gayta o'rash
avtomatlarida 2,5—3,5 s. ni tashkil etadi. Qayta o'rash avtomatlarini
go'llaganda mehnat unumdorligi 2,5—3 barobar ortadi, mehnat sharoiti
yaxshilanadi va xizmat ko'rsatish zonasi kengayadi.

To'gimachilik sanoatida turli konstruksiyadagi gayta o'rash av-
tomatlari go'llaniladi. Bular bog'lash mexanizmining ishlash prinsipiga
garab uch guruhga bo'linadi: go'zg'aluvchan. qo'zg'almas va xususiy.

Qo'zg'aluvchan gayta o'rash avtomatlarida ip bog'lash mexanizmi
urchuglar atrofida yoki yonida harakatlanib, uzilgan iplarni ulaydi yoki
tugagan tuftakni almashtirib, ip uchlarini ulaydi. Agar ip gaytadan uzilsa,
urchuq ip bog'lash mexanizmi gaytib kelguncha to'xtab turadi. Bunday
avtomatlaming foydali vaqt koeffitsiyenti gayta o'ralayotgan ipning sifatiga
va ip bog'lash mexanizmining ko'p jihatdan aniq ishlashiga bog'lig.

Qo'zg'almas gayta o'rash avtomatlariga bitta ip bog'lash mexanizmi
o'matilgan bo'lib, uning yonidan zanjirga o'rnatilgan urchuglar hara-
katlanib o'tadi. Agar ip uzilgan bo'lsa, urchuq to'xtaydi va ip bog'lanadi.
Bu avtomatlarning foydali vaqt koefTitsiyenti kam, chigindilar migdori
ko'p bo'ladi.

Foydali vaqt koefTitsiyentini oshirish uchun urchuglar sonini kamay-
tirish kerak (24 tagacha).

Xususiy gayta o'rash avtomatlarida har bir urchuqg alohida bog'lash
mexanizmi bilan jihozlanadi. Natijada. urchuglaming to'xtashi ancha
kamayadi. Bu avtomatlarning foydali vaqt koeffitsiyenti ancha yuqori,
lekin ular ancha murakkab bo'lganligi sababli gimmat turadi.

Qayta o'rash mexanizmlarini avtomatlashtirishning uch darajasi
mavjud. Birinchi bosgichda uzilgan ip uchlarini topish va ulash, to'liq
H K-0023 Jo



tuftaklarni yetkazib berish va bo*sh patronlarni tashish ko‘zda tutilgan.
Bunday gayta o'rash avtomatlari 60-yillarda go'llanilgan. 70-vyillarda
ikkinchidagi gayta o'rash avtomatlari yaratilgan. Bu mexanizmda to'lgan
bobinani almashtirish va bo'sh konus o’'matish ham. shuningdek. uning
uchinchi darajasida bunkerni tuftak bilan ta’minlash, har bir tuftakni
tayyorlash va ularni urchuglarga tagsimlash ham avtomatlashtirilgan.

AMK -150-3 avtomati

Avtomat to'rt xil tayyorlanishi mumkin: A — mexanik ip tozalash
moslamasi bilan jihozlangan; B —xom ipni parafinlash moslamasi
bilan jihozlangan; D —elektron ip tozalash moslamasi bilan jihozlangan:
£—elektron ip tozalash va xom ipni parafinlash moslamalari bilan jihoz-
langan. Urchugsiz yigirish mashinalaridan olingan katta o'ramlardan
gayta o'rash jarayonini amalga oshirish uchun AM Kb-150 avtomati
ishlatiladi. AMK - 150-3 avtomatining asosi bo'yicha urchuglar o’'matilgan
zanjir harakatlanadi. Zanjirga harakat elektrodvigateldan tasmali uzat-
ma. chervyakli reduktor va ikkita olti girrali yulduzcha yordamida uza-
tiladi. Zanjirning ishchi tezligi o'zgarmas bo'lib, u 16 m/min. ga teng.
Ip uzilgan urchuq to'xtab goladi.

Birinchi gayta o'rash urchug'i tarkibiga (19-rastn) alohida 20—
elektrodvigateldan 30—tasmali uzatma yordamida harakat oluvchi 23—
gayta o'rash barabani kiradi.

Barabanchaning bobina kichik qirrasiga to'g'ri keladigan joyidagi
diametri 90 mm, katta qirrasiga to'g'ri keladigan diametri 100 mm.
uzunligi 173 mm. Qayta o'rash tezligini o'zgartirish uchun tasmani uzat-
madagi to'rtta holatning biriga surish kerak. 3— ip. 2—tuftakdan ajrab
chigib. 4—ballon so'ndirgich, 6—kesuvchi moslama. /O—taranglovchi
moslama. 35—ip tozalagich, 16—nazorat moslamasining ilgagidan o'tib.
23—barabancha yordamida 28—tutgichga o'matilgan 24—bobinaga o'raladi.
4—Dballon so'ndirgich ipning tarangligini kamaytirish va tuftakdan buramlar
chiqib ketishining oldini olish uchun xizmat giladi. 2—tuftakning uchi
bilan ballon so'ndirgichgacha bo'lgan masofani 5—kronshteyn bo'yicha
surish bilan amalga oshiriladi va 70 mm miqgdorida o'matiladi.

6—qjisish moslamasi uzilgan ip uchi ballon so'ndirgichdan tushib
ketishining oldini oladi. Ip uzilganda 16—ilgakdan xabarolgan 9— elektro-
magnit ishga tushadi va 8—yassi prujinani o'ziga tortadi. Prujina ko'tarilib
ipni 7—tayanchga qgisadi. Ipni gisish mexanizmining aniqg ishlashini lek-
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19-rasm. AM K-150-3 avtomatining tcxnologik chizmasi.

shirish gqayta o’rash avtomatini ishga tayyorlash jarayonida amalga oshi-
riladi. Buning uchun avtomatning asosiy kuchlanish stansiyasi ishga
tushirilib. urchugning 36—eshigida joylashgan 33—yoqgich yoqiladi.
Taranglovchi moslama gayta o’rash jarayonidagi taranglikni rostlash
va bobinadagi belgilangan o’ram zichligini hosil etish uchun xizmat giladi.
O’ralayotgan iplaming tarangligi 43—richagda qotirilgan //—barmoqlar
va 10—qo’zgalmas barmoglaming ta’sirida hosil bo’ladi. Taranglikni
0’zgartirish 38—richagdagi 39—yuklarni so’rish bilan amalga oshiriladi.
Qayta o’rash tezligi 700—900 m/min bo’lganda, chiziqli zichligi 100—
62,5 teksli xom iplar uchun richagning 4 va6— arigchalarida joylashgan
ikkita shayba qo’yish tavsiya etiladi. 64—50 teksli xom iplar uchun richag-
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ning Jva 4— ariqchalarida joylashgan ikkita shayba; 48—18,5 teksli xom
iplar uchun 2va 4—ariqchalarda joylashgan. 18—teks va undan ingichka
xom iplar uchun 1va 3-ariqchalariga joylashgan shaybalar go'llash tavsiya
etiladi.

//—qo'zg'aluvchan barmoglaming tebranishi va qo'shimcha dinamik
taranglikni kamaytirish uchun moy bilan to‘ldiriigan 42—silindr, 41—
porshen, 40—shtok. 37\a 43—richaglardan tashkil topgan amortizator
Xizmat giladi.

24—  bobinadagi 0‘ram zichligi bobinaning 23—o'rash barabani bosi-
miga bog'lig. Bobinani sigish kuchini ikkita 25— yuklar va 18—richagda
joylashgan 17—prujinaning holati bilan o'zgartirish mumkin. 100—62,5
teksli xom iplarni gqayta o'rash paytida ikkita, 64—18,5 teksli xom ip
uchun esa bitta yuk. 185 teks va undan ingichka iplar uchun yuksiz
ishlash tavsiya etiladi.

Konus hosil gilish mexanizmida /7—prujinaning uchi 0,4 g/sm3gacha
zichlikka ega bo'lishi uchun A. 0,4—041 g/sm3 zichlik uchun B va
041 g/sm3ortiq zichlik uchun D uyalariga joylashtiriladi.

AM K-150-3 avtomatining mexanizmi bobina girralarini konus shaklida
hosil giladi (M -150-1 mashinasida sfera shaklida hosil bo'ladi). 28—bobina
tutqgichning tuzilishi M-150-2 mashinasining tutqichi bilan bir xil. Tut-
gichning o‘ng tomonida joylashgan moslama yordamida konus shaklini
0'zgartirish mumkin. Barmogni 0'ng tormondagi teshikka o'matganda bobi-
naning konuslik burchagi 18—30° ga teng (gayta o'rash mashinalaridagi-
dek) dir. Barmoq o'rtadagi teshikka o'matilganda bobinaning konus burchagi
patronning burchagiga teng bo'ladi, 0'ng tomondagi teshikka o'matilganda
esa konus burchagi ortadi. Bunday bobinalartrikotaj sanoatida ishlatiladi.

AMK-150-1 va AMK - 150-3 avtomatlariga mexanik nazorat-tozalovchi
moslamalar o'matilgan. lekin «Selveger Uster» firmasining elektron
moslamalarini ham joylashtirish mumkin.

Bobinani to'xtatish mexanizmi ip uzilganda yoki tuftakda ip tu-
gaganda bobinani to'xtatadi. Ishchi holatda 15—richakka o'matilgan 16—
ilgak O, o'giga nisbatan soat miliga garama-garshi buraladi va 13—tayanchga
ta’sir etadi. 16—ilgakning sezgirligi 14—yuk yordamida sozlanadi. Buning
uchun ip gisish mexanizmining 9—elektromagnitiga kuchlanish beriladi,
20—elektrodvigatel o'chirilib. majburan to'xtatiladi.

Bobinaning belgilangan diametri o'ralganda, maxsus mexanizm uni
o'chiradi. Bobinaning diametri ortganda 27—shtok orgali 19—planka
ko'tariladi va 32—kontaktga ta’sir etadi. Qayta o'rash barabanining elektro-
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dvigateli o'chadi va 26—chiroglardan bittasi (yashili) yonadi. Bobinaning
belgilangan diametri 31—shkala yordamida 32—kontakt o'matilgan kron-
shteynni surish bilan amalga oshiriladi. Bobina gayta o'rash barabaniga
17—prujina, 18—tortgich. 19—plankava 27—shtok yordamida siqiladi.

Pilta o'ram nugsonining oldini olish uchun elektruzgich xizmat qgiladi.
U ma'lum vagtda 20—barabanlarning elektrodvigatellariga berilayotgan
tokni uzib, yoqgib turadi. Avtomatik moslama ip barabanchaning yuzasiga
o'ralib ketsa, 22—paypaslagichni 030'giga nisbatan burib, 21—kontaktga
ta’sir etish yo'li bilan 20—clektrodvigatelni o'chiradi. Bunda 26—qizil
chiroq yonadi. Bu chiroq ip ikki marotaba gaytadan bog'langanda ham
yogiladi. Urchuqgda gizil chiroq tez-tez yonib turishi urchugning yaxshi
sozlanmaganidan dalolat beradi.

Ipni go'lda yoki avtomatik tarzda o'tkazish uchun urchugning eshi-
gida ochish mexanizmi o'matilgan. Uning 44—tugmachasi bosilganda
//—barmoglar, 16—ilgak, ip tozalagichning 35—qo'zg'aluvchan plastinasi
oldinga suriladi. Bu holatda 9—elektromagnit o'chib. 8—yassi prujina
bo'shaydi va ipni qo'yib yuboradi.

Ulash-almashtirish stansiyasi (UAS) ip uzilib yoki tuftakda tugab. to'xtab
golganda, texnologik jarayonni avtomatik tarzda yuritib yuborish uchun
xizmat giladi. Birinchi holatda UAS uzilgan ip uchlarini topadi va ulami
bog'laydi. Ikkinchi holatda tugagan tuftak almashtiriladi, keyin esa iplarning
uchi bog'lanadi. Birinchi marta bog'langan tugun uzilib ketsa. UAS maxsus
dastur bo'yicha tuftakni almashtirib, tugunni bog'laydi.

Autosuk gayta o‘rash avtomati

2005, 2006 va 2007-modeldagi avtomatlar bir-biridan ba’zi mexanizm-
laming tuzilishi bilan farq giladi va avtomatlashtirishning birinchi darajasiga
mos keladi. Bu avtomatlaming urchuglari alohida elektrodvigatellardan
harakat oladi. Autosuk avtomatlarida 10—62.5 teksli xom ipni 500—830 va
800—1200 m/min tezligida gayta o'rashi mumkin. Mashina uch xil ishlab
chigariladi: A — bu ipni yigirish tuftaklaridan gayta o'rash uchun; B—
pnevmomexanik yigimv mashinalarida olingan bobinalarni gayta o'rash
uchun; 5 — konusdagi ip goldiglarini gayta o'rash uchun.

Urchugq xom ipni tuftakdan bobinaga gayta o'rash uchun xizmat
Qiladi. Ayni paytda bu ip tozalanadi va nugsonli joylari olib tashlanadi.

Autosuk gayta o'rash avtomatining har bir urchug'i (20-rasm) to'rtta
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20-rasm. Autosuk gayta o'rash avtomatining tcxnologik chizmasi.

tuftakka mo'ljallangan 3— magazin bilan jihozlangan. Bu magazinga ishchi
to'la tuftaklami solib turadi. Ishlayotgan tuftak tugaganda u avtomatik tarzda
/—tuftak tutgichdan olinib. konveyerga tashlanadi. Uning o'miga magazindan
olingan yangi 2—tuftak go'yiladi.

Ip tuftakdan ajrab chigib, 4—chivigli ballon so'ndirgichdan o'tadi.
So'ndirgich tuftakning uchidan 35—40 mm masofada o'matiladi, undan
chap va o'ng tomonga pishitilgan iplami gayta o'rashda foydalanish
mumkin. Shundan so'ng ip 5—dastlabki tozalovchi moslamadan o'tadi.
Bu moslama tuftakdagi gatlamlar tushib ketishining oldini oladi va ipdagi
yirik nugsonlarni tozalaydi. Agarbu nugsonlar tozalanmasa, ular nazorat
moslamasiga kelganda avtomat ishga tushishi va uning harakat davri
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boshlanib ketishi mumkin. Dastlabki tozalovchi moslamaning oralig'i
3—4 diametrga teng bo'ladi.

Undan keyin ip 9—tarogsimon taranglovchi moslamadan oladi.
Moslama yuk shaybalari va kerak bo'lgan oraligni o'matish uchun mo'l-
jallangan shkala bilan jihozlangan 5— dastlabki tozalash moslamasi va
taranglovchi moslamaning orasida. avtomatning pastki gismida ipni nazorat
giluvchi 6—nazorat vilochkasi, tuftakdan uzilgan ipning uchini 8—ngun
bog'lovchiga yetkazib beruvchi 7—go'zg'aluvchan havo quvuri va yugorida
uzilgan ipni ushlab oluvchi //—qo'zg'almas havo so'ruvchi joylashgan.

Undan keyin ip 12—qaychi tig'lari va uni nazorat qiluvchi 14—
paypaslagichdan o'tadi. Bu yerga magazinda joylashgan zaxira tuftaklardan
chiggan ip uchlarini ushlab turuvchi 18—qo'zg'almas havo so'ruvchi ham
o'matilgan. Trikotaj sanoatida ishlatiladigan xom ipni parafinlash uchun
15—maxsus moslama o'matilgan. 16— baraban yordamida xom ip konus-
simon patronga o'ralib. bobina hosil giladi. Agar barabanchaga ip o'ralib
golsa, u 17—pichoq yordamida kesiladi. Bobina oldingi gismida ikkita
qgisgichi bo'lgan tutgichga o'matilgan. Silindrsimon yoki konussimon
patronlami o'rnatish uchun tutgich 0, o'giga nisbatan burilishi mumkin.

Bobinaning diametri ortgan paytda 21—tutgich O, o'giga nisbatan
yugoriga buriladi va 23—tortqi, 26—stetjen orgasi 31—gidravlik silindming
28— porshenini harakatlantiradi. 21—tutqgich barabandagi o'ram zichligini
bir xilda saglab turish uchun tenglashtiruvchi moslama bilan jihozlangan.
Moslama 22—planka, Oi o'qi atrofida buriluvchi 24—richag. 27—sozlovchi
vint va 30— prujina o'matilgan 25—shtokdan tashkil topgan.

Tajriba yo'li bilan kerak bo'lgan o'ram zichligini hosil giluvchi
prujinaning tarangligi o'matiladi. Urchugning barcha mexanizmlari ishi

o'gqda joylashgan 17 ta kulachok yordamida boshqariladi. Uzilgan
ipning uchi 29—rolik yordamida bobinani teskari tomonga aylantirish
bilan topiladi. 29—rolik 33—bosh valdan tasmali uzatma yordamida friksion
to'xtatilgandan keyin harakat oladi. Baraban teskari yo'nalishda 6—7 marta
aylanadi. bu 1—1.5 m uzunlikdagi ipga mos keladi. Shu paytda 18—havo
quvuri yordamida ipning uchi URA-4, URA-7 rusumidagi 8—tugun bog'-
lagichga yetkazib beriladi 4\a 7—ragamlari bog'langan tugundan chigib
turgan ip uchlarini bildiradi). Tugun bog'lash jarayoni kulachokli valni
230 ga burilish vagtiga. ya’ni 4 sekundga mos keladi. Tugun bog'lashning
to'liq jarayoni esa ip gayerda uzilganligiga garab 10,8—16,8 sek davom
etadi. Agar ip nazorat moslamaning yuqgori gismida uzilgan bo'lsa. ipning
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uchini //—havo quvuri ushlab goladi va tuftak almashtirishga xabar
berilmaydi. 10—havo quvuri zaxira tuftaklardagi iplarning uchini ushlab
turadi. 7—qo'zg'aluvchan havo quvuri esa birinchi bogllash amali bajarilmay
golsa, ip uchini bog'lash mexanizmiga yetkazib beradi. Aksincha. ip pastki
gismda uzilgan yoki tuftak tugagan bo'lsa, 6—nazorat vilochkasi richaglar
orgali tuftak almashtirish mexanizmini ishga tushiradi. Tuftak /—
tutgichdan transportyor tasmasiga tushadi. Uning o'rniga magazindan
to'la tuftak tutgichga tushadi va iplarning uchi bog'lanadi. Agar ikki
marotaba harakat gilinganda tugun hosil bo'lmasa. elektrodvigatel o'‘chadi
va avtomatning boshgarish tizimidagi chiroq yonadi. Bunday holda tugun
go'lda bog'lanadi va ipni taxlab, 20—dasta yordamida bobina siqilib
urchug yuritiladi.

«Shlafgorst* (Germaniya) firmasining Autokoner
gayta o'rash avtomati

Bu avtomatlar bo'laklardan, har bir bo'lak esa 10 ta urchugdan tash-
kil topgan bo'lib, unga 9 sek davomida u chetidan bu chetigacha hara-
katlanuvchi UAS xizmat ko'rsatadi. Bironta urchugda ip tugasa yoki uzilsa,
UAS uning ro'parasida to'xtaydi va kerak bo'lgan amallarni bajaradi.
Bitta urchugga xizmat qilish tezligi eng sifatsiz yo'g'on xom ipdan tashgari
barcha iplar uchun to'g'ri keladi. Sifatsiz va yo'g'on xom ip tuftakdan
bo'shab chigish vagtida ikki marta uziladi. Buning natijasida avtomat FVK
0,6 gacha kamayadi va ikkinchi UAS o'rnatish ehtiyoji tug'iladi. Ko'p
turdagi xom iplar uchun mugobil tozalash darajasida FVK 0,7 dan ortiq
bo'ladi va igtisodiy nuqtayi nazardan yetarli hisoblanadi.

Urchugning magaziniga halgali yigiruv mashinasidan olingan beshta
tuftak sig'adi. Ulardan chiggan iplarning uchini havo quvuri so'rib oladi
va ushlab turadi. Tuftak tugaganda magazin buriladi va to'liq tuftak
tutgichga o'matiladi. Tuftakdan chiggan ipning uchi bobinadagi ipning
uchi bilan bog'lanadi va gayta o'rash jarayoni davom etadi. Odatda.
iplarni bog'lash uchun baligchilar tuguni go'llaniladi. Zaruriy hollarda
to'quvchilik tugunidan ham foydalaniladi. Tugunlarning mavjudligi va
ularning sonini elektron nazoratchi tekshirib turadi. Qayta o'rash jara-
yonida ip ballon so'ndirgich, taranglovchi va nazorat-tozalovchi mosla-
madan o'tib barabanning vintsimon arigchasi yordamida bobinaga tax-
lanadi. Bobina tutgichi tebranishni kamaytiruvchi amortizator bilan ji-
hozlangan, torsion prujina esa uni barabanchaga bir tekis qisib, bobina
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og'irligi ortishining ta’sirini kamaytiradi. Harakatlanuvchi osma havo quvuri
va tuftak tutgich ostida joylashgan so'ruvchi moslama avtormatning tozaligini
ta'minlaydi. Har bir UAS ga boglangan tugunlarni va almashtirilgan
tuftaklami hisoblovchi schyotchiklar o'matilgan. Shunday qilib. amaldagi
uzilishlar soni o'ralayotgan xom ip uchun belgilangan tozalash chega-
ralari bilan solishtiriladi. Masalan. poliefir va paxta tolalarining
aralashmasidan tayyorlangan 15 teksli xom ip uchun tozalash chegarasi
26 tugunga teng. Tuftakning og'irligi 100gbo’lganda, bitta tugunni tozalash
natijasiga 1.93 ta tugun to'g'ri keladi. Agar schyotchik bitta tuftakka 3 ta
tugun to'g'ri kelayotganini ko'rsatsa, bu — ip tozalagichlar ishi
goniqgarsizligini yoki ipning sifati pastligini bildiradi.

Buyurtma bo'yicha avtomat parafinlovchi moslama, bobinalarni
almashtirish mexanizmi. bunker ta'minlovchisi. tuftaklami tayyorlash
stansiyasi va ularni urchuglar bo'yicha tagsimlash moslamasi yoki
magazinli tuftak tutgich bilan jihozlanishi mumkin.

RASIS gayta o‘rash avtomati

ltaliyaning «Savio* firmasi 56 ta urchugli alohida UAS lar bilan
jihozlangan gayta o'rash avtomatlarini ishlab chigaradi. Bu avtomatlaming
FVK juda yuqori. Hatto bitta tuftakka 10ta uzilish to'g'ri kelganda ham
FVK=0,775 (10 ta urchugga xizmat giluvchi UAS bilan jihozlangan
avtomatda bu holda FVK= 0,45).

Yaponiyaning «Murata* firmasi ishlab chiggan 7—11 M34-Koner
avtomati ham shu darajadagi uzilishda va gayta o'rash tezligi 1000 m/min
bo'lganda xuddi shunday FVKga cga. Beshta tuftakka mo'ljallangan
dumaloq tuftaklar magazini «Shlafgorst* firmasining avtomat magaziniga
o'xshash tuzilgan. Ip to'g'ri chiziq bo'yicha ballon so'ndirgich. tarang-
lovchi moslama, avtomatik parafinlovchi moslama va ip tozalovchidan
o'tib barabanchaga yetkazib beriladi. Avtomatni ishlab chiganivchi firma
barcha urchuglarda gayta o'rash sharoiti bir xil deb hisoblaydi. chunki
ipning tarangligi. bobinani barabanchaga siqilishi. bog'lanayotgan tugun
sifati va o'rash tezligi nazorat qilib turiladi.

To'xtayotgan paytda bobina sirpanishining oldini olish uchun (sintetik
iplarni o'rayotganda bu juda muhim ahamiyatga ega) barabanchalar va
bobina alohida tormozlanadi. Cho'yan barabanchalar poliefir va aralash
xom ipni 1500 m/min tezlikda gayta o'rash imkoniyatini beradi. Bakelit
barabanchalar uchun eng yuqori tezlik 750 m/min ni tashkil etadi.
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Odutda. RASIS avtomatlari zaxira uzunlik hosil giluvchi bobinalami
almashtiruvchi avtomatik moslama bilan jihozlangan bo’ladi. RAS1SCL
avtomatida bunker ta’minoti, tuftaklarni tayyorlash va ularni avtomatik
tarzda urchuglarga tagsimlash ko'zda tutilgan. To'liq avtomatlashtirish
tuftakdagi ip massasi 175 va 80 g bo'lganda 170 va 20 teksli xom iplar
uchun mehnat unumdorligini 240—340 %ga oshishini ta’minlaydi.

Qayta o'rash mashina va avtomatlarining samaradorligi

Qayta o‘rash mashina va avtomatlarining unumdorligi nazariy, reja—
lashtirilgan va amaliy bo'ladi. Uskunalaming to'xtab turishini inobatga
olmagan holda hisoblangan unumdorlik nazariy unumdorlik deb ataladi:

P = TMAV>,

bu yerda, V— gayta o'rash tezligi, m/min: t — unumdorlik hisobla-
nayotgan vagt, min: m — mashinadagi urchuglar soni; T — ipning
chizigli zichligi, teks.

Rejaviy unumdorlikni aniglaganda, FVKoxg&W uskunalaming to'xtab
turish vagti hisobga olinadi:

N =n/VK.

FVK uskunalaming texnologik. mayda ta’mirlash, tozalash, moy-
lash, chigindilarni topshirish sabablariga ko'ra to'xtab qolishni hisobga
oladi. Qayta o'rash mashinalarining FVK 0.75—0.85 ni, avtomatlarniki
0,5—0,95 ni tashkil etadi. Amaliy unumdorlikni aniglaganda uskunalaming
amaldagi to'xtab turishlari hisobga olinadi.

n=njuk,

bu yerda, ILK — uskunalami ta’mirlash hisobidan to'xtab turishlarini
hisobga oluvchi ishlayotgan uskunalar koeffitsiyenti (/UK—0,973—40,98).

Qayta o'rash uskunalarining samaradorligini oshirish uchun kiruvchi
va chiquvchi o'ramalaming hajmini oshirish. iplaming sifatini yaxshilash.
uzilishlarni kamaytirish. uskunalaming to'xtab turishini gisgartirish va
gayta o'rash jarayonining mugobil omillarini o'matish yo'li bilan amalga
oshirish mumkin.



Nayta o‘rash jarayonini takomillashtirish

Hozirgi Ptytda gayta o'rash jarayonini takomillashtirish uchta asosiy
yo'nalishda arryjga oshirilmoqgda:

—Qgayta o'rJshjarayonini avtomatlashtirish darajasini oshirish;

— gayta o«wash avtomatlarini unifikatsiyalash;

— gayta o'rash jarayonini to'liq nazorat gilish va rostlash uchun
elcktron vosi|ajardan foydalanish.

Qayta o'njsh jarayonini avtomatlashtirish yigirish tuftaklarini avtomatik
tarzda yetkazib berish va o'rnatish, ipni havo yordamida yo'naltiruvchi
organlarga taxiash, ipning uchini bog'lash yoki tugunsiz birlashtirish,
robotlashtirilgan vositalari yordamida to'lgan bobinalarni almashtirish,
bo'shagan patron va sifatsiz tuftaklarni tashishdan iborat.

To'lig avtomatiashtirilgan gayta o'rash avtomatining afzalligini «Savio*
(Italiya) fimresj ishlab chigargan uchta avtomat misolida ko'rishimiz mumkin:

— RASI5 — tuftak yetkazib berish va bobina almashtirish avtomat-
lashtirilmagan;

— RASIS1I — bobina almashtirish ham avtomatlashtirilgan;

— RAS15CL — gayta o'rash jarayoni to'liq avtomatlashtirilgan (21-
rasmda shu aviomatlarda gayta o'rovchining ish vaqti tagsimoti ko'rsatilgan).

Qayta o'rash jarayoni to'lig avtomatlashtirilmaganda ishchining

21-rfism. «Savio» firmasining avtomatlari bilan xom ipini gayta
o'rashda ish vagtining tagsimlanishi.
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70.2 % vaqti tuftak va 11.8 % vaqti bobina almashtirishga sarflanadi.
shuningdek, 7,3 % vagt esa konus yetkazib berishga. golgani jarayonni
kuzatishga sarflanadi.

RAS15CL —avtomatida ishchir.ing xizmat ko'rsatish zonasi RASI5
avtomatiga nisbatan 4—38 barobar ko‘p. Firma mutaxassislarining hisob-
lashicha uch guruh avtomatlari ishlatilganda xizmat ko'rsatish zonasi 4—6
barobar ortadi.

Avtomatlar bunkerni tuftaklar asosida ta’minlovchi tizimi bilan jihoz-
langanda tuftaklami tashish. ularning holatini nazorat gilish. ipning uchini
topish. tuftaklami tagsimlash va zaruriy holatga o'matish amallari bajariladi.

Bobina to'lganda almashtirish moslamasi har bir urchugga o'matiladi.
Bobinani almashtirishga sarflanadigan vagt 20 sekundga teng.

Qayta o'rash jarayonini to'liq avtomatlashtirish — yigirish mashinalari
bilan agregatlashtirishdir. Maxsus ishlab chigilgan tashuvchi moslama yigirish
mashinasidan tuftaklami gayta o'rash avtomatiga. bo'sh patronlami esa
avtomatdan yigirish mashinasiga yetkazib beradi. Bunday agregatlashtirish
xomashyo aralashib ketishining oldini oladi. ulami va patronlami shikast-
lanishini. bo'sh patron va konteynerlarga ehtiyojni kamaytiradi va qo'l
mehnatini bartaraf etadi. EHM bilan bog'langan boshgarish tizimi asosiy
ko'rsatkichlami: iplarni birlashtirish sifati, bobinadagi ip uzunligi va zichligini
gayta o'rash jarayonidagi taranglik hamda boshga omillami nazorat qgiladi.
Bunga misol qilib, Yaponiyaning «Murata» firmasi yaratgan va halqali yi-
giniv 7—11 Link Koner gayta o'rash avtomatini keltirish mumkin. Bu tizim
400—1400 m/min tezlikda ipni gayta o'rash imkonini beradi.

Qayta o'rash avtomatlarida elektronika va havo tizimlarini keng go'llash
muhim ahamiyatga ega. Autokoner DX-238 avtomatlariga bobinaga o'rash
zichligi, ipning yo'g'onligi, ulangan joylari pishigligini nazorat gilish uchun
elektron moslamalar o'matilgan. Har bir urchuq uzilishlar soni va o'ralayotgan
ipning uzunligini nazorat giluvchi tizim bilan jihozlangan. Olingan giymatlar
mikro-EHM yordamida tahlil gilinadi. Bobinaning sifati baholanadi va gayta
o'rash jarayonini mugobillashtirish imkoni tug'iladi. Ma’lumotlami yozma
ravishda tayyorlovchi moslama bilan jihozlangan.

NAZORAT SAVOLLARI

1. Qayta o'rash jarayoniga ganday talablar qo'yiladi?
2 Qayta o'rash jarayonining magsadi nimadan iborat?
3. Qayta o'rash mashinasining asosiy yo'naltiruvchi moslamalarini sanab
o'ting.
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t Ballon so'ndirgichning vazifasi va u taranglikka ganday ta’sir etadi?

1 Ballon so'ndirgichlaming turlari. Zamonaviy gayta o'rash avtomatlarida
aanday ballon so'ndirgichlar o'matilgan?

6 Taranglovchi moslamalarning turlari. Diskali taranglovchi moslamada

taranglik nima hisobidan hosil qilinadi?
7 Qayta o‘rash aviomatlarida qaysi turdagi taranglovchi moslamalar

o‘rnatiladi?

8 Pnevmatik taranglovchi moslama ganday ishlaydi?

9 Mcxanik Nazorat tozalovchi moslamaning ishlash prinsipi, afzalligi va
kamchiliklari.

KO Qayta o4rash jarayonida «lister* nazorat-tozalovchi moslamasiga ganday
ko‘rsatkichlarni o‘rnatish va nazorat gilish mumkin?

11 Qaysi hollarda sig‘imli nazorat-tozalovchi moslamalarning ishi to‘quv
dastgohining unumdorligi kamayib kctishiga sabab bo'ladi?

12. 0 ‘ramning ganday turlarini bilasiz?

13 Ipni o‘ramga joylashishini bclgilovchi ganday ko‘rsatkichlarni bilasiz?

14. Bobinadagi tutashgan va tutashmagan ip o‘ramlarining fargi nimadan
iborat?

15 Bobinadagi o‘ram zichligi ganday aniglanadi? Konussimon bobinaning
yuzasi bo‘yicha zichlik ganday o*zgaradi?

16 Parallel o‘ram dcganda nimani tushunasiz? Uning afzalliklari va kamchi-
liklari nimadan iborat?

17. Bobinadagi o'ram zichligini oshirish usullari.

18 Uzilgan ipning uchlarini tugunsiz birlashtirish ganday amalga oshiriladi?

19, Prctsizion gayta o‘rash mashinalarining o‘ziga xos xususiyatlari.

20. Qayta o‘rash avtomatlarida gaysi tcxnologik ko‘rsatkichlar nazorat qgilinadi?

21. Qayta o‘rashjarayonini takomillashtirishning asosiy yo*‘nalishlarini sanab
o‘ting.

22. Bobinadagi o‘ram hajmi 3500 sm3 o‘ram zichligi 0,38 g/sm bolganda,
unga o‘ralgan 40 teksli paxta xom ipining uzunligini hisoblang.

23. Silindrsimon bobinadagi o‘ram diametri 200 mm patron diametri 90
mm. o'ram balandligi 150 mm va o‘ram og‘irligi 1500 g boMganda o‘ram zichligini
aniglang.

24. AM K-150-3 gayta o*rash avtomatining taranglovchi moslamasi hosil
qgilayotgan taranglikni hisoblang. Hisoblash uchun tenglamani va ko‘rsatkichlami
mustaqil ravishda tanlang.

25. 20 ta barabancha o‘rnatilgan M-150-2 gayta o'rash mashinasining bir
smcnadagi amaliy unumdorligini hisoblang. Bobinadagi ipning uzunligi 47000 m,

0 ram hajmi 4000 sm3 FVK = 0,7 o‘ram zichligi 0,38 g/sm, gayta o4ash tezligi
‘50 m/min.
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IPLARNI TANDALASH
ASOSIY MA'LUMOTIAR

Tanda iplarni to‘qgishga tayyorlashda tandalash gayta o'rashdan keyingi
jarayon hisoblanadi.

Tandalashning magsadi ma’lum migdordagi iplarni belgilangan uzun-
likda bir o'ramga o'rashdan iborat. Tandalash konussimon yoki silindr-
simon bobinalarda, ba’zi hollarda gqo'zg'aluvchan o'ramlarda, ya’'ni gal-
taklarda amalga oshiriladi. Oxirgi paytda tandalash jarayoni pnevmomexanik
va yigirish—pishitish mashinalarida hosil gilingan o'ramlarda olib borilmogda.

Texnologik nugtayi nazardan tandalash jarayoni muhim ahamiyatga
ega, chunki bu jarayonda yuzlab iplar parallel holda bir xil taranglikda
o'ralishi kerak. Tandalash jarayoniga quyidagi talablar qo'yiladi:

1 O'ralayotgan barcha iplarning tarangligi bir xil va imkoniyati
boricha o'ram tugaguncha bir tekis bo'lishi kerak. Taranglikning notekis
bo'lishi to'gimaning tuzilishiga salbiy ta’sir ko'rsatadi va uning xusu-
siyatlarini yomonlashishiga olib keladi.

2 Iplarning tarangligi ortigcha bo'lmasligi va u tandalashda hosil bo'-
layotgan o'ramning to'g'ri tuzilishini ta’minlashi kerak. Taranglik ortigcha
bo'lganda iplarning cho'zilishi ortadi va xususiyatlari yomonlashadi.

3 Tandalash jarayonida iplar titilib ketmasligi zarur, aks holda ular-
ning pishigligi kamayadi va uziladi.

4. Tandalash jarayonida belgilangan tanda iplarining uzunligi ta’min-
lanishi lozim.

5. Tandalashda hosil bo’lgan o'ramning yuzasi aniq silindrsimon
bo'lishi kerak. Buning uchun iplar o'ramining yuzasi bo'yicha bir tekis
tagsimlangan bo'lishi zarur.

6. Tandalash tezligi jarayonning eng yugori unumdorligini va sifatini
ta’minlab berishi kerak.

7. Tandalash jarayonida chigindilaming imkoniyati boricha kam bo'lishi
megsadga muvofigdir.

Iplarning turi va gabul gilingan texnologiyaga garab tandalashning uch
xil usuli go'llaniladi: guruhlab. piltalab va bo'laklab tandalash.
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Guruhlab tandoiasfjda tanda g'altagiga to'quv g'altagiga o'raladigan

iplarning bir gismi drajadi. Natijada. to'quv g'altagiga o'raladigan to'liq
iplar soni bir guruh g'altaklardan iborat. Odatda, ko'prog uzunlikdagi
ipni joylashtirish uchun tanda g'altagi to'quv g'altagidan enliroq bo'ladi.
Guruhlab tandalash usulining unumdorligi yuqori bo'lganligi uchun u
juda keng targalgan. Tayyor tanda odatda, ohorlash jarayonida, ya’ni
iplarni tandadan to’quv g'altagiga o'rash paytida hosil gilinadi. To'quv-
chilik korxonasida tanda iplari hamma vaqt ham ohorlanmaydi. Bunday
hollarda bir guruh tanda g'altaklaridan to'quv g'altagiga o'rashda taroglash
mashinalari go'llaniiadi.

Piltalab tandalash usulida iplar awal barabanga alohida gism. ya’ni pilta
shaklida o'raladi. Keyjn bancha piltalar birdaniga to'quv g'altagiga o'rab olinadi.
Piltalab tandalash usuli, asosan. pishitilgan iplar va ipak uchun go'llaniiadi.
Pishitilgan iplar ohorlanmaydi, shuning uchun piltalab tandalanadi. Bu
usulning unumdorligi guruhlab tandalashga nisbatan ancha past.

Bo'laklab tandalash usulida tanda iplari kichkina tanda g'altakchalariga
o'raladi. Keyinchalik bu g'altaklar yonma-yon qo'yilib, bitta tanda hosil
qgilinadi. Bu usul, asosan, ipak sanoatida pilta ishlab chigishda va to'gimachi-
lik mahsulotlarini Metap texnologiyasi bo'yicha tayyorlashda qgo'llaniiadi.

Tandalash romidagi o'ramlarni almashtirish usuli bo'yicha tanda-
lash uzlukli va uzluksiz bo'ladi. Birinchi usulda barcha o'ramlar birdaniga
almashtiriladi. Ikkinchi usulda esa fagat tugagan o'ramlar almashtiriladi.
Uzluksiz tandalash mashinaning foydali vaqt koeffitsiyentini oshirish va
chigindilarni kamaytirish imkoniyatini beradi. lekin tanda g'altagidagi
tugunlar sonini ko'paytiradi.

Buning natijasida to'quv dastgohida iplarning uzilishi ko'payishi mum-
kin. Tandalash jarayoni maxsus mashinalarda amalga oshiriladi. Har bir
mashina quyidagi ishchi organ va mexanizmlardan iborat: bobinalarni

joylashtirish uchun tanda romi; iplarni o'rash vuzasi bo'yicha bir tekis
tagsimlab beruvchi taroq; tandalash uzunligini hisobga oluvchi o'lchash.
<P uzilganda yoki ma’lum uzunlikda o'ralganda to'xtatish hamda mashi-
naning yuritmasi, yuritish va to'xtatish mexanizmlari. Bundan tashgari.
tandalash mashinalari o'ramlarni olish mexanizmi, xabar beruvchi mos-
lamalar, chang so'rish qurilmalari bilan ham jihozlanadi. Ba'zi og'ir-
roaxsus va texnik to'gimalami hamda gilam mahsulotlarini ishlab chiga-
nshda to'liq tandalash usulidan foydalaniladi.

Bu holatda tandalash romiga o'matilgan o'ramlar soni tandadagi iplar
~niga teng bo'ladi va bevosita to'quv g'altagida amalga oshiriladi. Tandalash

63



jarayonini muvafTagiyatli amalga oshirish uchun ishlab chigarishning yiigorj
madaniyati, gat'iy texnologik intizom. uskunalaming yaxshi holati va
mashinalarga xizmat qilayotgan ishchilarning yuqori malakali bo'lishi
talab etiladi. Tandalash romlariga o'matilgan o'ramlardan iplar bo'shab
chigadi.

Tandalash jarayoniga, odatda, silindrsimon yoki konussimon bobi-
nalar keltiriladi. Tanda romining sig'imi katta ahamiyatga ega. chunki u
g'altaklar yoki piltalar soniga ta’sir etadi. G'altaklar va piltalar soni esa
tandalash va ohorlash jarayonidagi chigindilarga bevosita ta’sir giladi.

Masalan, paxta sanoati uchun 616 ta shuncha ishchi va shuncha zaxira
bobinalar uchun mo'ljalangan SH-616-2 tanda romi eng qulay hisoblanadi.

Sanoatda sig'imi 1000 ta bobinagacha bo'lgan romlar ishlatiladi,
maxsuslariga esa 2000 tagacha galtak sig'dirish mumkin. Tuzilishi bo'-
yicha romlar uzlukli va uzluksiz tandalashga mo'ljallangan bo'ladi. Romlar
temir asosdan iborat bo'lib, ularda bobina tutgichlari, ip yo'naltirgichlar,
taranglovchi moslamalar va ip uzilganda mashinani avtomatik tarzda to'xta—
tishga mo'ljallangan kontakt ilgaklari hamda xabarberuvchi asboblar joylashti-
rilgan. Tanda romlarining tuzilishiga quyidagi talablar qo'yiladi:

— o'ramalarning mustahkam va ishonchli joylashishi, shu juniladan,
turli patronlarni;

— ipning oson bo'shab chiqgishi va o'tishini kuzatish qulayligi;

— taranglovchi moslamalar yordamida barcha bobinalar uchun im-
koniyati boricha bir xil taranglik hosil qgilinishi va ip taranglovchi
moslamalarning bir joydan boshgarilishi;

— iplarni uzluksiz nazorat qilish;

— barcha bobinalarga xizmat ko'rsatishning qulayligi.

Uzlukli tandalashda iplar 2—3—4 ta g'altakka O'ralgandan so'ng
jarayon to'xtatiladi.

Ip goldiglari golgan patronlar tandalash romidan olinadi va ulaming
o'miga to'liq bobinalar o'matiladi. Natijada. tandalash mashinasining to'xtab
turish vagti ko'payadi. Mashinaning to'xtab turish vagtini kamaytirish uchun
mexsus tanda romlari go'llaniladi. Bu romianda zaxira bobinalari ishchi bobinalarga
nisbatan 180" ga burilib go'zg'aluvchan o'glarga joylashtiriladi.

SH-608 tanda romida bobina tutgichlar maxsus tayanchlarga joy-
lashgan. Romning asosini ko'ndalang plankalar bilan gotirilgan ikkita
shveller tashkil etadi. Romning asosi metall quvurlardan tayyorlangan-
Uch girrali yog'och bobina tutgichning har bir girrasiga ikkitadan yassL
nmiina iovlashtirilgan. Ular bobinani mustahkam joylashishi uchun xiz-
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mat giladi. Zaxira bobina tutgichlarining mavjudligi tandalash paytida
ishlamayotgan bobinalami almashtirish imkoniyatini beradi. Natijada tan-
dalash mashinasining to'xtab turish vaqti kamayadi. Chinni ip yo'naltimvchi
va taranglovchi moslamalar ikkita quvursimon romlarga mahkamlangin
Bobinadan bo'shab chigayotgan iplar yo'naltimvchi vataranglovchi mosla
madan hamda chinni tarogdan o'tib. tandalash mashinasiga boridi
Romning old gismiga ip uzilganda xabar beruvchi va mashinanine
to'xtatish mexamzmim ishga tushiruvchi moslama joylashtirile in Uz
luksiz tandalash jarayonida ishchi bobinadagi ip tugaganda tandalash
avtomatik tarzda zaxira bobinada amalga oshiriladi.
22 a-rasmda uzluksiz tandalashning umumiy chizmasi keltirilgan
Tandalash awaliga /-ishchi bobinada. keyin esa, 2-zaxira bobinada
amalga oshiriladi. Ishchi bobinadagi ipning oxiri zaxira bobinadagi iDnine
boshiga boglangan bo'ladi. Bobina qo'zg'aluvchan shpindelga o'rna ilgan
bo lib bo shagan patronni almashtirish mashina ishlab turganda amalga
oshiriladi. Shu tariga tandalash jarayonining uzluksizligi ta’minlanadi
Bobina almashtiruvchi ishchi romning o'nasida yuradi. su romlarda
juda yudori tezlikda tandalash mumkin. Lekin bu usul texnologikjihSan
mukammal emas. Gap shundaki, ko'p hollarda bobinalardagi iplarning

tandl ayd' Na,ijada- 1-2 ta 8‘altak_o'ralgandan keyin
ash j jarayom turii xil diamétrdagi boblnalarda olib boriladi Bunfng

22-rasm. Uzluksiz tandalashning chizmasi (a) ya romi fb).
K-0023



ogibatida turli iplaming tarangligi har xil bo'lib goladi. Bundan tashqari
gayta o'rash jarayonida iplaming uchi yuzaga chigarilgan bo'lsagina tanda-
lashni amalga oshirish mumkin. Bu romlaming o'Ichanilari katta bo'lganligi
sababli ularga xizmat gilish giyinlashadi.

Uzlukli va uzluksiz tandalash usullarini taggoslaganda uskuna va nch-
nat unumdorligi, sifati. tandada hosil bo'layotgan tugunlar soni. zaruriy
ishlab chigarish maydoni va chigindilar migdoriga e’tibor garatmoq kerak
Uzluksiz tandalash usulida mashina bobinalami alniashtirish uchun to'xtab
turmaydi. lekin iplaming tarangligi notekis bo'lganligi hosil bo'layotgan
o'ramning tuzilishiga va ogibat natijasida keyingi texnologik jarayonlarga.
ya’ni ohorlash va to'qgishga salbiy ta’sir ko'rsatishi mumkin.

Uzlukli tandalashda mashinaning to'xtab turishi mugarrar. Bunda
mashinaning foydali vagt koefTitsiyenti kamayadi. Odatda, bu usulda
tandalangan patronda golgan iplar gayta o'raladi. chunki bobinaga 5 %gacha
zaxira ip o'raladi. Tandalashning bu usulida iplaming tarangligi bir tekis
bo'ladi, chunki tandalash bir xil o'lchamli (diametrli) bobinalarda amalga
oshiriladi. Tandalash romi uzluksiz tandalash romiga nisbatan kichikroq
bo'lganligi sababli kamroq joy egallaydi va iplaming uzilishini bartaraf
etish uchun kamroq vaqt sarflanadi. Uzlukli tandalash usulida iplaming
uzilishi ancha kam bo'ladi.

Professor V.A.Gordeyevning ma’lumotlariga ko'ra, 10—50teksli paxta
xom iplami tandalaganda
mashinaning unumdorligi
tandalash tezligi va iplaming
chizigli zichligiga bog'liq
holda uzlukli tandalashda
14.6—64.,5 %ga ortadi.

Ish vagtining umumiy

g sarfi tandalash tezligi va ip-
i laming chizigli zichligiga
bog'lig holda uzluksiz tanda-
lashda 9.9—21.6 % ortiq
bo'ladi. Chiqgindilar migdori
uzluksiz tandalashda 1,5—3

barobar ko'payadi.
S473625115 563 741 Tanda romidagi iplar so-
23-rasm. Tanda iplarini tarogga o'tkazish ni kojproq bol\/lganda UZIUIGI_Z
chizmasi. tandalash istigbolli bo'ladi.
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da uskunava mehnat unumdorligi ortib, tandalash sifati yaxshilanadi.
zamonaviy to'quvchilik korxonalarida uzlukli tandalash usuli kengroq
targaigan. Iplarni tagsimlovchi taroqga o'tkazish turli xil bo'lishi mumkin.
Lekin korxonalarda. asosan. iplarning egilishini kamaytinivchi va uzilgan
iplarning O'tishini osonlashtiruvchi usul go'llaniladi.

1Bu taxiash usulida o'tkazishni yuqgoridan hisoblaganda | -gatordan tarog—
ning o'rtasiga iplar quyidagi tartibda o'tkaziladi: 1.5—2—6. 3 7, 4 va 8.

Chet elda turli xil avtomatlashtirilgan tanda romlari ishlatiladi.
«Shlyafgorst* firmasining 3-Z-25 tanda romi hozirgi kundagi eng mukam-
mal romlardan hisoblanadi. Amalda u tanda romidan va avtomatik tarzda
harakatlanadigan aravachalardan iborat. Bu aravachalar bobinalami al-
mashtirish vaqtini kamaytirish uchun xizmat qiladi. Aravachalarda verti-
kal ustunlar bo'lib. bobinalar ularda ikki tomonlama joylashgan.

Bu tanda romining boshga takomillashgan tomonlari ham bor.
Masalan, romning oxirgi ustunidagi ustki va pastki bobinalarning tarang-
lovchi moslamalariga difTerensiallashtirilgan taranglik beriladi.

Ipning tarangligi romning oldingi ustunida nazorat qgilinadi. Hara-
katdagi chang tozalovchi agregat taranglovchi moslama va bobinadagi
changlarni tozalaydi. Tanda romining pastki gismiga chang so'ruvchi mos-
lama joylashtirilgan. Kimyoviy tolalarni tandalash jarayonida statik
elektrlanish hosil bo'ladi.

Ba’zi tandalash mashinalarida statik elektrlanishni bartaraf etish uchun
unga 0’matilgan moslamalardan tashqgari. romning oldingi ustunini har
bu gavatiga maxsus neytrallovchi moslamalar ham joylashtirilgan.

Paxta ipini tandalash uchun SH-616-2. SH-608. SHL-288-SH. jun
iplarini tandalashga SH-616, SH-616SH, SH-288. zig'ir iplarini tandalash
magsadida, SH-480-L. SH-640-L. SH-416-L. SH-512-L. SHL-288 va
ipakni tandalashda SH-616-X. SH-1008-X. SHL-288 romlari go'llaniladi.

TANDALASH JARAYONIDAGI IPLARNING TARANGLIGI

Tandalash jarayoniga qo'yiladigan asosiy talablardan biri —barcha
bn ' UCILn tet's va 4'ymati bo'yicha bir xil taranglikni hosil gilishdan
m rat- Taranglik ortib ketganda iplarning xususiyatlari yomonlashadi,
amayganda esa, hosil bo'layotgan o'ramning zichligi pasayib ketadi.

aranglik notekis bo'lgan holatda o'ramning yuzasi buziladi. ya’ni lining
zasida bo rtib chiggan joylar va chuqurliklar hosil bo'ladi. Buning nati-

1 ato 4U/dastgohida uzilishlar ko'payadi.
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Iplaming tarangligini keskin o'zgarishi, aynigsa, kimyoviy tolalarni
gayta ishlashda yaqqol bilinadi. Chunki to'gimada «bo'ylama notekislik*
nugsoni hosil bo'ladi. Bu nugson iplaming turli xilda bo'yalishi natijasidir.
Bu esa, 0‘z navbatida tandalash jarayonida iplaming turli taranglikda
o'ralganligi natijasida hosil bo'ladi. Tanda romidan chigayotgan barcha
iplaming tarangligini bir tekisda saglash va o'zgartirish uchun taranglovchi
moslamalar go'llaniladi.

Taranglovchi moslama tanda romining asosiy gismlaridan biri bo'lib,
asosan, uning sifatini belgilab beradi.

Hozirgi paytda turli xildagi taranglovchi moslamalar go'llaniladi. Yugori
darajada avtomatlashtirilgan va mexanizatsiyalashtirilgan tanda taranglov-
chilari mavjud. Lekin bu taranglovchi moslamalarning narxi juda baland.
Shuning uchun mavjud taranglovchi moslamalarni zamonaviylariga
almashtirishning igtisodiy samaradorligini hisobga olish kerak. Ba’zi hollarda
oddiy taranglovchi moslamalarni go'llash magsadga muvofigdir. Tarang-
lovchi moslamalarga quyidagi talablar go'yiladi:

1 Tuzilishi sodda bo'lishi, taranglikni tez sozlashi va bir tekis ushlab
turishi.

2 Turli xil taranglik hosil gilish imkoniyati borligi.

3. O'z-0'zini tozalash imkoniyati borligi.

4. Elementar iplami siljib ketishining oldini olish, bu kimyoviy va
pishitilgan iplar tandalashda muhim ahamiyatga ega.

5. Yemirilishga chidamli ip o'tkazuvchi elementlaming go'llanishi.

6. Barcha taranglovchi moslamalarni markazlashtirilgan holda sozlash
imkoniyati.

7. Ishlatish jarayonida ishonchliligi.

Turlanish bo'yicha taranglovchi moslamalar uch sinfga bo'linadi.
Sozlanmaydigan, 0'zi sozlanadigan va masofadan turib sozlanadigan (24~
rasmda taranglovchi moslamalarning turlanishi keltirilgan).

Sozlanmaydigan taranglovchi moslama deb, taranglik o'zgarganligi
to'g'risidagi xabarni gabul gilib oluvchi elementi va uzog masofadan turib
taranglikni asta sozlash imkoniyati bo'lmagan moslamalarga aytiladi. O'zini
sozlovchi-taranglovchi moslamalar deganda, chigish gismidagi taranglikni
avtomatik tarzda bir tekis ushlab turadigan, lekin uzoq masofadan
taranglikni sozlash imkoniyatini bermaydigan moslamalar tushuniladi.

Uzog masofadan turib sozlanadigan moslamalarda taranglikni sozlash
mumkin.
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Sozlanmaydigan taranglovchilar mazkur moslamalarda go'llaniladi
Hosil gilinayotgan taranglikni o'zgartirish uchun ularning tuzilishini. yuk
shaybalari va og'irligini, iplami yo'naltiruvchilarni aylanib o'tish
burchaklarini, taxlash usulini va boshgalarni go'lda o'zgartirish kerak
bo'ladi. Bu holatda kirishdagi taranglik. bobinaning diametri yoki tezlik
va iplami yo'naltiruvchilarga ishgalanish kuchi o'zgarganligi natijasida
chigishdagi taranglik ham o'zgaradi.

Chiqgishdagi taranglik maxsus moslamaning ishlash sharoitiga, ya’ni
kirishdagi taranglikka. xom ashyo turiga va ishgalanuvchi yuzalarning
holatiga (agar shundaylar bo'lsa) ganchalik kam bog'liq bo'lsa, bunday
moslamaning tuzilishini yaxshi deyish mumkin.

Tandalash mashinalari uchun shaybali, tarogsimon va aralash
taranglovchi moslamalar ko'plab ishlab chigariladi.

Shaybali taranglovchilar 1-2—3 zonali bo'ladi. Barcha holatlarda
taranglovchi moslamadan chigadigan ipning tarangligi F quyidagi teng-
lama bo'yicha aniglanishi mumkin:

F =Fa+2 f%c IQ i

bu yerda, Fn— ipning boshlang'ich tarangligi cH;/ — ipning shaybaga
ishgalanish koeffitsiyenti; n — taranglovchi ishchi zonalar soni; Qi —
ustki shaybalarning umumiy og'irligi.

Shaybali taranglovchilar sodda va arzon bo'lganligi sababli juda keng
targalgan , lekin ularning quyidagi kamchiliklari bor:

1 Ular tezda ifloslanadi, natijada, ipning shaybalarga ishgalanish
koefTitsiyenti 0'zgarib, taranglik giymatlari orasidagi farq ko'payib ketadi.

2. Ipning yo'g'on joylari o'tgan paytda taranglikning keskin ortib
ketishi va buning natijasida ipning uzilishi ortadi.

3 Tandalash romiga o'matilgan taranglovchi moslamalar ustki shay-
balarining og'irligi ham, iplaming tarangligi ham har xil bo'ladi.

Tugun o'tgan paytda taranglikning keskin oshib ketishini kamaytirish
magsadida ustki shaybaning og'irligi birmuncha kamaytiriladi.

Kerak bo'lgan taranglik esa moslamaning ishchi zonalari sonini oshirish
yoki ustki shaybani prujinalashtirish hisobiga hosil gilinadi.

Yassi shaybali taranglovchi moslamada (25 a-rasm) 7—ip bobinadan
chigib, 2—yo'naltiruvchidan o'tadi. Yo'naltiruvchi 3—chinni korpusda
joylashgan. Undan so'ng ip 4—barmogni va korpusning silindrsimon
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yo'naltinivchilami aylanib o'tadi. 4-barmoqga og'irligi 3-4gramm bo'lgan
fibrli shayba kiygazilgan. Texnologik jihatdan kerak bo'lgan taranglik s-va
(i—go*shimcha shaybalar yordamida hosil gilinadi. Shaybalarning og'irligi
gayta ishlanayotgan iplarning chizigli zichligiga garab olinadi Tandalash
jarayonidagi ipning tarangligi uni salgi bo'lib golishdan siiglaydi va tandahsh
glaltagidagi kerak bo'lgan o'ram zichligini hosil giladi. Konussimon shaybali
taranglovchi moslama (25, A-rasm) oldingi taranglovchi moslamadan 7-
barmog ~-konussimon asosga o'rnatilganligi bilan farq qiladi Bu
konussimon asosga 9-konusli shayba o'matilgan. Tandalash tezliEi va
ipning chizigli zichligiga garab fibrli shaybaning og'irligi 2 3 va 5 cramm
bo'lishi mumkin. Bundantashqari. uning ustiga go'shimcha metall shaybalar
o'matiladi. uch zonal. NS-1p taranglovchi moslamada bobmadan bo'sinb
chigavotgan ip yo'naltiruvchidan hamda uchta vtulkadan aylanib o'tadi va
taranglovchi moslamaning yo'naltiruvchisiga keladi. Chetdagi vtulkalal
ikkitadan sferik shaybalar o'matilgan bo'lib. ip ularning orasidan o'tadT
3 avtulkani ham taranglovchi moslamaning asosidagi yo'naltimvrhib
bo'yicha siljitib. kerak bo'lgan holatda gotirish mumkin Vtnlbhr n

% “ S A&

- o *mm/\ _ %
San ataroqs’iﬁ?ori'té?anc*)vchihr brohmoL  »

25 rasnt. Taranglovchi moslamalarning chizmalari

71



tarangligi ortishiga asoslangan. Bunday taranglovchi moslamalar hosil
gilayotgan taranglik quyidagi tenglama yordamida aniglanadi:

F=Fa®,

bu yerda, a — ipning yo'naltiruvchilami aylanib o'tish burchagi, grad.

Tajriba shuni ko'rsatadiki, bu turdagi taranglovchi moslamalarda
ipning yo'g’'on joyi o'tgan paytda. taranglik keskin ortib ketmaydi. Lekin
ularning kamchiligi hosil gilinayotgan taranglik boshlang'ich taranglikka
bog'ligligidan iborat. Shaybali taranglovchilarda bu bog'liglik deyarli
bo'lmaydi. Tarogsimon taranglovchi moslamalarda taranglik giymatining
farglari shaybali moslamalarga nisbatan ko'proq bo'ladi.

Tarogsimon taranglovchilarda (25 6-rasm.) /—ip 8—chinni korpusning
5—arigchasidan o'tadi. Qopgogning 4— va korpusning 6—barmog]lari
ta'siri ostida ip egilib. 2—yo'naltiruvchidan chigib ketadi. Ipning ustiga
prujinalashtirilgan va 8—korpusda sharnir joylashgan 3—qopqoq ta’sir
etadi. Ipning tarangligini o'zgartirish uchun gopgogning holati o'zgartiriladi
va natijada, uning egilish burchagi o'zgaradi. Buning uchun 8—korpusda
7—qoziq joylashgan bo'lib, unga gopgoqgchaning bir cheti tayanadi. Bu
taranglovchi moslama, asosan, piltalab tandalash mashinasida kimyoviy
tolalarni tandalashda go'llaniiadi.

Sanoatda aralash usulda taranglikni hosil giluvchi moslamalar keng
targalgan. Bunday taranglovchi moslamalarda taranglik shaybalaming og'irligi
va iplarni yo'naltiruvchi barmoglami aylanib o'tishi hisobidan hosil gilinadi.
Bunday moslamalaming ko'plab turlari mavjud. Ularning barchasida shaybali
va tarogsimon taranglovchilaming elementlari go'llanilgan.

Tarangligi sozlanmaydigan moslamalaming eng istigbolli guruhiga
rolikli turlar kiradi. Ular hozircha ko'plab ishlab chigilmaydi. Ularning
afzalligi iplarning ancha kam titilishidir. Bu moslamalarda ip rolikni
aylanib o'tadi va uni harakatlantiradi.

Ip tarangligini hosil qgilish uchun rolik yuklar, tormozlovchi tasma
yoki magnit yordamida tormozlanadi. Barcha hollarda bu moslama hosil
gilayotgan taranglik quyidagi tenglama yordamida aniglanadi:

F=Fn+MrR,
bu yerda, M T— rolikka ta’sir etayotgan tormozlovchi moment; R — ip
ta’sir etayotgan rolikning radiusi; M N — giymati FOdan ancha katta.

Shuning uchun bunday taranglovchilar hosil gilayotgan taranglik bosh-
lang'ich holatidagiga gariyb bog'liq emas.



Rolikli taranglovchilarga go'yilayotgan asosiy talab - tormozlovchi
entning bir xil bo'lishidan iborat. Rolikli taranglovchilardan gayta

~hlanayotgan iplarning chizigli zichligi kam va juda yuqori bo'lganda
fovdalanish mumkin.

O'zi sozlanuvchi taranglovchilami ikki guruhga ajratsa bo'ladi:

— teskari bog'lanishi bo'lmagan parametrik va bo'lgan avtomatik
taranglovchilar.

Avtomatik taranglovchilarga gisgacha to'xtalib o'tamiz. 25g-rasmda
ko'rsatilgan moslama mexanikprinsipda ishlovchi shaybali taranglovchi
hisoblanadi.

Chigishdagi taranglik o'zgarganda. masalan, ortganda, richag prujina-
lashtirilgan ustki Shaybalarni birmuncha ko'taradi. Natijada, ularning
ipga ta’siri kamayib, taranglik belgilangan migdorga tushadi. Karl
Mayer firmasining mexanik prinsipda ishlovchi tarogsimon taranglovchi
moslamasi ham avtomatik rostlanuvchi moslamalar guruhiga mansub. U
oltita stetjendan iborat. ulardan ikkitasi tayanchga mustahkam o'matilgan
bo'lib, golgan to'rttasi esa prujinali buriluvchi richaglarga joylashtirilgan.
Richakka moyga botirilgan kurak mahkamlangan.

Iplaming tarangligi o'zgargan paytda, qo'zg'aluvchan sterjenlar hara—
katlanadi, natijada, ipning aylanib o'tish burchaklari kamayadi va chi-
gishdagi taranglik birtekisda saglab golinadi.

A.N. Kosigin nomidagi MTIda gizigarli pnevmatik avtomatik rost-
lagich yaratilgan (25 </-rasm). 1— ip 4—ustki shayba va 5—yuk yorda-
mida 3—g'ovak pastki shaybaga qisiladi. chigayotgan ip prujinalashtirilgan
shtokni aylanib o'tib, unga ta’sir etadi. 2—resiverga uzatilgan havoning
bir gismi 3—pastki shaybaning bo'shliglaridan o'tib, ustki shayba ta’sirini
birmuncha kamaytiradi. buning natijasida taranglik susayadi. Havoning
bir gismi tagsimlovchi klapan orgali tashqariga chigadi. Taranglik 7—
prujina belgilagan migdordan oshib ketsa, 8—shtok havo chigish yo'lini
bekitadi. Resivyerdagi havo bosimi ortadi, natijada, g'ovak shaybadan
0 tayotgan havo oqgimi kuchayadi va ipning tarangligi kamayadi.

Bu taranglovchi moslamada shaybalarning yuzasi ifloslanmaydi,
¢ unki ularning orasiga tushib qolgan iflosliklarni havo oqgimi uchirib

etadi. Avtomatik elektromagnit rostlagichi (25 jf-rasm) /—taranglovchi
®ement va u bilan bitta asosga o'matilgan 6—taranglik datchigidan
lorat Taranglovchi element bir zonali taranglovchi moslama shaklida
ajan gan. Uning 4—ustki shaybasi 3—pastki shaybaga 2—elektromagnit
r amida qisiladi. Taranglik datchigining 7—ikki yelkali richagini bir
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yelkasiga ip ta’sir etadi. ikkinchisi esa 5—elcktromagnit bilan bog'langan
Bundan tashqari. 7—riclmgning yelkasida 9—kontakt joylashgan bo'lib
ipning tarangligi belgilangan migdordan oshib ketsa. u 10—kontakt bilan
ulanadi. Kontaktlar ulanganda 2—elektromagnitga kelayotgan kuchlanish
uziladi va taranglik kamayadi. Ipning tarangligi kamaysa 7—richag
elcktromagnit yordamida burilib. 9 va 10—kontaktlarni ajratadi. 2—
elektromagnitga kuchlanish beriladi va taranglik ortadi. Bu moslaniada
ipning tarangligi 5—elektroniagnit cho'lg'amiga uzatilgan tok giymati
bilan belgilanadi. Bu moslamani masofadan turib boshgarish hatn
mumkin.

To'gimachilik sanoatida elektronika. mikroprotsessor texnikasi va ABT
tatbiq etilgandan so'ng masofadan boshqariladigan taranglovchi mosla-
malar go'llanilmoqda. Ipning tarangligini rostlashda esa uzoq masofadan
turib boshqariladigan moslamalar ishlatilmoqgda. Bu taranglovchi mosla-
malarda tanda romida joylashgan barchaiplarning tarangligini bitta
umumiy datchik belgilaydi va taranglik jarayoni davomida belgilangan tanibda
rostlanadi. Bunday moslamalarni «Beninger» (Shveysariya), «Shlyafgorst*,
<Lindli* firmalari ishlab chigaradi.

Qo'zg'almas o'ramdan ajralib chigayotgan ipning umumiy tarang-
ligi ballon ta'siridagi va ishchi yuzalarga ishgalanish hisobidan olingan
hamda uning moslamasi hosil gilgan taranglikdan iborat.

Ballondagi ipning tarangligi o'ram zichligiga, uning yuzasida ishgalanish
kuchlariga. o'rash tezligiga. chiziqgli zichligiga. bobinaning diametri va konus
burchagiga bog'liq. Bu ko'rsatkichlar o'zgaruvchan bo'lganligi sababli.
bobinaning har bir gatlamidan ip ajrab chigayotgan taranglik o'zgarib boradi.
Ballonning cho'qgisida hosil bo'layotgan ipning maksimal tarangligini (F)
N.P. Isakov tenglamasi yordamida aniglash mumkin:

Fo = Fi A MR

bu yerda, F, — ipning bobinadan ajralib chigayotgan nuqtadagi tarangligi,
;. V'— ipning tezligi, m/min. F{ning giymati quyidagicha aniglanadi:

Fx=F®e'+ ~
| xcosy
bu yerda, FO— ipning o'ramdagi boshlang'ich tarangligi, N \f— ipning
o'ram yuzasiga ishqalanish koeffitsiyenti; y — harakatlanayotgan o
bo'lagining o'ramini aylanib o'tish burchagi.



Tenglamadagi ikkinchi giymat ballondagi ipning massasi o'zgarishini
itaholaydi Tandalash jarayonidagi taranglikni aniglash uchun E.D. Yefre-
mov quyidagi tenglamani taklil etadi.

a
p=py ~ixV-(ela-1+y ae /g R(a) e/ada,
- )
bu yerda, Fn— ballon cho'qqisidagi ipning tarangligi, N;/ — ipni
<naltinivchiga ishgalanish koefTitsiyenti; a — ipni yo'naltiruvchi yuzasini
aylanib o'tish burchagi; /1i— ip uzunligining massasi; V — ipning harakat
tezligi. m/min; a — ip harakatining tezlanishi; R — yo'naltiruvchi
yuzasining radiusi. m.
Shaybali taranglovchi moslama bilan jihozlangan tandalash mashinasi
uchun ipning tezlanishi nolga teng deb hisoblangan holda E.D. Yefremov
quyidagi tenglamani taklif etadi:

Fm +i (/ +fm  +,n9){e/0 +X)en

bu yerda, a, p. j — ipning yo'naltiruvchilarni aylanib o'tish burchagi;
/ — ipni shayba yuzasiga ishgalanish koefTitsiyenti; /, — ipni chinni
vtulkaga ishgalanish koeffitsiyenti; Q, — bitta tormozlovchi shaybaning
og'irligi; n/1— yuk shaybalarining soni; g — yuk shaybasining og'irligi.

Tugun shaybali taranglovchi moslamadan o'tgan paytdagi dinamik
taranglikni aniglash uchun E.A. Onikov quyidagi tenglamani tavsiya etadi:

_ 37*Yr{Oy -d)got+2(7 *R'f CH(Dy - d)
R 2tga
bu yerda, G — shaybaning ogd'irligi; v — ip uchining tezligi. m/min; D —
tugunning shartli diametri: d — ipning hisoblangan diametri; a — ipning
hisoblangan yo'nalishi va shayba yuzasi orasidagi burchak; R — shay-
aning kontakt diametri;/— tugunni shaybaga ishgalanish koeffitsiyenti;
cho'zilayotgan ip bo'lagining bikriigi.
P.Migushov bir tekis bo'yiama harakat gilayotgan ipning tarang-
igini vibratsion usulda anigiashni tavsiya etadi:

F=MV2+ell Fo- MV: +je /af(a,t)da
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bu yerda, M — uzunlik birligidagi ip massasi; F) — ballon cho'qqgisidam
ipning tarangligi; a — ipning yo'naltiruvchilami gamrab olish burchagi
a, — ipning egrilik burchagi.

Aylanayotgan o'ramdan tandalanayotgan ipning tarangligi quyidagicha
aniglanadi;

F=1r2 /VQO+n77 7™ v (cosa" 0 +Ri’

bu yerda, r —g'altak vtulkasining radiusi; Q — ip o'ralgan g'altakning
og'irligi; a — vertikal chiziq va ip orasidagi burchak; R — g'altakdagi
o'ram radiusi.

Taxminiy hisoblash uchun quyidagi tenglamadan foydalanish mumkin:

F-Q fr
. R

Taranglikning eng kam migdoriga mos keladigan o'ram diametri
quyidagicha aniglanadi:

bu yerda, Ar A2— o'zgarmas koeffitsiyentlar.
A =Q, of *r-f erej e7ieH *Rj,

A2=f ‘r-n-H,
bu yerda, (?, —bo'sh g'altakning og'irligi;./ — g'altakdagi o'ram zichligi;
H —g'altak gardishlarining oralig'i; Rn— g'altak o'zagining radiusi.
Aylanayotgan o'ramdan chigayotgan ipning minimal tarangligi:
= N m

Mashina yuritilgan paytda hosil bo'ladigan dinamik taranglik:

bu yerda, VA — tandalash tezligi; ] — ip o'ralgan g'altakning inersiya
momenti; t— g'altakning tezlanish vaqti.



Aylanayotgan O'ramdan tandalash jarayonida eng kam dinamik taranglik
migdori quyidagi diametrda hosil bo'ladi:

N=4(ziz,

V iooo

_2000m-imooo. M - V(I

nHyVvV *' | 2000 my

Yugoridagi tenglamalar bo'yicha bajarilgan hisoblar va tajribalar shuni
ko'rsatdiki. tanda romidan chigishda taranglikning notekisligi juda yuqori
(26-rasm).

E.D. vefremov bu hotekislikni kamaytirish uchun tanda romidan
chigishda konussimon yo'naltiruvchilami o'rnatishni kamaytirishni tavsiya
etadi. Bu usulning mohiyati 27-rasmda keltirilgan. Iplar tarangligini tekislash
sharti quyidagi ko'rinishga ega:

rea-S"ax' +Si _ .
=sin In
al +S2 m

bu yerda. r —silindrning
radiusi; S—qo'shni chi-
viglar orasidagi masofa.
E.D. Yefremov bajar-
gan hisoblar shuni ko'r-
satadiki. go'shimcha chi-
viglar go'yganda. ip ta-
rangligining notekisligi
50% dan 17.25%ga. ya’-
ni gariyb 3 barobar ka-
mayadi. Shuni hisobga
olish kerakki. go'shimcha
Yo naltiruvchilar sifatida
chivigdan (27 a, b-rasm)
N konusdan foydalanganda
'27>"-rasm) ip a va B
nuqtalari orasida venikal
,ekislikdajoylashmaydi.

7420 ks
YuB8mmvimin

=es /| W 4 [ \

Y=6a00nvmn

_AJlNa

V-600mvimin

T-29 s
V=IOV in/min

T-29 Es
Y800 nvimin

26-rasm. Tandalash jarayonidagi ip jarangligining
ossillogrammalari.
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27-ram. Iplarning tarangligini tckislash uchun go'shimcha chiviglardan foydalanish.

A.N.Kosigin nomidagi MTI da o'tkazilgan tadgigotlar shuni ko’rsa-
tadiki, tandalash jarayonidagi ipning tarangligi ko'pjihatdan uning tezligi
va ipning chizigli zichligiga bog'liq ekan. Tandalash tezligi va ipning
chizigli zichligi ortganda, taranglik ko‘payadi. Taranglikning o'zgarish
davri ipning bobinadan bo'shab chigish davriga teng. maksimal taranglik
esa ip bobinaning girrasidan bo'shab chigayotgan paytiga to'g'ri keladi.

Tandalash tezligi ortgan sari tarangligining notekisligi ham oshib
boradi. Bu esa iplar uzilishining ko'payishi. ish unumdorligining kama-
yishi va hosil bo'layotgan o'ramning sifati pasayishiga olib keladi.

Lekin taranglik yetarli bo'lmasligi ham hosil bo'lgan o'ramning sifatiga
salbiy ta’sir ko'rsatadi. Taranglikning kamayishi o'ram zichligi kamayishiga
olib keladi va jarayonlaming kechishigi salbiy ta’sir ko'rsatadi. Shuning
uchun tandalash jarayonidagi ipning tarangligi yetarli darajada bo'lishi kerak.

Tandalash jarayonining mugobil omillari tandalash mashinasining
turi, tandalash usuli. iplarning xususiyati. gabul gilingan texnologiyaga
bog'liq va bu tajriba yo'li bilan aniglanadi.

GURUHLAB TAMDALASH

Hozirgi paytda to'gimachilik sanoatining barcha sohalarida guruhlab
tandalash usuli keng go'llanilmoqda. Oxirgi yillarda bu usul gariyb hamma
iplar. shu jumladan, xom jun iplami, sun’iy va sintetik ipaklarni, rangli
tandalash uchun ham ishlatiimoqgda. Guruhlab tandalashda ip tanda
g'altagiga o'raladi. Tanda romining sigi mi 1000 tagacha, ya’ni bir tanda
g'altagiga o'ralayotgan iplar soni 1000gacha bo'lishi mumkin.

78



Turli to'gimalarda tanda iplari soni turlicha bo'ladi. Birocto'qima uckun
tanda tayyorlashda iplarni wta tanda g'altagiga joylashtirisl kerak. Barcha
tanda g'altaklarida iplar soni bir xil bo'lishi magsadga muvofigdir. Juda
bo'lmasa g'altaklardagi iplar sonining fargi minimal bo'lishi zarur. Ko'p
hollarda tanda romining sig'imidan to'liq foydalanilmaydi. To'gima ishlab
chigarish uchun tanda iplari o'ralgan n g'altaklar soni gunthdeb ataladi. Bu
tanda g'altaklar gumhidan ohorlash yoki taroglash mashinasida hosil gilinadi.

Guruhlab tandalash mashinalari tanda g'altagiga harakat berish usuli
bilan farg giladi. Agar tanda g'altagiga harakat barabanga ishgalanish
hisobidan berilsa. bu barabanli mashinalar deb ataladi. Agar tanda g'allagi
bevosita elektrodvigateldan harakat olsa, bu barabansiz mashina deb ata-
ladi. Barabansiz tandalash mashinalari esa keng targalgan.

GURUHLAB TANDALASH IIISOBI

Tandalash hisobiga g'altaklar va undagi iplar sonini hamda tanda
galtagidagi muvofiq uzunlikni hisoblash kiradi.

Hisoblash tartibi:

1 Guruhdagi tanda g'altaklari va undagi iplar sonini hisoblash:

bu yerda, Mn—to'quv g'altagidagi iplar soni; m— tanda romining sig'imi.
Tr Ma/ns

Agar hisoblangan iplar soni butun son bo'lmasa, to'quv g'altagidagi
iplar tanda g'altaklari bo'yicha bir tekis tagsimlanadi. Guruhdagi g'altaklar
soni ko'p tomonga yaxlitlanadi (nv).

2. Tanda g'altagidagi o'ramning maksimal hajmi:

K=— {D2-d2,

bu yerda, N — tanda g'altagining gardishlari orasidagi masofa. sm; D —
° ‘ram diametri (hisoblaganda o'ram diametri gardish diametridan 3—5sm
kamroq olinadi); d — g'altak gardishining diametri.

Tanda g'altagining diametri tandalash mashinasining texnik ta’rifidan
olinadi.

3-Tanda g'altagiga o'ralishi mumkin bo'lgan ipning ma Nmal ogd'irligi:
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G ="oh (kg)’

bu yerda, y — g'altakdagi o'ram zichligi, g/sm3
4. Tanda g'altagidagi ipning maksimal uzunligi:

L=G 10¢/m- T,

bu yerda. T — ipning chizigli zichligi.
5. Guruhdan olinadigan to'quv g'altaklari soni:

_ L-I*
L, (\-b/100)

bu yerda,  — ohorlash bo'limida chigindiga chigayotgan tanda iplar-
ning uzunligi; Ln— to'quv dastgohidagi tanda ipining uzunligi; b —
ohorlash jarayonida ipning cho'zilishi. Olingan giymat kam tomonga
yaxlitlanadi (n,).

6. Tanda g'altagidagi ipning hisoblangan uzunligi:

L=LX0-—)-U
100
7. Tanda g'altagidagi ipning massasi:

w L HT
106

Uzluksiz tandalashda g'altak yoki bobinadagi uzilish ham hisob-
lanadi. Qayta o'rashda hosil bo'lgan o'ramdan olingan tanda g'altaklari-
ning soni butun bo'lishi kerak. Bobinadagi ipning uzunligini hisoblashda
uning ilgariroq tugab qolishini nazarda tutib, zaxira o'ram o'ralishini
ham hisobga olish kerak. Bobinada golgan ip goldiglarini gayta o‘rash
mashinalar yoki avtomatlarda amalga oshiriladi.

Bir guruh bobinadan olinadigan tanda g'altaklari soni:

ny= LJL,
bu yerda, Lh— bobinadagi ipning uzunligi. Olingan giymat kam tomonga
yaxlitlanadi. Bobinadagi ipning muvofig uzunligi.
Lf, —L *nB +1p,
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bu yerda, /.— bobinadagi zaxira o'ram uzunligi. Tandalash mashinasining
unumdorligiga ko'p jihatdan tanda g'altagidagi iplar soni ta’sir etadi. Tanda
romining Sig'imi ortgan sari, bobinani almashtirish kamayadi, demak,
buning natijasida sodir bo'ladigan mashina to'xtashlari ham kamayadi.
Lekin mashinaning unumdorligi iplar soniga mutanosib ravishda oshmaydi.
G'altakdagi Iplar soni ortganda esa uzilishlami bartaraf etishga sarfla-
nayotgan vagt ham ko'payadi.

G'altakdagi iplar soni oshganda. amaliy unumdorlik ma’lum daraja-
gacha ortadi. Iplar sonining, yanada ortib borishi esa unumdorlikni ka-
maytiradi. V.A. Gordeyev g'altakdagi mugobil iplar sonini hisoblash uchun
quyidagi tenglamalarni taklif etadi:

Uzluksiz tandalash uchun:

6000

m=
\la mvec

Uzlukli guruhlab tandalash uchun:

1000 =/v2
m=

*h vec

bu yerda, a — 1 min metr yakka ipga to'g'ri keladigan ipning uzilishlari
soni; v— tandalash tezligi. m/sek; ¢ — ip uzilishini bartaraf etish paytida
tandalovchining vertikal gatorlar orasidan o'tish vaqgtiga bog'liq bo'lgan
o'zgarmas koeffitsiyent.

Uzluksiz tandalash usuli uchun ¢ =1.4—1,5 uzlukli tandalash uchun
c=0,4-0,5.

V.A. Gordeyevning tadqgiqotlari shuni ko'rsatadiki, g'altakdagi iplar
soni muqgobil bo'lganda. mashina va mehnat unumdorligi oshadi, ya’ni
ish vagti sarfi kamayadi. Odatda g'altakdagi mugqgobil iplar soni tanda
romi sig'imidan ko'prog chigadi.

I-misnl. Quyida berilgan giymatlar uchun guruhlab tandalash hisobi
bajarilsin:

76 sm; d=24 sm; N= 140sm; Mn= 2991; m=616;j =0,5 g/sm3
7=185 teks; Ln- 2931 m; /ar=42 m. Ohorlashdagi ipning cho'zilishi
hisobga olinmasin.

Tanda g'altagidagi o'ram hajmi:

Y =314 10(?62_ 24)) = 571480 sm3
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Tanda g'altagidagi ipning massasi:

(7=571480 «0,5=285,74 kg.
Tanda g'altaklarining soni:

n :2—991—=4,86; gabul gilamiz nc =5
616

Tanda g'altagidagi iplar soni:
nc=-yi =598,2.

To'rtta g'altakda 598 dan ip, bitta g'altakda 599 ip deb gabul gilamiz.
Tanda galtagidagi ipning maksimal uzunligi:

L =286 74 =10> « 25785 m.

18558
Bir guruh g'altaklardan olinadigan to'quv g'altaklari soni:
_ 2S5/ _" n 8debqgabul gilamiz.

X8l

Ohorlashdagi chiqgindilarni hisobga olganda tanda g'altagidagi
iplarning muvofig uzunligi.

/. = 2931 -8+42=23490 m.
O'ramning g'altakdagi haqgiqiy og'irligi:

Y s . 260,304 kg.
i06 o

2-misol. Uzlukli guruhlab tandalash uchun g'altakdagi mugobil iplar
soni aniglansin: Q=6 uz/106 m; K=700 m/min =12 m/sek.

m= LI r =906 bobina.

V0.5-6-13
3-misol. Bobinadagi ipning muvofiq uzunligi aniglansin: L =30000 m;
L= 100000 m. Zaxira ipning uzunligi bobinadagi ip uzunligining 5 %ini
tashkil etadi.
Bir guruh bobinalardan olinadigan g'altaklar soni:
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A = 100000/30000 = 3.33; nv= 3 deb gabul gilamiz.

Bobinadagi ipning muvofig uzunligi:

L =30000 «3 +90000 =—— =94368 m.
100-5

zaxira ipning uzunligi 4736 m yoki ip uzunligi 501 %ni tashkil etadi.

Ko'p rangli tandalarni tayyorlashda uning hisobi ancha murakkab
bo'ladi. Ko'p rangli tandalashni hisoblashda asosiy vazifalardan biri har
bir g'altakka rangli iplarni bir tekis tagsimlanishining eng oson usulini
va undagi iplar sonini aniglashdan iborat.

Berilgan rang rapportini tayyorlash jarayonida guruhdagi g'altaklar
sonini kamaytirish muhim ahamiyatga ega. Rangli iplar tandalanganda
g'altaklar va ulardagi iplar yuqorida keltirilgan usul bilan aniglanadi,
fagat umumiy va g'altakdagi rang rapportlari hisobga olinadi. Tanda
g'altagidagi rang rapportini (xususiy rapportni) tuzish uchun to'gimadagi
tanda bo'yicha uni bilish kerak. Rangli tandalarni tayyorlashda xususiy
rapportlami tanda g'altagiga joylashning kamida 4 holati uchraydi.

Birinchi holat — barcha rang iplari tanda g'altagida bir tekis joyla-
shadi. Bu eng oddiy holat bo'lib. barcha tanda g'altaklaridagi xususiy
rapportlar bir xil bo'ladi. Barcha g'altak uchun tandalash sharoiti bir xil
bo'ladi. demak, jarayon soddalashadi. Ikkinchi holat — turli rang iplari
g'altaklarda bir tekis tagsimlanmagan. lekin har bir g'altakda hamma
rang iplari mavjud. Bunda barcha g'altakdagi xususiy rang rapportlari
teng bo'lishi kerak. Bu holda butun guruh g'altaklarni tayyorlash jara-
yonida romga g'altak terish hollarini kamaytirish uchun asosiy ranglarni
to'g'ri joylashtirish lozim. Uchinchi holat — turli ranglar tanda g'altak-
larida bir tekis tagsimlanmaydi va ba’zi g'altaklarda hamma ranglar
bo'Imaydi. Lekin barcha g'altaklardagi xususiy rapport iplarining soni
teng bo'ladi. Bunday xususiy rang rapporti tuzilganda romga bobina
o'rnatishlar soni kamrog bo'lishiga harakat gilish zarur. To'rtinchi
holat — har bir rang iplari alohida g'altakka o'raladi. Ya’ni tanda
g'altaklarining soni rapportdagi ranglar soniga teng bo'ladi. Bu usul rang
rapporti sodda bo'lganda yoki undagi ranglar soni kamaysa qo'llanadi.

Ba’zida iplar g'altaklarga tagsimlangandan so'ng bir necha tanda iplari
ortib goladi. Ortib golgan rangli iplar varagga yozib olinadi va tanda
8 altaklariga tagsimlab yuboriladi.



4-misol. To'quv g'altagida 2760 ip bo'lgan rangli tanda tayyorlansin.
Milkdagi iplar soni 60 ga, rang rapportil35 ga teng. Guruhdagi tanda
g‘altaklari soni 5, g'altakdagi iplar soni 552. Quyida rangli iplarning
g'altaklar bo'yicha tagsimlanishi keltirilgan.

To'gimadagi rang Har bir rang Tanda g'altagidagi iplar soni
rapporti iplarining soni
1 2 3 4 5
Oq 24 5 5 5 5 4
Qizil 10 2 2 2 2 2
Oq 12 3 2 2 2 3
Kok 20 4 4 4 4 4
Oq 14 2 3 3 3 3
Yashil 30 6 6 6 6 6
Oq 8 2 2 2 1 1
Qizil 17 3 3 3 4 4
Jami 135 27 27 27 27 27
20 marotaba
qaytarish kerak 2700 540 540 540 540 540
Milk iplari 60 12 12 12 12 12
Hammasi 2760 552 552 552 552 552

GURUHLAB TANDALASH MASHINALARI

Sanoatda SP-140 va SP-180 guruhlab tandalash mashinalari keng
targalgan. Oxirgi rusumlaridan biri SP-140-3 mashinasidir.

Barabansiz tandalash mashinalarida tanda g'altagi maxsus yuritmada
majburiy harakat qgiladi. O'ram to'g'ri silindr shaklida bo'lishini o'ramga
yopishib turuvchi zichlovchi val ta’minlaydi. Barabansiz mashinalar bir
gator afzalliklarga ega:

— ipning ishgalanish hisobidan yedinlishi bartaraf etiladi (aynigsa.
mashina to'xtayotganda va yuritilayotganda);

— g'altakning tebranishi bartaraf etiladi, natijada, o'ram shakli
buzilmaydi.

— tanda g'altagining tezda to'xtashi taminlanadi. CIM-140va SP-180
mashinalarning tuzilishi bir xil. ular fagat ishchi eni bilan farq qgiladi
(28-rasmda SP-140 mashinasining texnologik chizmasi keltirilgan). Iplar
2—tanda romida joylashgan /—bobinalardan chiqib, ikkita 3—
yo'naltiruvchi chiviglar orasidan, 4—taroqdan o'tadi va 5—o'lchash valini
aylanib o'tadi hamda 6—tanda g'altagiga o'raladi. G'altak harakati 7—
elektrodvigateldan 8—tasmali uzatma orgali oladi. O'ramni zichlash uchun
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9—zichlovchi val xizmat giladi. 4—taroq tanda iplarini g'altakning eni
bo'yicha bir tekis tagsimlab, ularni bir-biriga nisbatan parallel o'ralishini
ta’'minlaydi (29-rasmda mashinaning kinematik chizmasi keltirilgan).
O zgarmas tokda ishlovchi 5—elektrodvigateldan tasmali uzatma orgali
2—tanda g'altagi harakatga keladi. Zichlovchi val esa ishgalanish hisobiga
tanda g'altagidan harakat oladi. Tanda g'altagi 4 va 9—pinollar orasida
joylashgan. Pinollar tanda g'altagini gaytarish yoki bo'shatish paytida o'q
bo'ylab ] —elektrodvigateldan harakatlanadi. Pinollarga elektrodvigateldan
chervyakli, tishli va chervyakli-vintli uzatmalar orgali harakat beriladi.
Pinollaming uchida joylashgan barmoglar va kesimlar orgali ular tanda
g'altagi bilan birikadi. G'altakni gotirish paytida 3—elektrodvigatel o'gidagi
mufta sirpana boshlaganda, pinollaming harakati to'xtab, ular qotiriladi.

F0o'lchash validan tishli uzatmalar orgali harakat 6—taxogenerator
va 8—schyotchikka beriladi. 4—taroq oz migdorda ilgarilanma-gaytma
harakat qgiladi va ip buramlarini tanda g'altagining yuzasida bir tekis
tagsimlab. ustma-ust tushmasligini ta’minlaydi. Natijada, o'ram yuzasi
lekis silindrsimon bo'ladi.



Tarogga ilgarilanma-gaytma harakat tanda g'altagini aylantirish
mexanizmidan chervyakli uzatma va krivoship-shatunli mexanizm orqgali
uzatiladi.

To'lgan g'altakni yechish va bo'sh g'altak go'yish mcxanizmi /—rever-
siv elektrodvigateldan chervyakli uzatmalar orgali harakat oladi va 10—
o'gda joylashgan tishli sektomi buradi. 1—elektrodvigatelni yogish uchun
ikkita tugmacha xizmat qiladi. Ularning biri to'lgan g'altakni tushirishda.
ikkinchisi bo'sh g'altakni ko'tarishda qgo'llaniiadi. Mashina o'ram diametri
ortgan sari tezlikni o'zgarmas saglab turish mexanizmi bilan jihozlangan.
Bu taxogenerator yordamida amalga oshiriladi, ya'ni g'altakdagi o'ram
diametri ozgina bo'lsa ham ortsa. tandalash tezligi ko'payadi. Iplardan
ishgalanish hisobiga harakat olayotgan o'lchovchi valning tezligi ham
ortadi va 6—taxogenerator tezroqg aylanadi. Natijada. uning ishlab chigara—
yotgan tok migdori ortadi. Taxogenerator ishlab chigarayotgan tok magnit
kuchaytiruvchidan o'tadi. Magnit kuchaytiruvchidan chigayotgan tok
miqgdori taxogenerator ishlab chigarayotgan tok migdoriga teskari muta-
nosib bo'ladi. Bunda 5—elektrodvigatel cho'lg'amiga kelayotgan tok kuchi
kamayadi. Elektrodvigatelning quvvati o'zgarmas bo'lganligi sababli.
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o'gining aylanishi sekinlathacii. Ogibatda o‘ram diametri oshgan sari tanda
g'altagining aylanish tezijgj kamayib, tandalash tezligi o'zgarmas sagla-
niladi. Lekin mashina ishltyOtganda. ba'zi mexanizmlaming noaniq harakati
tufavli tezlik o'zgarib turijhi kuzatiladi. Zaruriy tandalash tezligi garshilikni
o'zgartirish yO'li bilan amt|ga oshiriladi. Mashina tezlikni ko'rsatib tumvchi
shkala bilan jihozlangan.

Harakat 7—o'Ichash validan uch bosqichli-tishli uzatma orqgali tan-
dalash uzunligini hisoblovchi o'nli schyotchikka beriladi. Schyotchik
100000 metr uzunlikni t'ichashga mMo'ljallangan. Schyotchik harakatni
o'lchash validan mexanik usulda oladi. O’lchash vali esa iplardan ish-
galanish hisobiga hara™atga keladi. Tandalash jarayonida, aynigsa,
mashinaning to'xtashi yoki yuritilishida, iplarning o'lchash valiga nisbatan
sirpanishi kuzatiladi. Natijada. amaldagi ipning uzunligi bilan schyotchik
ko'rsatgan uzunlik orasida farq bo'ladi va ohorlash jarayonida yumshoq
chigindilarning miqdori oshib ketadi. Belgilangan uzunlik o'ralganda,
schyotchik mashinani avtomatik tarzda o'chiradi. Mashinaning zichlovchi
vali soqgali podshipniklarda aylanadi. Valning ichki gismi bakelitdan
tayyorlangan va o'qda qotirilgan quvur shaklida bo'lib. uning ichki gis-
miga mashina o'chirilgan paytda to'xtatish uchun mo'ljallangan tor-
mozlar o'matilgan. Zichlovchi val qo'zg'aluvchan aravachaga o'matilgan.
Bu aravacha o'ramning diametri ortgan sari yo'naltiruvchi relslar bo'yicha
gorizontal yo'nalishda siljiydi. Zichlovchi valni o'ramga sigish yuk yorda-
mida amalga oshiriladi. Mashina o'chirilganda, zichlovchi valni to'xtatish
tormoz kolodkalarini uning ichki yuzasiga yuritish va to'xtatish mexanizmi
bilan bog'langan richag yordamida qisish orqali bajariladi (30-rasmda
SP-140 mashinasining yuritish va to'xtatish mexanizmining chizmasi
ko'rsatilgan).

Mashinani yuritish /—tepkini bosish bilan amalga oshiriladi, bunda
29—val va 28—richag soat mili bo'yicha buriladi. 27—tortgich ham uch
yelkali richagni shu singari buradi. Uch yelkali richag 22—yelkasi bilan
18—tugmachani bosib. elektrodvigatelni ishga tushiradi. Tepki bo'shatib
yuborilganida mexanizmning o'chib golmasligi uchun 23—ikki yelkali
nchag va 20-tishdan tashkil topgan quliflovchi moslama bilan jihozlangan.

23—richagning o'ng yelkasi 16—elektroniagnitning 25—yakori bilan
bog'langan. Ip uzilganda yoki kerak bo'lgan uzunlik o'ralganda. elektr
~njiri ulanib, 16—elektromagnit ishga tushadi. 25—yakor ko'tarilib. 23va

richagni buradi. Natijada, 2/—tichag 20—tish bilan birikmadan chigadi
va /7—uch yelkali richagning 22—yelkasini bo'shatib yuboradi.
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30-rasm. SP-140 mashinasining to'xtatish va yuritish mexanizmi chizmasi.

Uch yelkali richag 2—prujina ta’siri ostida buralib, 28—richag va 30-
tortgich orqgali 18—tugmachani bo'shatadi va 19—o'chirgich elektrodviga—-
telni to'xtatadi. Tanda g'altagi. zichlovchi va o'lchash vallarini tezda to'xtatish
uchun mashinaning tormoz tizimi ishga tushadi. Mashina to'xtayotganda
/—tepki 2—prujina ta'sirida ko'tariladi. 30—tortgich va 32—yelka yordamida
//—richag buriladi va 5—kulachok yordamida 4—tormoz kolodkalarini
yirib, ularni tanda g'altagining 3—muftalari yuzasiga qisadi. //—tichag
soat mili bo'yicha buralganda /0-tortgich yuqoriga ko'tarilib. 9-richag
va 6—kulachok buraladi. Kulachok tormoz kolodkalarini bo'shatadi va
ular 7~—prujina yordamida qgisiladi hamda o'Ichash valini to'xtatadi.

Zichlovchi valni to'xtatish quyidagicha amalga oshiriladi: 26—richag
soat mili bo'yicha buralganda. 24—tortqgich pastga tushib, 14—richag va
/5—kulachokni buradi. Kulachok buralganda /2—tormoz kolodkalari yirilib,
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zichlovchi valning 13—muftasiga gisiladi. Mashina yuritilavotganda /—tenki
hosiladi va barcha vallaming tormozi bo'shatiladi.

G'altakdagi o'ram zichligi unga tegib tuigan J/-zichlovchi valik
yordamida rostlanadi.

Rangli to'gimalarni to'gishda xom iplar ko'pincha tanda g'altaeid i
bo'yaladi. Bo'yashni ta’minlash uchun tanda g'altaklarining gardishid-.
shaxmat tartibida joylashgan teshiklar bo'ladi. Bo'yash jarayonida bu
teshiklardan bo'yoq o'tadi. Bo'yoq o'ram gatlamlariga oson kirisl"zlchun
uning zichligi kam bo'ladi - 0,38 g/sn>. Bu o'ram yumshog o db
ataladi. Yumshoq o'ram hosil gilish uchun SM-140 SM-165 rusuml
mexsus tandalash mashinalari qo4laniladi. Bu mashinalarda o'rtich-,'
tandalash tezligi 200 m/min. ni tashkil cadi. Bu koTsatkid, oddiv tanda-
lash mashmaanda 800 m/mm va undan ortig bo ladi Tandalash jekav
nint takomillashtmshning asosiy yo'nalishlaridan bir, elektron ga i
moslamalar. va m.kroprosessor texnikasini go'llash va’ni
avtomatlashtirish hisoblanadi. ’ ‘ oslyjarayonm

«Eleteks* konsemida 2207 -SHI-MPII n.c.i™N; )
tandalash mashinasi yaratiimogda Bu mashim i  eangl, Y °T1Tunumli

mmi kiradi. Tanda tomi «ozgaluvchan b o Y a ~ ' I "|b . t

3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14
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romiarni taxlash va yuritmasi. boshqgarish stansiyasi iplarini kcsish hamda
bobina bilan taranglovchi moslama orasidagi masofani o'zgartirish jarayo-
nini mexanizatsiyalash imkonini beradi. Iplarning tarangligini avtomatik
ravishda boshgarish tanda romida joylashgan va ipuzilishini nazorat qgi-
luvchi moslama bilan birga bajarilgan elektromagnit taranglovchi mosla-
malar yordamida amalga oshiriladi. Datchiklarning joylashishi uzilgan
joylarni tez aniglashni ta’minlaydi. Romning vertikal ustunida joylashgan
xabarchi chiroglaresa uzilgan ip uchini topishni osonlashtiradi. Romning
taroglari elektrostatik zaryadlami neytrallovchi moslama bilan jihozlangan.

Romdan chiggan iplar tagsimlovchi taxtadan otkaziladi, undan so ng
umumiy taranglikni aniglovchi datchik, optik nugson va elektron guruh
nazoratchilari hamda emulsiyalovchi moslamadan o'tadi. so'ng undan mashi-
naning o'rash gismiga yetkazib beriladi. Mashinaning bu gismida reglaj va
iplami yopishgoq tasmaga yopishtirish mexanizmlari. o'lchovchi va zichlovchi
vallar, tanda g'altagini mexanik ravishda qo'yish va yechish mexanizmi.
asosly yuritma, tormoz tizimi hamda uni boshgarish stansiyasi joylashgan.

Mashinaning o'rovchi gismida kengayuvchi taroq yordamida tanda
iplarining zichligi va cni o'matiladi. Tanda g'altagi gardishining diametri
1015 mm. Mashinani boshqgarish mikroprosessorli stansiya yordamida
amalga oshiriladi. U quyidagi amallarni bajaradi:

— datchik va nazorat moslamalaridan olingan giymatlarni to'plash
va boshlang'ich ishlov berish;

— mashinaning boshgarish pultidan berilgan ma'lumotlarga tezkor
ishlov berish;

— ragamli disklar yordamida berilgan va amaldagi giymatlar to'g risida
tezkor ma'lumot berish;

— mashinaning boshgarish tizimi hamda datchiklami avtomatik nazorat
qgilish va nosozliklarni aniglash;

— texnologik jarayonni avtomatlashtirish tiziniidagi EH Mga ma'lumot
yetkazib berish.

Mikroprosessor tizimi bajaruvchi mexanizm va moslamalar yordamida
ipning tarangligini. tandalash tezligini. o'ram zichligini. uzunligini avto-
matik rostlashni amalga oshiradi. Iplarning uzilishi kam bo'lganda. ma-
salan. 1 min metrga 1—2 uzilish to'g'ri kelganda. tandalash tezligi un-
chalik muhim ahamiyatga ega bo'Imaydi. E.A.Onikovning m a’lumotlariga
ko'ra, 15 teksli ip tandalaganda | min, metr ipga 1 uzilish to'g'ri kelsa,
60000 metr uzunlikdagi g'altak tandalanganda ip 38 marta uziladi
Uzilishni bartaraf etishga o'rtacha 1.12 min sarflansa, bimda umumiy
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vaqt 40,4 min tashkil etadi. Tandalash tezligi 1000 m/mii bo'lganda

ashinadan unumli foydalanish vaqti umumiy vaqtning 50 fcini tashkil
etadi, ya'ni o'rtacha tandalash tezligi 590 m/min. ga to'g'ri to'g'ri keladi.
Uzilishlar soni 4 uz/10" m. ga yetganda tanda g'altagiga 144 uzilish to'g'ri
keladi, buning hisobidan mashinaning to'xtatib turish vaqti 161,2 min.
ni tashkil etib, undan unumli foydalanish koefTitsiyenti 27 %gacha
kamayadi. Natijada. o'rtacha tezlik 270 m/min tashkil giladi. Tandalash
mashinasi past unumdorlik bilan ishlaydi. Bu ma’lumotlardai kelib chi-
gadiki. tandalashning yuqori tezligi fagat sifatli iplarni tardalanganda
samara berishi mumkin. Mazkur mashinalar loyihalanayotginda tanda-
lash tezligi ikkinchi darajali bo'ladi.

Chet elda «Barbar-Kolman* (AQSH), «Shlyafgorst» (Oermaniya),
«Beninger* (Shveysariya) firmalarining tandalash mashinahri keng tar-
galgan. Ularda gator omillar avtomatlashtirilgan bo'lib, yuqori sifatli
tanda g'altaklari shakllanadi.

Guruhlab tandalashning unumdorligi quyidagicha aniglanadi.

M=V—\  FVK kg/soat,
163

bu yerda. V — tandalash tezligi. m/min; t — tandalash vaqgti. min.
(/ =60); m — g'altakdagi iplar soni; Tn— ipning chiziqgli zichligi. teks;
FVK — mashinaning foydali vaqt koeffitsiyenti.

I-ntisol. Guruhlab tandalash mashinasining unumdorlig: aniglansin.
N-700 m/min; m= 526 sm; TO= 185 teks;

FVK=0521

=022 30 222 0521 =2129'kgss
Guruhlab tandalash unumdorligi yuqori bo'lganligi va sifatli tanda
tayyorlashni ta’minlaganligi uchun eng progressiv usul hisoblanadi.

PILTALAB TANDALASH

Bu usulda tanda iplari pilta shaklida tandalash barabaniga kctma-
o'raladi. To'quv galtagida iplar soni M ga teng bo'lsa, piltadagi iplar
soni m=M/n ga (eilg bu yerda. n — piltalar soni. Piltalar hammasi
tandalash barabaniga o'rab bo'lingandan so'ng. ulaming hammasi bir-
aniga tandalash barabanidan to'quv g'altagiga o'rab olinadi.
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Odatda, barcha piltalarning umumiy eni to'quv g'altagining eniga
tengdir. Shuning uchun piltadagi iplar zichligi to'quv g'altagidagi iplar
zichligiga teng.

Piltalab tandalash jarayoni ketma-ket bajariladigan ikki bosgichdan
iborat: piltalami ketma-ket barabanga va birdaniga to'quv g'altagiga o'rash.
Ikki bosgichdan iborat bo'lgani uchun piltalab tandalashning unumdorligi
guruhlab tandalashdan past va iplarning tarangligi bir tekis bo'lmaydi.

Aynigsa. kam cho'ziluvchan iplar. ya’ni zig'ir xom ipi, uglerod, shisha.
metall iplarga taranglikning notekisligi salbiy ta’sir ko'rsatadi.

Piltalab tandalashning afzalligi chigindilar miqgdori kamayishi va
birdaniga to'quv g'altagi hosil bo'lishidan iborat. Piltalab tandalash
yordamida to'quv g'altagida juda ko'p iplar bo'lgan tandalarni tayyorlash
mumkin.

Piltalab tandalash usuli odatda, ipak, jun va turli sintetik iplar uchun
hamda tandadagi iplar soni juda ko'p bo'lganda ishlatiladi. Boshga soha-
larda piltalab tandalash fagat tanda bo'yicha murakkab rang rapportli
to'gimalar uchungina qo'llaniladi. Lekin gaysi hollarda guruhlab yoki
piltalab tandalash samaraliroq ekanligini aniq baholash qgiyin. A.Ormiod-
ning hisoblariga ko'ra, murakkab rang rapporti bo'lgan (bir necha rang
bo'lgan) tandalarni tayyorlashda to'quv g'altagidagi ipning uzunligi 1000—
2500 m bo'lganda piltalab tandalash ko'proq samara beradi.

Piltalab tandalash usuli go'llanilganda. rangli iplar zaxirasi ancha
kamayadi. Bundan tashqgari. iplami ranglar bo'yicha tagsimlash va nax
chiviglarini o'tkazish soddalashadi. Ko'p hollarda piltalab tandalash usuli
iplar ohorlanmagan holda tayyor to'quv g'altagi olish uchun go'llaniladi.
Agar to'quv g'altagi tandalash barabanida amalga oshirilsa, unda sakkiz
yoki o'nta nax iplari har bir piltaning boshida, bitta nax ipi esa piltalarning
oxirida joylashadi. Bu barabandan ohorlash jarayonida nax iplarining
tandada joylashish tartibi o'zgaradi, ya’ni sakkizta-o'nta nax iplari tanda-
ning ichida joylashib. oxirgisi to'quv g'altagining yuzasiga chigadi. Pilta-
lab tandalash ko'pincha iplar ohorlanmaganda bevosita to'quv g'altagi
hosil gilish uchun go’llaniladi. Misol tarigasida ikki rangli sochiglar.
rangli to'gimalar va jun iplaridan tanda tayyorlashni keltirish mumkin.

Odatda. tandalash barabaniga o'ralgan ipning uzunligi to'quv g'alta-
gidagi uzunlikka teng bo'ladi. Oxirgi yillarda. aynigsa. chet elda sig'imi
ko'proq bo'lgan barabanlar ishlatiimogda. Bunday barabanlarga ikki tanda
uchun ip o'raladi. Bu, aynigsa, birdaniga ikkita to'gima ishlab chiquvchi
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rnokisiz dastgohlar uchun juda qulay. Lekin bunda nax iplarini o'tkazish
piurakkablashadi. Avval umumiy, nax o'tkaziladi, o'ram o'rtasida 8—10
alohida nax o'tkaziladi va o‘ram oxirida umumiy nax o'tkaziladi.

Tayyorlangan tandaning ikkala gismida ham nax chivig'ini o'tkazish
va bog'lash uchun ajratuvchi iplar go'yiladi. Piltalab tandalash maxsus
mashinalarda amalga oshiriladi. Bu jarayon g'altak yoki qo'zg'almas
bobinalarda amalga oshiriladi. Tandalash mashinasiga piltalarni o'rash
mexanizmidan tashqari, ularni barabandan to'quv g'altagiga o'rash
mexanizmi o'matilgan.

PILTALAB TANDALASH HISOBI

Zamonaviy tandalash mashinalarida barabanga o'ralgan piltaning
kesimi parallelogramm shaklida bo'ladi. Birinchi piltaning buramlari
barabanning konusiga tayanadi.

Pilta o'ralayotgan paytida supportning tig'i yordamida pilta barabanning
konusi tomoniga bir tekis siljitiladi. Natijada. uning buramlari barabanga
vint chizig'i shaklida joylashadi, piltaning ikkinchi girrasi esa konus shaklini
oladi. Bunga keyingi pilta tayanadi. Hamma piltalar o'rab bo'lingandan
so'ng, o'ram shakli to'g'ri va pilta hosil gilgan konus burchagi barabanning
konus burchagiga teng bo'lishi kerak.

Piltalar barabanga to'g'ri shaklda o'ralishi uchun supportning siljishi
barabanning konusiga mos ravishda tanlanishi zarur. Supportning siljishi
iplarning chizigli va o'ram zichligiga. ularning turiga bog'liq bo'ladi. Bu
ko'rsatkichlar orasidagi bog'liglikni aniglaymiz (32-rasm).

Pilta kesimidagi o'ramning yuzasi:

S —a<b=a<H' =tga.
bu yerda. a — piltaning eni. sm: b — piltadagi o'ram balandligi. sm;
A — piltani tandalash jara-
yonidagi supportning siljish
migdori, sm; a — baraban-
ning konus burchagi.
Piltadagi o'ram hajmi:

A =SnD =a=H’-liD =tga,

« D 0 ramning 32-rasm. Tandalash barabaniga o'ralgan
nacha diametri, sm. piltaning kesimi.
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Piltadagi o'ram og'irligi:
G =Vuy =a H'jiD ylga,

bu yerda, ] — o'ram zichligi, g/sm3
Bir buramning o'rtacha massasi:

g =nDT/1000.

bu yerda, T — ipning chiziqgli zichligi, teks.
Piltadagi umumiy ip buramlari soni:

K =~ =1000a IV nDyiga/nD sf =1000a H'y mga/T
y
Boshga tomondan garalganda, ip buramlari sonini quyidagicha aniglash
mumkin:

K =a enep.

bu yerda, n — piltani o'rash paytidagi barabanning aylanishlar soni; a —
piltaning eni; r — piltadagi iplarning zichligi, ip/sm.
Ikkala tenglama tenglashtirilganda:

np =100# y-tga/T

Barabanning bir marotaba aylanishiga to'g'ri keladigan supportning
siljish migdori: H' =hn.
Olingan giymatni oldingi tenglamaga go'yamiz:

np =1000 n h-y «tga/ T,

p =1000 h ysetga/T; bundan : h=———
1000y tga
Shunday qilib, supportning baraban bir marotaba aylangandagi siljish
miqdori piltadagi iplarning va uning chizigli zichligiga to'g'ri mutanosib
hamda o'ram zichligi konus burchagiga teskari mutanosib ekan.
Piltalab tandalashni hisoblash uchun quyidagilar beriladi: tandadagi
iplar soni. to'quv g'altagining gardishlari orasidagi masofa, tandalashning
umumiy eni va romining sig'imi. Bu giymatlar bo'yicha tandadagi piltalar
soni, pilta eni, supportning siljish migdori aniglanadi.
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Tandadagi piltalar soni n - MtK. bu yerda. M, — tandadagi iplar
soni: Kj — tanda romining sig'imi.

Agar hisoblangan son kasrli chigsa, u ko'p tomonga yaxlitlanadi va
piltadagi iplar soni aniglanadi:

m. Mo

A
Piltaning eni oK=—f
n

bu yerda. //—to’quv g'altagining gardishlari orasidagi masofa.
Tandaning zichligi (I sm. dagi tanda iplari soni),

-
Agar tanda ko'p rangli bo'lsa. undagi rapportlar soni aniglanadi:

r- MnRv

bu yerda, R — rapportdagi tanda iplari soni.
Piltalab tandalashdaundagi mugqobil iplar soni V.A.Gordeyevning
tenglamasi yordamida aniglanadi:

bu yerda, b — romning vertikal ustunidagi bobinalar soni; a — 1 min. m
ipgato'g'ri keladigan uzilishlar soni; 5— romning go'shni gatorlari orasidagi
o'tish vaqtini hisobga oluvchi koefTitsiyent (tipik tanda romi va uzlukli
tandalash uchun , C=0.4-0,9 uzluksiz tandalash uchun C=2,5).

\c—tandalash tezligi m/sek; r— piltalarni almashtirish va nax o'tkazish
paytidagi mashinaning to'xtab turish vaqti; Lc — tandalash uzunligi.

I-misol. Tekstima tandalash mashinasi uchun piltalab tandalash
hisobi bajarilsin. M=2418. 7=25 teks. y =0.48 g/sm\ kn= 400 bobin,
JV =102 sm, tandadagi piltalar soni n.

« = 2418 : 400 = 6,08. 7 ta pilta gabul gilamiz.

Piltadagi iplar soni:

m=24I8 : 7=345.4
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Iplar soni butun bo'lishi kerak. shuning uchun 6 ta pilta 346 tadan
ip. | ta pilta 342 ta ip gabul gilamiz.
Piltaning eni

<N=102:7=14,6 sm,
piltadagi tanda iplarining zichligi
[>=2418 : 102 = 23,7 ip/sm
to'quv glaltagidagi piltalarning umumiy enini tekshiramiz.
I=14,66+14.5 = 1021

Barabanga o'rash qalinligi 15 sm bo'lganda pilta kesimining yuzasini
aniglaymiz:

S =146 «15= 220 sm2
O'rtacha diametr 144 sm bo'lganda piltadagi o'ram hajmi
V= 220-3.14- 144 = 99475.2 sm3
Piltadagi ipning massasi:
C=99475,2-0,48 =47.75 kg.
Pilta buramining o'rtacha massasi:
q= 324 =1,44 «25/1000 = 0,113 g,
Piltadagi buramlar soni:
K= 47750 : 0,113 =422566.
Pilta o'rash vaqtidagi barabanning aylanish tezligi p
«,= 422566 : 14,6-23.7 = 1221 min-' .

Supportning barabanni bir aylanishiga to'g'ri keladigan siljish migdo-
rini ayniglaymiz. Tenglamada ikki giymat, ya’ni supportning siljish migdori
h va konus burchagi a noma’lum.

Konus burchagi giymatini gabul gilib, h ni aniglaymiz, ya’ni a =20
deb gabul gilamiz.

tg 20° = 0,364
%6



Unda h=23,7 : (0.48 =0,364 =1000) = 0.03 sm.
Piltani o'rash vaqtidagi supportning to'liq siljish migdori:

H =0,03-1221 =36.63 sm

2-misol. Piltadagi mugobil iplar soni aniglansin.
£=8, man=10 uzilish I01Im; s = 0.8; H=420 m/min; /=4 niin;
i - 20 m

8 =781

m...= 2000. =
10-0.8v 2500

3-misol. Agar iplarning zichligi 15 ip/sm. supportning siljish migdori
0.1 smbo'lsa. zichligi 10ip/sm bo'lgan 25 teksli ipni tandalash paytidagi
supportning siljish migdorini aniglang:

h=2CL _6 067 sm.

15
PILTALAB TANDALASH MASHINALARI

Ishlab chigarishda quyidagi piltalab tandalash mashinalari qo'llaniiadi:

— konusi 0'zgarmas va supportning siljish tezligi o'zgaruvchan ma-
shinalar;

—supportning siljish tezligi o'zgarmas va konus burchagi o'zgaruvchan
mashinalar;

33-rasm. SL-250-SH tandalash mashinasining texnologik chizmasi.
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— konus burchagi va supportning siljish tezligi o'zgaruvchan ma-
shinalar.

Sanoatimizda SHL-288-SH romlari bilan jihozlangan SHL-250-SH
va Tekstima piltalab tandalash mashinalari keng targalgan. 33-rasmda SHL-
250-SH mashinasining texnologik chizmasi keltirilgan. Bu mashina, asosan,
paxta va jun iplarini krestsimon o‘ramli konus bobinalaridan tandalash
uchun mo'ljallangan.

Tanda romining tutgichlarida joylashgan /—bobinalardan chigayotgan
ip ] —taranglovchi moslamadan va tanda romiga o'matilgan 4—ilgaklardan
o'tadi. Tanda roniidan chiggandan so'ng iplar 5—yo'naltiruvchi chiviglar.
6—ajratuvchi va 7Z—support taroglari o'tib, 8—o'lchash vali va 9—yo'nal-
tiruvchi chivigni aylangan holda, //—tandalash barabaniga o'raladi.

6—ajratuvchi va 7—support taroglari, schyotchik bilan bog'langan
8—o'Ichash vali hamda yo'naltiruvchi chiviq support mexanizmining 10—
taxtasiga qotirilgan. Pilta o'ralayotgan paytda support mexanizmi barcha
gismlar bilan birgalikda vintli uzatma yordamida yo'naltiruvchi bo'yicha
harakatlanadi. Natijada. buramlar siljib joylashadi va piltaning kesimi
to'g'ri shaklda bo'ladi. Ipning chizigli va tanda zichligiga garab, supportning
siljish miqgdori o'zgartiriladi.

Tandalash barabanining perimetri 4 m. ga teng. Baraban aylanib, iplarga
ilgarilanma harakat beradi. Tandalash barabani alohida yuritmadan harakat
oladi. Uning barabaniga belgilangan piltalar soni o'ralgandan so’ng barcha
piltalar 13—to'quv g'altagiga o'raladi. Bu amalni bajarish uchun mashinaga
maxsus o'rash moslamaga o'matilgan. Piltalami o'rash jarayonida iplar
barabandan bo'shab chigib. /2—yo'naltiruvchi vallami aylanib o'tib. to'quv
galtagiga o'raladi. Vallar iplami yo'naltirib berish bilan bir gatorda go'shimcha
taranglik hosil giladi. Iplami to'quv g'altagiga o'rash jarayonida taranglik.
asosan, tandalash barabanini tormozlash hisobidan hosil bo'ladi.

Iplami to'quv g'altagiga o'rash jarayonida o'rovchi moslama vint
yordamida baraban o'qi bo'ylab harakatlanadi. Bu harakat tezligi supportning
siljish tezligiga teng bo'lib, u garama-garshi tomonga yo'nalgan. O‘rovchi
moslamaning siljishi to'quv g'altagiga o'ramni to'g'ri joylashtirish uchun
amalga oshiriladi. G'altagi alohida yuritmadan harakatlanadi.

Moslamalar iplami barabanga o'rash paytida kerak bo'lgan taranglikni
hosil giladi. Mashinada ba’zi hollarda qo'zg'aluvchi bo'laklardan tashkil
topgan rom ishlatiladi. Natijada. bobinalarni almashtirish uchun sarflan-
gan vaqt kamayadi. Elektr prinsipida ishlovchi nazorat qilish mexanizmi
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ip uzilganda mashinani to'xtatishga xizmat qiladi. Ajratuvchi taroq iplarni
yo'naltirish bilan bir vagtda ularni ikki guruhga bo'ladi. Ajratilgan guruh-
larorasidan nax iplari o'tkaziladi. Buni amalga oshirish uchun ajratuvchi
taroq tishlarining o'rtasi payvandlangan va u ko'taruvchi moslama bilan
jihozlangan. Support tarog'i iplarni pilta eni bo'yicha bir tekis tagsimlash
va o'‘rash jarayonida piltani barabanning konusi tomonga siljitadi.

O’Ichovchi val tishli uzatma orgali schyotchik bilan bog'langan. Birin-
chi pilta o'ralayotganda barabanning aylanishini hisoblovchi schyotchik
ishga tushadi. Qolgan piltalar o'ralayotgan paytda o'lchash vali bilan bog'liq
bo'lgan schyotchikka garab tandalash uzunligi aniglanadi. Belgilangan
uzunlik tandalanganda mashina to'xtaydi.

Mashinada ikki schyotchik bo’lganligi sababli tandalash uzunligi bir
xil bo'ladi. Bitta schyotchik bo'lganda iplarning sirpanishi natijasida
uzunlik har xil bo'lib golishi mumkin.

Lekin ikkita schyotchik ishlatiiganda ham piltalaming uzunligi har xil
bo'lib golish ehtimoli bor. Bu hodisa iplar tarangligining notekisligi va
cho'zilishi har xil bo'lganligi natijasida sodir etadi (34-rasmda SL-250-SH
mashinasining kinematik chizmasi keltirilgan).

2— tandalash barabani 4—elektrodvigateldan tasmali uzatma. tishli
g'ildiraklar 3—friksion mufta va tasmali uzatma orqgali harakat oladi.

34-rasm. SHL-250-SH mashinasining kinematik chizmasi.
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Friksion mufta tishli g'ildirakning yonida joylashgan va cksscntrik orgali
konus bilan bog'langan ajraluvchi shkivdan iborat. Ikkita almashtiriluvchi
shkiv va juftlangan ikki tishli g'ildirak orgali barabanni 6 xil tezlik bilan
aylantirish mumkin.

To'quv g'altagi /—elektrodvigateldan ikki pog'onali reduktor, tasmali
va chervyakli uzatmalar orgali harakat oladi. Uning tezligi ikki xil bo'lishi
mumkin. O'rash jarayonida o'ram diametri ortib borganligi sababli to'quv
g'altagiga o'rash tezligi ham ortib boradi.

Supportga harakat tandalash barabanidan tishli g'ildiraklar, to'rt
bosqichli reduktor fazoviy sharnirlar vali orqgali uzatiladi. Bu mashinada
support siljishining miqdori 2.88; 2,1; 1,5; 0,6 mm bo’lishi mumkin.
Supportning siljishiga garab konus burchagi belgilanadi.

Sun'iy va sintetik iplami tandalash uchun SL-140X va SL-180X mashi-
nalari ishlatiladi. Tandalash va ohorlash jarayonida unumdorlikni oshirish
uchun almashuvchi baraban o'matish ko'zda tutilgan. Bu baraban o‘zgamias
konusli bo'lib, temirdan tayyorlangan. Baraban maxsusaravachadajoylash-
gan. uni ustidagi o'rami bilan birga ohorlash bo'limiga olib borish mumkin.
Har bir tandalash barabani tasmali tormoz bilan jihozlangan.

Iplami tandalash va to'quv g'altagiga o'rash bitta yuritmada o'zgarmas
tezlikda amalga oshiriladi. Tezlikni bir xilda saglab turish uchun avtomatik
variatordan foydalaniladi. Mashinani yuritish hamda to'xtatish tepki va
tugmachalar yordamida amalga oshiriladi.

Ip uzilganda mashinani to'xtatish romda joylashgan nazoratchilar
tomonidan nax o'tkazish va pilta to'liq o'ralganda esa schyotchikdan baja-
riladi. Tandalash barabanini yuritish hamda to'xtatishga schyotchik yonida
joylashgan tepki va tugmacha xizmat qiladi.

Support stoli tandalash va to'quv g'altagiga o'rash jarayonlarida uza-
tish mexanizmlaridan harakat oladi. Ipning chizigli zichligiga garab siljish
miqgdori 0.71—2,3 mm. ni tashkil etadi. Nax iplarini o'tkazish. pilta
uzunligini belgilash va tandalash tezligini o'lchash uchun alohida mexa-
nizm o'matilgan. Belgilangan uzunlik yoki pilta to'liq mashina to'xtab
maxsus chiroq yonadi. SL-140X va SL-180X piltalab tandalash mashi-
nalari esa uzlukli tandalash uchun mo'ljallangan SH-800X, SH-1000X
tanda romlari bilan jihozlanadi. Bu romlarda ipni taranglash yuk shayba-
lari va taranglovchi moslamani gamrab olish burchagini o'zgartirish yo'li
bilan amalga oshiriladi. Ip uzilganda romdagi nazoratchi ilgak pastga
tushadi va elektr zanjimi ulaydi. Natijada. mashina to'xtaydi va ip qayerda
uzilganligini ko'rsatuvchi chiroq yonadi.
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Chet elda Shveysariyaning «Beninger» firmasi ishlab chigarayotgan
piltalab tandalash mashinalari keng targalgan. Bu firmaning mashinalari
almashuvchi baraban bilan jihozlangan bo'lib. asosan, kimyoviy iflarni
tandalash uchun mo'ljallangan. Bu mashinalarda konus burchagi o'zgar-
tiriladi. Unda ko'p hollarda fagat tandalash jarayoni amalga oshirladi,
iplarni to'quv g'altagiga o'rash esa ohorlash jarayonida bajariladi. Shining
uchun tandalash barabani mashinadan ajratiladi va ohorlash mashiriasiga
keltiriladi.

Unumdorlikni oshirish magsadida tandalash barabaniga bir recha
to'quv g'altagiga yetadigan uzunlikdagi ip o'raladi. Ohorlash mashinaidagi
maxsus moslama piltalar bo'shab chiqgish jarayonida barabanni siljitib
boradi. Bu moslamani tandalash tezligi kam va barabandagi ipning uziinligi
katta bo'lganda go'llash magsadga muvofig. Almashtiriluvchi tanda taa-
banini go'llash tandalash jarayonining takomillashtirilishini talab etadi.
Chunki bu holda barabandagi uzilgan ipning uchini topib bo*‘Ima\di.

«Xakoba» (Germaniya) firmasining elektron boshqarish tizimi bilan
jihozlangan USK piltalab tandalash mashinasi ham ko'pgina chet el
korxonalarida samarali ishlamoqgda. Mashinaning konus burchagi bir xil
bo'lganligi uchun fagat supportning siljishi o'zgartiriladi. Bu mashinaning
romi. nax va support tig'lari go'zg'almas bo'lib, pilta o'ralayotgan psytda
baraban siljiydi. Piltalar to'quv g'altagiga o'ralayotganda baraban te>kari
tomonga suriladi.

Piltalab tandalash mashinasida barabanning sig'imi va to'quv g'altagi-
ning gardishlari diametri orasida bog'lanish mavjud.

A. Ormirod o'ram hajmini hisoblash uchun quyidagi tenglainani
taklif etdi:

V = 1nnS(D +d) Isin0 = -nnSIsin Q(D +d +21sinQ) =-n nSIS
2 2 2

sin B «(2d +2lIsin B) =nnSlsin 6(d +&in0),

bu yerda. n — piltalar soni; S — supportning siljishi; D —tandalash
barabanidagi o'ram diametri; d — tandalash barabanining diametri;
| — konus uzunligi; B — konus burchagi.

Piltalab tandalash mashinalarining unumdorligi quyidagi tenglama
yordamida aniglanadi:



bu yerda. Vc — tandalash tezligi; Ve — to'quv g’altagiga o'rash tezligi;
m — tandadagi piltalar soni; MO— tandadagi iplar soni; Tn— iplarning
chizigli zichligi.

Misol: Piltalab tandalash mashinasining unumdorligi hisoblansin:

Kc=300 m/min; Vc=40 m/min; m= 11; M0=6514;
T0 =111 teks; FVK =0,339.

= 300-40 60-65,4-.L. =
300+11-40 1000000

BO'LAKLAB TANDALASH

Bo'laklab tandalash usulida tandadagi iplar teng bo'laklarga bo'linadi.
Har bir bo'lak alohida ensiz tanda g'altagiga o'raladi. O'ralgan bo'lak-
lardagi tanda ipining zichligi to'quv dastgohidagi iplar zichligiga teng
bo'ladi. O'ram o'ralgan ensiz val bo'lak deb ataladi. Belgilangan mbo'lak
o'rab bo'lingandan so’ng hammasi to'quv g'altagiga o'raladi. Mohiyati
bo'yicha bo'laklab tandalash ham guruhlab va piltalab tandalashga o'x-
shashdir. Bu usul rangli iplarni tandalash uchun qulay, lekin uning
unumdorligi past. Sanoatimizda bo'laklab tandalash gariyb qo'llanilmaydi.
Bu usul «Metap* mashinalarida tanda iplari tayyorlash uchun qulaydir.

PILTALAB TANDALASH MASHINALARIDA
IPLARNI EMULSIYALASH

Piltalab tandalash mashinalarida. asosan, jun, yarim jun va bo'yalgan
paxta xom iplari emulsiyalanadi. Emulsiyalashdan magsad iplarning
ishgalanishga chidamliligini oshirishdir. Iplar barabandan to'quv g'altagiga
o'rash paytida valga tegib o'tish hisobidan emulsiyalanadi (35-rasmda

emulsiyalash jarayonining
chizmasi keltirilgan).
Tanda iplari 1—
barabandan chigib, 2—
pastki yo'naltiruvchi valni
aylanib. 3—emulsiyalovchi
valga tegib o'tadi va 4—

35-rasm. Piltalab tandalash mashinasida iplarni to'quv g'altagiga o'raladi.
emulsiyalashning chizmasi.
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Tekstima piltalab tandalash mashinasining emulsiyalovchi qurilmasi val
bilan jihozlangan tog'ora. valning yuritmasi, tog'oradagi emulsiya sathi
rostlagichi, uni tog'oraga yetkazib bcruvchi quvurlar tizimi va ishlatib bo*-
lingan emulsiyani to'kib yuborish moslamalaridan iborat. Emulsiyalovchi va-
lik harakatni elektrodvigateldan reduktor va zanjirli uzatma orgali oladi.

Emulsiya tayyorlash moslamasi uchta sig'imdan iborat. lkkita mexanik
aralashtirgichlar bilan jihozlangan sig'imlarda emulsiya va antiseptik
tayyorlanadi. Uchinchi sig'im tayyor eritmani tagsimlash uchun xizmat
qgiladi.

Tagsimlovchi sig'imdan tayyor emulsiya quvur orgali tog'oraga oqib
tushadi. Emulsiyalovchi val. tog'ora va emulsiya tayyorlash uskunalari
zanglamaydigan metalldan tayyorlangan. Tanda iplariga berilayotgan
emulsiya miqgdori. demak. ipning namligi ham tog'oradagi emulsiya
sathi va valning aylanish tezligini o'zgartirish yo'li bilan rostlanadi.

Tog'oradagi emulsiya sathini elektrodlarning balandligini o'zgartirish,
emulsiyalovchi valning tezligini esa zanjirli uzatmaning yulduzchasini
o'zgartirish yo'li bilan amalga oshiriladi.

Emulsiyalash jarayonida valning tezligi o'zgarmaydi, tanda iplarining
tezligi esa to'quv g'altagidagi o‘ram diametri ortgan sari boradi. Natijada,
ipning uzunligi bo'yicha emulsiyalash miqdori notekis bo’'ladi.

Bu kamchilik SL-250-SH piltalab tandalash mashinasining emul-
siyalovchi moslamani loyihalash jarayonida bartaraf etilgan. Bu mos-
lamada emulsiyalovchi valik tandalash barabanidan zanjirli uzatma orgali
harakat oladi. Harakat uzatish soni 3,529 ga teng. Bu holda emul-
siyalovchi valikning harakat tezligi tanda ipi tezligiga nisbatan har doim
bir xil saglanib turadi. Tezlik barabandagi o'ram o'zgarishi hisobidan
birmuncha o'zgarishi mumkin. ya’ni:

bu yerda, i — barabandan emulsiyalovchi valga harakat uzatish soni; d0—
barabandagi o'ram diametri; dE— emulsiyalovchi valning diametri: Va—
ipni to'quyv g'altagiga o'rash tezligi.
O'ram diametrining o'zgarishi baraban diametriga nisbatan ancha kichik
bo'lganligi sababli, tezlikning o'zgarishi sezilarli bo'Imaydi.
Emulsiyalash jarayonida ipning yuzasidagi tolalarning o'zakka yopi-
shishi va bir-biriga birikish kuchining ortishi, ip yuzasi tekislanishi natija-
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sida uning asosiy texnologik ko'rsatkichlari, ya’ni uzilishdagi cho'zilishi
va ishgalanishga chidamliligi ortadi.

Jun gayta ishlash korxonalariningtajribasidan ko'rinib turibdiki, emul-
siyalangan sof jun xom iplarning uzilishdagi cho'zilishi 20—30 %ga.
yarim jun xom iplariniki esa 10—20 %ga ortar ekan. Iplarning uzilish
kuchi esa 4—5 % ortadi. Iplarning uzilishdagi cho'zilishi ortishi to'quv-
chilik jarayoniga ijobiy ta’sir ko'rsatadi. To'quvchilik jarayonida emul-
siyalanmagan iplaiga nisbatan emulsiyalangan iplarning uzilishi 2040 %
kam. ohorlangan iplarning uzilishiga nisbatan 15—30 % ortig. To'quv-
chilik jarayonidagi emulsiyalangan iplarning uzilishi, asosan, yigirish
nugsonlari hisobidan bo’'ladi.

Emulsiyalash jarayonini tadqiq qilish natijalari shuni ko'rsatdiki.
tayyorto'qimada dog' yoki yo'llar hosil gilmaydi va uning sifatiga salbiy
ta’sir ko'rsatmaydi. Jun xom ipni ohorlash o'miga piltalab tandalash
mashinasida emulsiyalash ishlov berish xarajatlarini kamaytiradi, uskuna
va mehnat unumdorligini oshiradi.

TANDALASH JARAYONIDA IPLARNING
ELEKTRLANISHINI KAMAYTIRISII

Kimyoviy iplar yuqgori tezlikda tandalanganda statik elektrlanish hiso-
bidan nugsonlar paydo bo’ladi. Statik elektrlanish ishgalanish natijasida
yuzaga keladi. Iplarning elektrlanishidan buramlar tushib ketishi ko'payadi.
ip esa 0'ram yuzasiga noto'g'ri joylashadi, ip uzilganda uchlari bir-biridan
uzog masofaga qochadi va metall jismlarga yopishadi. To'quv dastgohida
iplar yopishib qolib. homuza ochilmasligi sababli jarayon buziladi.

Tabiiy tolalarning ko'pchiligini elektrlanish darajasi yuqori emas.
Bundan tashqari, bu tolalar yuqori gigroskopik xususiyatlarga ega bo'lib.
nisbiy namlik 60—65 %ga yetgan elektr o'tkazish gobiliyati yugori bo'ladi.
Shuning uchun ularda hosil bo'lgan elektr zaryadlari tez yo'qoladi.

Sintetik tolalarning ko'pchiligi esa yuqori elektrlanish darajasiga ega va
o'ziga gariyb nam olmaydi. Shuning uchun ishlab chigarish xonalaridagi
havo namligi yuqgori bo'lsa ham. bu tolalarning elektr o'tkazuvchanligi
pastdir. Elektrostatik zaryadning miqdori ipning tuzilishi, uni yo'nal-
timvchilarga ishgalanish yuzasi va tezligiga bog'lig. Asetat. kapron, lavsan
iplarining elektrlanish darajasi juda yuqori. Bu iplarni gayta ishlash jarayonida
elektrlanishni kamaytirish uchun maxsus choralar ko'riladi, agar bunday
gilinmasa, texnologik jarayonni amalga oshirishning iloji bo'lmaydi.
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Elektrostatik zaryadlami kamaytirish uchun oldini olish choralari
ko'riladi. Oldini olish choralariga mashinalar massasini yerga ulash.
havoning nisbiy namligini oshirish. iplarga maxsus antistatiklar bilan
isMov berish, ip yo'naltiruvchi organlarning materialini tanlash kiradi.
Faol usullarga havoni ultrabinafsha nurlar bilan ionlashtirish, katta
kuchlanishdagi elektr maydonini hosil gilish. radioaktiv nurlanish. yuqori
chastotali tebranishlarni go'llash kiradi.

Mashinaning massasini yerga ulash uning ehtiyot gismlarida ko'p
miqdorda elektr zaryadlari to'planib golishining oldini oladi va ularni
bartaraf etishni osonlashtiradi.

Ishlab chiqgarish xonalarida havoning namligini 65 %ga yetkazish
iplargaishlov berish sharoitlarini yaxshilaydi. [pgamoylovchi modda
bilan ishlov berish uning yuzasida nam tortib oladigan qgatlam hosil
qgiladi, bu gatlam elektr zaryadlarini o'tkazib, elektrlanishni kamaytiradi.
Bu eritmalarning tarkibiga turli yog'larning aralashmasi, emulsiyalovchi
vanamlovchi moddalar kiradi.Bunday eritmalar neytral bo'lishi, iplarni
oson namlashi va issiq suvda tez erib chigadigan bo'lishi kerak. Ular
to'gimani bo'yamasligi, oksidlamasligi. zaharli va yogimsiz hidga ega
bo'Imasligi lozim.

Tolalarni turli jismlarga ishgalanishi natijasida har xil ishorali zaryad
olish gobiliyatidan ham elektrlanishini kamaytirish uchun foydalanish
mumkin. Sanoatimizda VNIIPXVda vyaratilgan kam chastotali havo
ionizatori keng targalgan. lonlashtirilgan havoning elektr o'tkazish gobi-
liyati ortadi va natijada. hosil bo'lgan elektrostatik zaryadlar havo orgali
targatiladi. Bu ionizator oddiy elektr tarmog'iga ulangan transformator
va ninali razryadlovchi moslamadan tashkil topgan bo'lib. u transfor-
mator bilan maxsus sim yordamida bog'langan. Razryadlovchi moslama
dielektrik asosdan tashkil topgan bo'lib. unga gator ninalar o'matilgan
ikkita latun plastina qotirilgan. Ikki plastina orasida yerga ulangan elektrod
o'matilgan. Har bir nina ro'parasida dumaloq teshik bor. Texnologik
uskunalaming eng ko'p migdorda elektr zaryadlari hosil bo'ladigan
joylariga ipning yo'nalishiga parallel qilib. undan 1—2 sm masofada
razryadlovchi moslama o'matiladi. Piltalab tandalash mashinasiga. odat-
da, razryadlovchi moslama baraban oldiga go'yiladi.

Radioaktiv ionizatorlarda uzluksiz ravishda orva /Jzaryadlarining chigishi

natijasida havo ionlashadi. Sanoatimiz plutoniyli ionizatorlarni ishlab
chigaradi.



TANDALASH JARAYONIDA IPLARNING UZILISHI,
NUQSONLAR1 VACIHQINDILARI

Tandalash jarayonida uskuna va nichnat unumdorligi ko'pjihatdan
ipning uzilishiga bog'liqg bo'ladi. Tcxnologik jarayon turg'un bo'lganda va
standart xom ip qo’llanilganda uzilishni tasodifiy hodisa dcyishimiz
mumkin. Shunga garamasdan tandalashdagi uzilishlar soni hali juda yuqgori.
Tandalashdagi ipning uzilishi odatda, 1 min. mctryakka ipga hisoblanadi.
Quyida turli tolaviy tarkibdagi to'gimachilik iplari uchun uzilishlar
me'yorlari keltirilgan:

Paxta xom ipi, yakka -2-6
Yakka ip -2-6
Pishitilgan -2-3

Jun xom ipi (kastumbop) -6-10
To'gimalar uchun -3-6
Pishitilgan -3-6
Apparatli - 10-15

Zig'ir xom ipi - 10-25
Kapron yakka ipi -4-6
Kompleks ip -4-5

Xlorin ipi -2-4

Viskoza ipi -2-3

Atsetat ipi - 15-16

Tabiiy ipak -4-6

Tandalash jarayonidagi iplarning uzilishini o'rganish murakkab va
ko'p mehnat talab giladigan ishdir. V.A. Gordeyevning ma’lumotlariga
ko'ra, tandalash jarayonida quyidagilar ip uzilishining sabablaridir: bobina
o'ramining nugsonlari 44 %. tandalash mashinasining nosozliklari 12 %:
ishchining e’tiborsizligi 12.5 % . xomashyoning sifati 21 %. boshga sabablar
10,5 %.

Tandalash tezligining keskin oshishi uzilish ortishiga olib keladi. Bu
holda taranglikning miqdori ortadi va notekisligi ko'payadi (6-jadval).

Turli notekisliklar. iflosliklar. bobina gatlamlarining noto'g'ri joyla-
shishi ham ip uzilishiga sabab bo'lishi mumkin. Ip tegib o'tadigan
mashinaning gismlari tekis. silliq bo'lishi muhim ahamiyatga ega. Tanda
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6-jadval

Tandalsh 29 teksli paxta xom O'rtacha ImIn. ni ipga
tezligi. m/min ipi uchun taranglik taranglik to'g'ri keladigan
o'zgarishi SN SN uzilishlar soni

500 7-12 10 16

600 9-16 12 19

700 10-19 14 17

800 13-23 17 4.7

900 17-30 22 8.7

va to'quv g'altaklarining gardishlari to'g'ri o'matilgan. ularning yuzasi
tekis va sillig bo'lishi kerak.

Misol: 29 teksli paxta xom ipi SP-140 tandalash mashinasida ip
g'altakka32000 metr uzunlikda o'ralgan; g'altakdagi iplar soni 564 ta.
Bitta g'altakni tandalashda ip 39 marotaba uzilgan. Imin.metr yakka
ipga to'g'ri keladigan uzilishlar soni aniglansin:

a = 39 =1000000/32000 =564 = 2.16 uz/106metr

Tandalash jarayonida nugson hosil bo'lishining asosiy sabablari
quyidagilar: ishchining o'z vazifasiga e’tiborsizligi. mashinaning nosozligi,
undagi yo'naltiruvchilar yuzasining notekisligi, ip sifatining pastligi va
tandalash hisobining noto'g'ri bajarilganligi.

Eng ko'p uchraydigan nugsonlar:

— uzilgan ipning uchi g'altakdagi ip bilan bog'lanmagan;

— uzilgan ipning uchi go'shni ipga bog'langan;

— g'altakdagi uziglar — g'altakda uzilgan bir guruh iplarning uchi
bog'lanmagan yoki dastalab bog'langan;

— o'ram shaklining noto'g'riligi — taroqga iplarning noto'g'ri o'tkazil-
ganligi yoki uning eni noto'g'ri sozlanganligi ogibatida hosil bo'ladi;

— g'altak chetidagi iplarning noto'g'ri joylashishi, taroq eni noto'g'ri
o'matilganligi sababli hosil bo'ladi va o'ram shakli buzilishiga olib keladi;

— iplarning tarangligi bo'sh yoki notekis bo'lishi — taranglovchi
moslamalaming noto'g'ri o'matilishi sababli kelib chigadi;

— g'altak chetidagi o'ramning yumshoqgligi — zichlovchi valni tanda
g altagiga bir tekis ta’sir etmasligi natijasida hosil bo'ladi:

— o'rash uzunligining noto'g'ri bo'lishi — schyotchikning noto'g'ri
0 matilganligi yoki uning nosozligi ogibatida yuzaga keladi.
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Tandalash nugsonlariga katta tugunlar, iflosliklaming g'altakka o'ralishi
xomashyo aralashib ketishi ham kiradi.

Tandalash jarayonidagi chiqindilar iplarning uzilishini bartarafetish
yangi bobinali taxtlash paytida hosil bo'ladi. Bundan tashgari, uzlukli
tandalashda bobinadagi o'ram qoldiglari ham chiqgindiga chigadi. Chigindilar
miqdori tandalash usuli va ipning chizigli zichligiga garab 0,12—0,15 %
ni tashkil etadi.

Tandalash jarayonidagi chiqgindilar migdori quyidagi tenglama
yordamida aniglanadi:

Qc- (a +b +c =) «100/Lh

bu yerda, a — bobinani o'rnatish payti hosil bo'ladigan chiqindilar
uzunligi (a = 1—2 m); b — bobinada golgan chiqgindi iplar uzunligi
(b =2 £5); ¢ — uzugni bartaraf etish paytidagi chigindiga chigayotgan
ipning uzunligi (a - 0,5+ 15 m); r — bitta bobinaga to'g'ri keladigan
uzilishlar soni: L h— bobinadagi ipning uzunligi:

Uzluksiz tandalash usulida b=0.

Misol. fl=2m ,4=5m ,f=1,5m, L= 12000 m bo'lganda tandalash
jarayonidagi chiqgindilar migdori aniglansin:

1min. metrga 5 uzilish to'g'ri keladi.

r= 5* 12000/1000000 = 0,6

Chigindilar miqdori:

Qc=(2+5+1,5 «0.6) =100/120000 = 0,0066 %.

TANDALASH MASHINALARI VA TANDALASH
JARAYONINI TAKOMILLASHTIRISHNING
ASOSIY YO*NALISIILARI

Tandalash mashinalarini takomillashtirish quyidagi asosiy yo'na-
lishlarda olib borilmoqgda:

— ularning ishonchli ishlashini oshirish;

— tandalash g'altagini to'xtash vaqgtini kamaytirish va tanda g'altagi.
zichlovchi va o'lchash vallarini birdaniga to'xtashini ta'minlash;

— rom sig'imini va tanda g'altagining hajmini oshirish;

— go'lda bajariladigan amallami avtomatlashtirish.

Tandalash jarayonini avtomatlashtirish va mexanizatsiyalash magsa-
dida tandalashning avtomatik texnologik kompleksi (ATK) ishlab
chigilmogda. Bu kompleks quyidagi amallarni avtomatlashtirishni:
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__rorndagi bobinalar almashtirilganda iplar uchini bog'lashni;

__tan(ja g'altagini go'yish, gotirish va olishni;

— bcleilangan texnologik omillarni o'matishni;

—jarayonni nazorat qilishni;

__tanda g'altagidagi o'ram zichligini nazorat qilish va rostlashni;

— har bir ipning tarangligini alohida nazorat qilish va rostlashni:

— mashinaning tezlik rejimini mugobillashtirishni;

— iplarning uzilishi va uchi yo'qolishini nazorat qilishni;

— iplardagi nugsonlarni nazorat qilishni;

— iplami elektrlanish darajasini nazorat qilishni;

— ip to'plovchi ishini boshqgarishni;

— ma'lumotlar tablosi ishini boshqgarishni;

— chiquvchi hujjatlami tayyorlashni;

— mashina yuritilayotgan va to'xtayotgan paytda kompleks mexanizmlari
ishini bir-biriga moslashni;

— mashina. taranglovchi moslamalar. ipni nazorat qilish datchiklari
va sozlovchi moslamalarning asosiy nugsonlarini aniglashni;

— ma’lumotlami yig'ish va to'plash. xomashyo va hosil gilingan tanda
g'altaklarining sifatini baholashni;

—to'quv korxonasining ABT (avtomatik boshgarish tizimi)dagi EHM
bilan aloga o'matilishini ko'zda tutiladi.

Tandalash jarayoni ni takomillashtirish elektron moslamalar va hisoblash
texnikasidan kengroq foydalanish bilan bog'liq. Mikro EHM va avtomatik
vositalar bilan jihozlangan tandalash mashinalarini yaratish —jarayonning
omillarini gattig nazorat gilish uni muqobil darajada olib borish va yuqori
texnik-igtisodiy ko'rsatkichlarga erishish imkonini beradi. Mehnat sarfi
bo'yicha tandalash yuqori o'rinlami egallamaydi (mehnat sarfi bor yo'g'i
3 %ni tashkil etadi) lekin keyingi texnologik jarayonlarga ta’siri bo'yicha
tandalash juda muhim ahamiyatga ega, aynigsa. mokisiz dastgohlar uchun.

NAZORAT SAVOLLAR

1 Tandalash jarayoniga ganday talablar qo'yiladi?

2. Gumhlab va piltalab tandalash usullari gaysi hollarda go'llaniladi?

3. Uzlukli va uzluksiz tandalash romlari bir-biridan ganday farq giladi?

4. Tanda romiga iplarni taxlash tartibini tushuntiring.

5. Guruhlab tandalashning afzalliklari nimadan iborat?

6. Nima hisobidan guruhlab tandalash mashinasining tezligi piltalab
tandalashnikidan yuqori?
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7. Tandalash jarayonida ganday o'ramlar qo'llaniladi?

8. Guruhlab tandalash mashinasining texnologik chizmasini izohlang.

9. Piltalab tandalash mashinasining texnologik chizmasini izohlang.

10. To'quv va tanda g'altaklari ganday oMchamlar bilan bclgilanadi?

11 Guruh g'altaklaridagi iplarning uzunligi bir xil bo'Imasligi chiqgindilar
migdoriga ganday ta'sir etadi?

12. Tandalash jarayonida chigindilami kamaytirish usullarini sanab o‘ting.

13 Tandalash jarayonida iplarning uzilish sabablari va uni kamaytirish
usullari.

14. Tandalash mashinasining muqobil taxlash omillariga amal qilish ganday
ahamiyatga ega?

15 Tandalash tezligi gaysi usullar yordamida nazorat gilinadi?

16 Tandalangan iplarning sifati gaysi ko'rsatkichlar bilan baholanadi?

17. Tanda g'altaklarining sifati ganday ahamiyatga ega?

18 Tandalash jarayonida ipning tarangligini ganday o'lchash mumkin?

19, Tandalash jarayonida iplar tarangligining notekisligini ganday ka-
maytirish mumkin?

20. Piltalab tandalash mashinasida iplarni cmulsiyalashdan magsad nima?

21. Romdagi mugobil iplar soni ganday magsadda aniglanadi?

22. Tandalash jarayonida ip tarangligini taranglovchi moslamadagi shayba-
larning soniga bog'liglik grafigini chizing. Hisoblash tcnglamasi va kerak bo'lgan
giymatlar mustaqil ravishda tanlansin.

23. Tandalash jarayonida ip tarangligini bobina diametriga bog'liglik
grafigini chizing. #Hisoblash tcnglamasi va kerak bo'lgan giymatlar mustaqil
ravishda tanlansin.

24. Guruhlab tandalash mashinasida rangli iplarni tanda g'altaklari bo'yicha
tagsimlang. Tandadagi umumiy iplar soni 3060, bundan 60 tasi milk iplari.
Rang rapporti quyidagicha: 26 ta gizil, 35 ta og, 18 ta ko‘k va yana 21 ta oq
iplar. Romning maksimal sig'imi 616 ta bobina.

25. Supportning siljish migdori va ipning chiziqgli zichligi o'zgarmaganda
30 ip/sm zichlikdagi piltani tandalashda maxsus mashinaning konus burchagi
40 bo'lsa, 20 ip/sm zichlikdagi piltani tandalash uchun kerak bo'lgan
barabanning konus burchagini aniglang.

26. Tandalash tezligi 280 m/min, to'quv g'altagiga o4ash tezligi 40 m/min,
piltadagi iplar soni 500. ulaming umumiy soni 5000. chizigli zichligi 154
teks, mashinaning foydali vaqt koeffitsiyenti 0,27 bo'lsa, tandalash mashi-
nasining unumdorligini aniglang.

27. Tanda g'altagidagi ipning og'irligi 240 kg. g'altakdagi soni 416, uning
chizigli zichligi 25 teks, mashinaning FVK = 0,6, tandalash tezligi 500 m/min
bo'lsa, tanda g'altagini o‘rash vaqti aniglansin.
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TANDA IPLARINI OHORLASH VA EMULSIYALASH

Ohorlashdan magsad xom ipning to'quv dastgohida ko'p marotaba
gaytariladigan cho'zilish va ishgalanishga chidamligini oshirish hamda
to'quvchilik jarayoni uchun qulay o'ram hosil gilishdan iborat. Ohorlash
jarayoni maxsus mashinalarda amalga oshiriladi. Bu mashinalarda alohida
tanda g'altaklaridan chigayotgan iplar birlashtiriladi, yelimlab quritiladi va
to'quv galtagiga o'raladi. Agar tanda piltalab tandalash mashinasida olingan
bo'lsa. ohorlash mashinasiga to'quv g'altagi yoki almashtiriluvchi tandalash
barabani go'yiladi. Shundan so'ng tanda iplari ohorlanib. quritilib, to'quv
g'altagiga o'raladi.

Yuzasi tekis bo'lgan pishitilgan xom va sintetik iplar hamda tabiiy
ipakdan tashqgari boshga barcha iplar ohorlanadi. Ba'zi hollarda pishitilgan
paxta xom iplari ohorlanib. apparat jun xom iplari ohorlanmaydi.

Ohorlash jarayoni ikki bosqgichdan iborat: birinchisi kimyoviy jarayon
bo'lib. unda olior tayyorlanadi; ikkinchi bosgich mexanik jarayon. unda
tanda iplariga olior bilan ishlov beriladi, quritiladi va to'quv g'altagiga
o'raladi.

Ohorlash jarayoniga quyidagi talablar qo'yiladi:

— ohorlash jarayonidagi ipning cho'zilishi me’yorlarda belgilangan
giymatlardan oshib ketmasligi va xom ipda qgoldiq deformatsiyalar
golmasligi kerak;

— olior iplarning ichiga singib ketishi va ipning yuzasida ishgalanish
gobiliyatini oshiruvchi mustahkam gatlam hosil qilishi lozim;

— ohorlash jarayonidagi chigindilar imkoniyati boricha kam bo'lishi
zamr;

— to'quv g'altagidagi o'ramaning hajmi imkoniyati boricha ko'p
bo'lishi va dastgohning tuzilishiga mos kelishi kerak;

— saglanish jarayonida tandaning xususiyatlari buzilmasligi darkor.

Ohorlash tanda ipini tayyorlashning eng mas’uliyatli jarayoni
hisoblanadi. Ohorlashdagi har bir xatolik to'quv dastgohida iplarning
uzilishini keskin oshirib yuboradi va mahsulot sifatini pasaytiradi.

OHORNI TAYYORLASH

Ohorga goYiladigan talablar. Ohorlovchi moddalar quyidagi talablarga
javoh berishi kerak:
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— ishlov berilayotgan ipga nisbatan yopishgoq bo'lib, tolalarni bir-
biriga yopishtirishi va 2.5—3 SN/sm2miqdorida pishiglikni ta’minlashi’

— ipning yuzasida ishgalanish koeffitsiyenti kam bo'lgan pishiq v |
egiluvchan gatlam hosil gilishi:

— hosil bo'lgan qgatlam ishqgalanish, cho'zilish. egilish kabi
deformatsiyalarga chidamli bo'lishi;

— ohorlash odatda. suvning eritmalarida bajarilganligi sababli suvda
oson erishi;

— bir tekis erishi va hosil bo'lgan eritma ipning ichiga singib borishi
hamda uning yuzasida bir tekis tagsimlanishi;

— antistatik xususiyatlarga ega bo'lishi;

— ohorning eritmasi neytral reaksiya berishi, ya’ni pH 6,6—7,5 ga
teng bo'lishi;

— pardozlash jarayonida to'gimadan oson chigishi va pardozlashga
xalagit bermasligi lozim.

OHORLASH UCHUN ISHLATILADIGAN
MODDALAR

Ohor tayyorlash uchun har xil moddalardan foydalaniladi. Ohorning
asosiy tarkibiy gismi yelimlovchi modda hisoblanadi. Chunki u tolalarni
bir-biriga yopishtirishi va ipning yuzasida qgatlam hosil gilishi kerak.
Yelimlovchi moddadan tashqari, ohor tarkibiga to'gimachilikning
yordamchi mahsulotlari (TYM) kiradi:

— namlovchilar ohor eritmasini namlash qobiliyatini oshiradi.
uning tolalar orasiga kirib borishini va ipning yuzasida bir tekis
tagsimlanishini ta’minlaydi;

— antistatiklar tola va xom ipning elektrlanish darajasini kamaytirish
uchun xizmat qiladi:

— parchalovchi moddalar yelimlovchi moddaning erishini osonlash-
tirish uchun go'llaniladi;

— ko'pik kamaytiruvchilar ohor ko'pirib ketishining oldini olishga
Xizmat qiladi;

— antiseptik moddalar uzoq saglanganda tanda iplari chirib ketmasligi
uchun ishlatiladi.

36-rasmda ohorlash uchun go’llaniladigan moddalarning turlanishi
keltirilgan.

Quyida yelimlovchi moddalar va TYMIlarning tuzilishi keltirilgan:

kraxmal. un — (QH ,0,. m H.O;
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polivinil spirti PVS — (—CH,—CH)n

OH
karboksilmetilselluloza — (C6H .0 ,( OH Y2 CHXHOONa)n
Poliakrilamid — (—CH,—CH—)n

CONH;j.
Parchalovchi moddalar:

Xloramin — B—CAH ,SO2-NCI2
monoxloramin — XB — CAHS0NCI Na'3H,0;

texnik ishgor — NaOH.

Namlovchi moddalar:
namlovchi NB (nekal) —CH, —CH2—CH2—CH3

€@

SONA

alizarin moyi —CH, (CH2,CH —CH, —CHfCH”~COONa;
OSO,NA OSO,NA

olein kislotasi — CITHZCOOH)3
etilenglikol —CH,=CHOH;
dietilglikol — HOCH=CH-CH=CHOH;
glitserin - CH:OHCHOHCH,OH.

Antistatik moddalar: CH,
| 3

alkamon 0S-2 - |RO (C,H®),0CHAN (C2HHZrC6H,SO,.

0OC-20 moddasi—kashalot moyining oksietillashtirilgan spirti;
stearoks 6 — oksietillashtirilgan stearin Kislotasi.
Ko'pik so'ndimvchi moddalar:

PMS-15 moddasi — CH,
-Si-0O
(-Si-0) _
1
CH,
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pMS-200 A moddasi —  CH,
(-Si-0)

CH

fCH,
PMS-10. PMS-100.

PMS-200, PMS-300 (-Si-0-)
PMS-400, PMS-500 moddalari
CAHS5

5-ragamli suyuqlik — cH,

(-Si-0-)
C.H,

Asosiy yelimlovchi moddalarni batafsil ko'rib chigamiz. Kraxmal—
og rangdagi modda bo'lib, lining solishtirma zichligi 1,6 g/sm' atrofida.
U mayda donalardan tashkil topgan, donalarning shakli va o'lchamlari
kraxmal turiga bog'liq bo'ladi.

Kraxmal sovuq suvda erimaydi, issiq suvda esa avval shishada quyuq
yelimsifat suyuglikka aylanadi. Ishgan paytda zarrachalarning hajmi 125
barobar ortadi. Kraxmaldan tayyorlangan ohorning kamchiligi uzoq
saglanmasligi va bakteriyalarga ta'sirchanligidir. U o'zining tarkibidagi
zarrachalaro’lchami bilan baholanadi. Kraxmalga nisbatan uning tarkibida
turli aralashmalar ko'p bo'ladi. Aralashmalar migdori uning naviga bog'liq.
Karboksimetilselluloza — selluloza va glikol kislotasining oddiy efiri hisobla-
nadi. Texnik magsadlarda, odatda, karboksimetilsellulozaning neytral tuzi
ishlatiladi (KM S) KM S sellulozaga monoxlor uksus kislotasi yoki uning
neytral tuzi bilan ishlov berish yo'li bo'yicha olinadi.

KMS oq yoki kremsimon rangli yumshoq tolali modda bo'lib, uning
zarralarining o'lchamlari 1 mm. dan ortmaydi. Texnik magsadlarda
ishlatiluvchi moddaning tarkibi 40—45 % KMS, 20 %gacha natriy xlorid
va 15 % suvni tashkil etadi. KM'S suvda oson eriydi va ishqor reaksiyali
yopishgoq aralashma hosil qgiladi. Eritmada tolalar to'lig erimaganligi
sababli uning rangi tiniq bo'Imaydi. Bu modda korxonalarga 12—20 kg
°g irlikdagi gog'oz qoplarda kcltiriladi. Kimyo korxonalari hozirgi paytda
tozalangan KMS ishlab chigarishmoqda. Uning tarkibida natriy xlorid
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moddasi bo'lmaydi. Biinday moddaningsarfi tozalanm£*gan KM S nisbatan
15—20 % kam bo'ladi. Bundan tashgari bu modda ohor"lash mashinasining
ehtiyot gismlarini zanglatmaydi va kraxmalning to ‘lig o'mini bosish
imkoniyatini beradi.

Polivinil spirti (PV S)—polivinilatsetatni metano | eritmasida ishlov
berish yo'li bilan olinadigan sintetik polimer. Sovuni®shtirish darajasiga
garab PVS turli rusumlarda ishlab chiqariladi. PVS <PA yoki sarg'ishroq
rangli modda bo’lib. 5 % namlikka ega va oz migd orda bo'lakchalari
bo'ladi. Suvning harorati 20—25'C bo’lganda PVS ~rimaydi, lekin suv
isitilsa, u osongina erishni boshlaydi va 70—75*Cda to'liq eriydi. PVS
ning suvda erish qobiliyati 99 %dan kam emas. PV £ eritmalari ipning
yuzasida rangli, egiluvchan va ishgalanishga chidamli gatlam hosil giladi.
Kraxmalga nisbatan PVS 50 % kamroq sarfbo'ladi. ICMSga nisbatan esa
30% kamrog. PVS odatda, tabiiy va kimyoviy tolalami (Phorlashda mustaqil
ravishda yoki KMS hamda kraxmal bilan birgalikdr* go'llaniladi. PVS
bilan ishlov berilganda to'quvchilik jarayonidagi iplarning uzilishi 15—
20 % kamayadi. Poliamid (PAAM )— nitroakril texn ik sulfat kislotasini
0'zining eritmasida sovunlashtirish yo'li bilan olinadigan sintetik polimer.
PAAM rangsiz yoki sarg'ishroq rangli yopishqoq sfiishasimon modda
bo'lib. neytral reaksiyaga ega. Moddadagi sof PAAMni ng migdori 8—10%
teng. Suv eritmasida PAAM sekin-asta poliakril kislo tasining ammoniyli
tuzi darajasigacha gidrolizlanadi.

PAAM suvda 80—85*C da aralashtirib turilgand” eriydi. PAAMdan
olingan ohor tiniqg va chidamli bo'ladi. ipning yiizr*s'da egiluvchan va
tinig gatlam hosil giladi. Uning kamchiligi ko'p sarflanishi, chunki
kraxmalga nisbatan 3—3,5 barobar ko'p ketadi.

OHOR TARKIB1 VA UNI TAYYORLASH

Belgilangan migdordagi tayyor ohor olish uchun kerak bo'lgan moddalar
va ularning miqdori ohor tarkibi deb ataladi. OhortarK'bi iplarning tolaviy
tarkibi, pishitilishi. chizigli zichligi va to'giladigan tO'gimaning tuzilishi
bilan belgilanadi. 7 va 8-jadvallarda tabiiy, sintetik hamda modi-
fikatsiyalashtirilgan polimerlardan tayyorlangan ofror tarkiblari kelti-
rilgan.

Bir tekis eritma hosil qilish uchun yelimlovchi moddani suvda
aralashtirib eritish kerak. Ohor pishirish jarayonida suvni sekin-asta
qizdirish zarur, chunki tez gizdirilganda yelimlovchi modda yaxshi
erimaydi va ohorda bo'laklar hosil giladi. Barcha moddalarning miqgdori
aniq o'ichangan bo'lishi lozim.
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7-jadval

1000 lirt tayyor ohorga solinadigan Paxta xom ipining chiziqli zichligi, teks
moddalar
2942 18,5—25 11,8-15,4
1 2 3 4
Kartoshka kraxmali, kg 55-60 65-75 75-80
Xloramin. g 100-240 130-300 150-320
Paxta yog‘i, g 200-300 200-300 200-300
Makkajo*xori kraxmali, kg 55-60 65-75 75-80
100 %li ishgor natriy, g 345 3-4,5 3-4,5
Xloramin. g 385-600 445-750 525-800
Paxta yog‘i. g 250-300 250-300 250-300
Makkajo'xori kraxmal (KXDR) kg 62-69 75-86 86-92
100 %li ishqor natriy, g 190-210 225-260 . 260-275
Xloramin. g 440-620 525-775 600-830
Paxta yog‘i. g 250-300 250-300 250-300
Bug'doy uni. kg 65-70 75-90
100%li ishgor natriy. g 445-560 525-720
Xloramin. g 520-630 600-810
Paxta yog‘i, g 300 300
un, kg 40 50
Kartoshka kraxmali. kg 15-20 20-30
100% li ishqgor natriy. g 280-320 350-400
Xloramin, g 350-410 440-325 —
Paxta yog‘i, g 300 300 —
un, kg 400 —

Kartoshka kraxmalidan ohor tayyorlash tartibi. Qozonga tayyor
ohorning 50 %i miqdorida sovuq suv quyiladi va 25—30’C da isitiladi.
Keyin gozonga kraxmal solinib, 5—10 minut davomida kraxmal
maydalanguncha aralashtiriladi. Kraxmal aralashib bo'lgandan so'ng,
ilig suvda eritilgan xloramin (belgilangan miqdorda) solinadi. Undan
keyin golgan suv quyiladi (bug* suvga aylanishini hisobga olgan holda).
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1 2 3 4

Makkajo‘xori kraxmali. kg 15-20 15-30 —
100 %li ishqgor natriy, g 280-320 350-400 —
Xloramin, g 425-520 540-710 —
Paxta yog‘i, g 300 300 —
Un, kg 40 50

Makkajo*xori kraxmali (KXDP) 18-24 24-36

100 %li ishgor natriy. g 330-390 420-510

Xloramin, g 450-580 520-725

Paxta yog‘i. g 300 300

aralashma uzluksiz aralashtirilgan holda 94—96°C gacha gizdiriladi.
Xloramin to'lig parchalangandan 10— 15 minut o'tgach, ko'pik
so'ndiruvchi emulsiya go'shiladi va ohor yana 20 minut gaynatiladi.
Ohorni tayyorlash vaqti 40—60 minut. Ohorning tayyor bo'lganligi,
asosan. uning qovushqgogligi bilan baholanadi. Qovushqgoqlik migdori
esa konsentratsiyasiga garab belgilanadi. Ohor tarkibida xloramin
mavjudligi ohorga botirib olingan yod-kraxmal qog'ozining rangi
o'zgarishi bilan baholanadi. Qog'oz ko'karmaganligi ohorning tarkibida
xloramin moddasi yo'qligidan dalolat beradi.

PVSdan ohor tayyorlash tartibi. Qozonga belgilangan migdordagi
sovug suvning 1/3 gismi quyiladi va PVS solinadi-da, 3—5 minut
aralashtiriladi. So'ngra suvning golgan gismi quyiladi. Aralashma uzluksiz
aralashtirib turilgan holda 80*C gacha qizdiriladi va shu haroratda PVS
to'lig eriguncha aralashtirib turiladi. Keyin PAV emulsiyasi yoki eritmasi
quyiladi.

KMSdan ohor tayyorlash tartibi. 30—40*C gacha isitilgan suvga bel-
gilangan migdorda KM S solinadi va tinimsiz aralashtiriladi. Shu issiglikda
KM S moddasi shishib ketishi kutiladi. Ohorni tayyorlash jarayonida harorat
70*C dan oshmasligi va ohor tinimsiz 1soat aralashtirilib turilishi kerak.
KMSdan ohor tayyorlanganda hamma suv birdaniga quyiladi. So'ngra
PAV emulsiyasi yoki eritmasi qo'shiladi.

SGS markali PAAM dan ohor tayyorlash tartibi. Qozonga belgilangan
miqdorda sovuq suv quyiladi (bug' suvga aylanishi hisobga olingan holda)
va PAAM solinadi. Aralashma aralashtiriladi va 80—85*C gacha qgizdiriladi.

Ohor tayyorlash PAAM to'liq erib. bir tekis erigan eritma hosil
KnYomnrbsa Havnm ptaHi
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AN’ANAVIY USULDA OHOR TAYYORLASH

To'quv korxonalarida ohor maxsus xonalarda tayyorlanadi. Ohor
tayyorlash xonalari ohorlash mashinalariga yaqin joylashgan bo'lishi kerak,
chunki uzog masofaga yetkazib berilganda ohorquyuglashib ketadi.

GP1-1 va SNIIXBI tomonidan taklif etilgan ohor tayyorlash
xonasidagi uskunalar joylashishini ko'rib chigamiz (37-rasm).

37-rasm. Ohor tayyorlash xonasida uskunalaming joylanishi.

Ohor tayyorlash xonasida ikkita qozon o'matilgan. Qozonlar soni
go'llanilayotgan ohor tarkibi va korxonaning quwvatiga bog'liq bo'ladi,
lekin ikkitadan kam bo'lmasligi kerak. Birinchi gozonda ohor tayyorlansa,
ikkinchisidan tayyor ohor mashinalarga yetkazib beriladi. Kraxmal 8—
bunkerda saglanadi. Bunkerdan kraxmal 7—idishga solinadi, 6—tarozida
tortiladi, 9—rels yo'li bo'yicha elektrko'targich yordamida /—qozonga
yetkazib beriladi. Suv-kraxmal emulsiyasini tayyorlash uchun maxsus 10—
gozon mavjud:

—ohorni pishirishga tayyorlash vaqti;

t2—ohomi tayyorlash vaqti;

r3—ohorni saglash vaqti.

Tayyor ohor mashinalatga 14—diafragmali nasoslar yordamida yetkazib
beriladi. To'gimachilik yordamchi mahsulotlarini saglash uchun kichik
hajmdagi 2—idishlar va 5—konteynerlar mavjud. Bundan tashgari, ohor
tarkibiy gismlarini o'lchash uchun //—stol, 12—tarozi, 3—vakuum-tuzoq
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38-ram. Ohorni avtomatik tayyorlash uchun grafik-dasturlar.

va 4—vakuum-nasos o'matilgan. O'lchash idishlari va asboblar 13—shkafda
saglanadi. Ohor tayyorlash xonasining yonida joylashgan xonada siquvchi
vallardan olingan matolami yuvish uchun 16—tog'ora (vanna) va 15—
quritish tutqgichlari joylashgan.

Belgilangan tarkibdagi ohor grafik-dasturlar asosida tayyorlanadi.
38-rasmda grafik-dasturlaming taxminiy ko'rinishi keltirilgan. Bu grafikda
abssissa 0'qgi bo'yicha vaqt. ordinata o'qgi bo'yicha harorat go'yiladi.

Ohorning boshlang'ich harorati 7, havoning haroratiga teng. Ohorni
pishirishga tayyorlash vaqtida bu harorat '2ga yetadi va ohor pishirish
boshlanadi. Tayyor bo'lgan ohorning harorati T} gacha pasayadi va bu
haroratda u ohorlash mashinasiga yetkazib berilguncha saqglanadi.

39-rasmda ohor tayyorlovchi dasturli rostlagichning chizmasi keltirilgan.
Bu dasturli rostlagich platinali termometming garshiligini diflerensial o'lchash
tizimi yordamida aniglash usulida ishlaydi. /?,, N, /A3 qarshiliklari mos
ravishda Tr T2va 7, haroratining giymatlarini belgilash uchun xizmat
qgiladi. PB-1 vaqt relesi T 2harorati. PB-2 esa Tyharakatini sozlab turadi.

Ohor tayyorlash gozoni (40-rasm) aralashtiruvchi moslamalar bilan
jihozlangan. Qozonlar zanglamaydigan temirdan tayyorlangan bo'lib,
ularning sig'imi 1000 litrga yetadi. Qozonlar dumaloq va ellips shaklida
bo'ladi:

/—datchik (platinali termometr). 2—azot to'ldirilgan sig'im. 3—zirx-
langan kapillyar, 4—o'zi yozib oluvchi moslama. 5—xabar beruvchi
moslama, 6—boshqarish va gayd etish moslamasi, 7—ohorni bug' bilan
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isituvchi quvur, 8—bug'
bosimini o'lchovclii
manometr. 9—baja-

nivchi mexanizm.
Qozonning ichida
ikkita 4—aralashtirgich
o’matilgan. Ularelektro-
dvigateldan Z, va Z,
konussimon tishli g'il-
diraklar orgali harakat
olib, garama-garshi to-
monga aylanadi. Ohor
39-rasm. Ohor tayyorlovchi dasturli rostlagichning tavyorlash maxsus quvur-
chizmasi. dagi teshiklar orqali
yetkazib beriladigan o‘t-
kir buglyordamida amalga oshiriladi. Suv gozonga 3—quvur orqgali yet-
kazilib beriladi. Tayyor bolgan ohor /—nasos yordamida 2—quvur orgali
tagsimlovchi idish yoki bevosita ohorlash mashinasiga yetkazib beriladi.
Qozon yuvilib tozalanganda, suvni to'kish uchun 6—quvur xizmat
giladi. Qozonning qopqgog'idan ohor tarkibiga kiruvchi moddalar solinadi
va ohor tayyorlash jarayoni nazorat gilinadi. Qozonning ichida ohor
haroratini o'lchovchi termomctr va suv sathini o’'lchash uchun chizg'ich
o'matilgan. Ishchilaming kuyib va ohoming sovib golishdan saglash uchun
gozon sirti issiglik o'tkazmaydigan moddalar, sopol plitkalar va boshqgalar

bilan qoplanadi.

OHOR TAYYORLASIIDA ULTRATOVUSIIDAN FOYDALANISH

4l-rasmda ohor tayyorlovchi gidrodinamik generatorning chizmasi
keltirilgan. 9—nasos suyuqlikni /—quvurga bosim ostida haydaydi. Suyuqlik
katta tezlikda 2—teshikdan chiqib 4—tebranuvchiga uriladi va uni
tebranishga majbur giladi. Bu tebranishlar va ogimda hosil bo'lgan tovush
5—stakanda joylashgan suyuglikka yetib boradi. Ultratovush va turbelent
oqgimlar ta’sirida ohor tarkibidagi kraxmal parchalanadi va ohor
aralashtiriladi. Tayyor ohor stakandan 3—teshik orgali ogib tushadi.
Stakanning ostidagi qoldiglarni to'kish uchun 7—teshik joylashgan.
Stakandan chigayotgan ohor 8—qozondan chigayotgan ohordan suyugroq
bo'ladi. Ohor tayyorlash jarayonida bu holat o'zgarib boradi va ohoming
suyugligi tenglashadi.
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40-rasm. Ohor tayyorlash gozoni.

8—qozonning pastida ham qoldiglami to‘kish uchun 6—teshik mavjud.
Gidrodinamik generatorning ishlash omillari quyidagicha aniglanadi:
a) suyuglik teshiklardan ogish tezligi. m/soat:

V =\Oyf2Rj™,

bu yerda, P — suyuqlikning bosimi: p — ohorning solishtirma zichligi,
9/sm3
b) unumdorligi, I/sek

Q =0.5-10*5 =V,

bu yerda, S — teshikning yuzasi, mm2
d) ohorni gayta haydash soni

bu yerda, t — ohor tayyorlash vaqti;
e) tovushning chastotasi. KGS

/ =0'5%"
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41-rasm. Ohor rayyorlovchi gidrodinamik generator.

bu yerda. A— teshik bilan tebranuvchi orasidagi masofa. Ultratovushdan
foydalanish ohor tayyorlash vaqtini 1,5—3 barobar qisgartiradi,
yelimlovchi va parchalovchi moddalaming sarfini 15% kamaytiradi. Btmdan
tashqgari. to'quvchilik jarayonida tanda iplarining uzilishi va ohor
goplamining to'kilishi kamayadi.

TERMOMEXANIK USULDA OHOR TAYYORLASH

Ohor tayyorlash jarayoni germetik berkitilgan moslamada amalga
oshiriladi (42-rasm).

9—qgozonning ichida 7—tayyorlovchi quvurjoylashgan. Quvurning
ustida /—halgasimon purkagich o'matilgan. Moslamaning hajmiga garab.
bir necha purkagich o'matilishi mumkin. 7—quvurning ustki uchi oldida
8—o'gda 4—parrak qotirilgan. 8—o'q 5—yuritmadan harakat oladi.
Quvurning pastiga yaqin 8—o'qda //—vint o'matilgan. Moslamaning
ostida joylashgan /<@—isitkich eritmani tezda isitib beradi. Moslama
quyidagicha ishlaydi:



42-rasm. Tcrmomcexanik usulda ohor tayyorlash moslamasi.

9—qozonga belgilangan migdorda suv quyiladi, so‘ngra 6—teshik orgali
ohor tayyorlash uchun kerak bo'lgan moddalar solinadi va 10—isitkich
orgali bug4 beriladi. Dvigatel ishga tushgandan so‘ng, tayyorlovchi
quvurning halgasimon purkagichlariga bug4yetkazib beriladi. //—vint
ohor moddalarini 4—parrakka yetkazib beradi. 3000 min ltezlikda
aylanayotgan parrak markazdan gochma kuchlar ta’sirida aralashmani
gozonning devoriga yo‘naltiradi.

Parrak ayni vaqgtda kolloid charxpalagi vazifasini bajaradi, chunki
uning kuraklari diskning chetida joylashgan. Vint va parrak aralashtirishi
natijasida ohor moddalari parchalanadi va uning qozonda tez aylanishi
ta’minlanadi.

2—to4y‘rilovchi plastinalar yordamida halgasimon purkagichdan
aralashma yuqgoriga garab otilib chigadi va parrakning diskiga tegadi.
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Natijada, kraxmal zarralari parchalanadi. Qozonda aralashma 1000
1/min tezlikda aralashtiriladi. Qozondan ortigcha bug'ni chigarib yiiborish
uchun atmosfera bilan bog'langan 3—shtutser xizmat giladi. Moslama
bug' bosimi. ohoming harorati va sathini nazorat giluvchi uskunalar
bilan jihozlanadi.

Termomexanik usulda ohor tayyorlash quyidagi afzalliklarga cga:

— ohor tayyorlash vaqti 50—70 %ga qgisgarganligi hisobidan bug* va
elektroenergiya sarfi kamayadi;

— kraxmalning parchalanish darajasi bir xil saglanib turiladi, natijada,
tayyor ohoming govushqoqligi o'zgarmas bo'ladi;

— kimyoviy parchalovchi moddalarni ishlatishga ehtiyoj qolmaydi;

— kraxmal moddasining sarfi kamayadi;

— iplarning uzilishi kamayganligi natijasida to'quvchilik jarayonida
mehnat unumdorligi 1—3 %ga ortadi;

— ohor tayyorlash jarayonini to'liq avtomatlashtirish imkoniyati
tug'iladi va ohorxonada mehnat sharoiti yaxshilanadi.

OHOR TAYYORLOVCHI AVTOMATIK TIZIMLAR

NIEKM I (lvanovo)da ishlab chigilgan LAPSH-1, ohor tayyorlash
avtomatik tizimi ohorni reaktorlarda bosim ostida tayyorlash va maxsus
mashinaga yetkazib berish uchun mo'ljallangan. Ohor tayyorlash uchun
barcha yelimlovchi moddalardan (kraxmal, un, PVS, KM S va hokazo)
foydalanish mumkin. Tayyorlangan ohordan paxta, viskoza, zig'ir, jun
va aralash tolalardan tayyorlangan xom iplarga ishlov berishda
foydalaniladi. Kraxmaldan foydalanganda tizimning unumdorligi 2000
I/soatni tashkil etadi. LAPSH-1 ning tarkibiga yuklab beruvchi moslama,
suspenziyalar tayyorlash bloki, pishirish va to'gimachilik yordamchi
moddalari uchun gozonlar, elektropnevmatik uskunalar hamda mantiqiy
boshgaruvchi moslama kiradi. 43-rasmda LAPSH-1 ning texnologik
chizmasi keltirilgan.

Yelimlovchi moddalar vaqti-vaqti bilan /—bunkerga solinadi.
Bunkerdan yelimlovchi moddalar 2—elektrodvigateldan harakat olayotgan
3—shnek yordamida 6—taqgsimlovchiga yetkazib beriladi.

Bu yerda yelimlovchi moddalar o’lchanib, 4—pnevmotransporti orgali
‘7—suspenziya tayyorlash qozoniga yetkazib beriladi. Kraxmal moddalarini
6—tagsimlovchidan suspenziya qozoniga yetkazib berish 5—rotatsion havo
purkagichi yordamida amalga oshiriladi. Uning unumdorligi 2500 kg/soat.
Havoni suspenziya qozoniga yetkazib berish 29—quvur orqgali bajaruvchi
mexanizm bilan amalga oshiriladi.



43-rasm. LAPSH -1 ohor tayyorlash avtomatik tizimining chizmasi.

12—qgozonda yelimlovchi moddani parchalash uchun tayyorlangan
ishgor eritmasi saglanadi. Ohorni kerak bo'lgan konsentratsiyasini hosil
qilish uchun gozonga suv quyiladi va eritma elektrodvigateldan harakat
olayotgan aralashtirgich yordamida aralashtiriladi. 12—qozondan ishqor
eritmasi rostlovchi kranlar bilan jihozlangan quvurlar orqgali 10—
tagsimlovchiga va u yerdan havo yordamida 7—suspenziya gozoniga
yetkaziladi va u bilan aralashadi. Ishqgor tagsimlovchisining hajmi 3 litr.

Uzatilayotgan ishqor miqdori korxonada qo'llanilayotgan ohor
tarkibiga bog'lig bo'lib. u ohor konsentratsiyasini o'zgartirish yo'li bilan
amalga oshiriladi.

Suspenziya gozonidan //—nasos va quvurlar orgali hosil bo’lgan eritma
13— 14—pishirish gozonlarining bo'shiga yetkaziladi. Pishirish qozonlarining
hajmi 1000 litr. Qozon germetik berkitilgan va 14—aralashtirgich bilan
jihozlangan reaktor shaklida bajarilgan. Qozon issiglik saglovchi 23—qatlam
bilan goplangan.

Ohor tayyorlash jarayoni 0.3 MPa bosimi ostida amalga oshiriladi va
ohor harorati 120— 140"C ga yetganda harorat rostlagichi bug'ni o'chiradi.



oladi. Ustki siquvchi vallarning yuzasi rezina bilan qoplangan. Meshired
siqish darajasini o'zgartirish mexanizmi ko'zda tutilgan. So'ngra tand
iplari 6—quiritish gismiga o'tadi. Quritish gismi to'qqgizta quritish barabani*
yo'naltiruvchilar va sovigan bug'ni yig'ib oluvchi moslamadan ibory
Tanda iplari barabanlarni gamrab o'tish burchagi taxminan 240° ga tenc
Barabanlar bug' yordamida qizdiriladi. Har bir barabandagi bug-bosirmi
alohida rostlanadi. Birinchi bcshta baraban tanda iplari yopishib golmasligj
uchun maxsus goplama bilan himoyalangan. Quritilgan tanda iplari 7—
ikkinchi tortuvchi valga keladi. Bu val tanda ipini gamrab olish burchagini
o'zgartirish uchun ikkita rolik bilan jihozlangan. Tortuvchi valdan so'ng
tanda iplari nax maydoni va tarogdan o'tadi. Bu yerda iplar bir-biridan
ajratiladi va mashinaning eni bo'yicha bir tekis tagsimlanadi. So'ngra
tanda iplari 10—uchinchi tortuvchi valdan o'tadi va //—to'quv g'altagiga
o'raladi. 10—tortuvchi val nax maydonida tanda iplariga kerak bo'lgan
taranglikni berish uchun xizmat giladi. To'quv g'altagining oldiga ozgina
miqdorda o'q bo'yicha ilgarilanma-gaytma harakat giladigan rolik
o'matilgan bo’'lib. u ip buramlarini ustma-ust tushmasligini ta’minlaydi.

Ohorlash mashinasining gism va mexanizmlari. Ohorlash mashi-
nasining tanda bilan ta’minlash qismi turli xil bo'lishi mumkin.
Ta’minlash turini tanlashda asosiy mezon ohorlash mashinasidan unumili
foydalanish. ya’ni kiruvchi va chiquvchi o'ramlarni almashtirishga
sarflanadigan vaqtni kamaytirishdan iborat. Ohorlash mashinalarini tanda
bilan ta’minlash romlardan. tanda yoki to'quv g'altaklaridan. tandalash
barabanlaridan amalga oshiriladi. Eng keng targalgan usul tanda
g'altaklaridan ta’minlash hisoblanadi.Tanda g'altaklari ohorlash
mashinasining ustunlarida vertikal (45 a-rasm), radial (45 Jl-rasm)
yoki gorizontal (45 d-rasm) joylashishi mumkin. mashinaning ohorlash
gismida tanda iplari deformatsiyalanishining oldini olish ucluin iplar
tanda g'altaklaridan tortuvchi vallar yordamida o'rab olinadi.

Tanda iplarining g'altakdan bo'shab chiqish sharti:

>MT,

bu yerda, Md¢ — tortib oluvchi kuch momenti; MT — tormozlovchi
moment, Nm.

FR >{Ft - F7)T,

bu yerda, F — g'altakdagi ipning tarangligi. //;/? — g'altakdagi 0 ram
radiusi, m; Fr F} — tormozlovchi tasmaning tarangligi. N: rT"
tormozlovchi shaybaning radiusi. m.
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45-rasmTan6a g‘altaklarining joylashishi.

Tasmani tormozlovchi diskka ishgalanishi natijasida.
K *
- *.

bu yerda,/ — tasmani tormozlovchi diskka ishqalanish koeffitsiyenti,
a — tasma tormoz diskini gamrab olish burchagi.
Ft ning giymatini tenglamaga qo yib.

F =% .FZe"-\)

Olingan tenglamani tahlil qilish
shuni ko'rsatadiki, tanda g'altagidagi
o'ram diametri kamaygan sari
taranglikni bir xil saglab borish uchun
tasmaning tarangligi F} ni go'lda
kamaytirib turish kerak. Tarangligi
go'lda sozlanishi kerak bo’lganligi sa-
babli tasmali ishqgalanish tormozlari

unchalik keng targalmagan. 46-rasm. Tanda g‘altagining
Amalda ko'proq kolodkali (47 a- tormozlovchi diskiga ta’sir etayotgan

rasm) va xoniutii (47 6-rasm) kuchlar.

tormozlar keng go'llaniladi. /—tanda g'altagi; 2- tormozlovchi disk;

3- tormozlovchi tasma.



a b
47-rasm. Tormozning chizmesi.

Kolodkali tormozning matematik ifodasi quyidagicha:

T= ft

Tayanchdagi ishgalanishni hisobga olmagan holda F=F:va F =Ff.

Tanda g'altagining o'giga nisbatan ta’sir etayotgan momentla'r
yig'indisini ko’rib chigamiz va g'altakdan bo'shab chigayotgan iplaming
tarangligini aniglaymiz:

F=FTr rlR,
F~Fn-ft m/R

Demak. taranglikni bir xilda saglash uchun FT, kuchini kamaytirib

borish kerak.

Tanda g'altaklaridan chigayotgan iplaming tarangligini bir tekis saglab

turish magsadida rostlanuvchi tormozlar qo'llaniladi (48-rasm).

Tanda iplarining F tarangligi ortganda sezgir elementning /—roligi
soat mili bo'yicha buriladi,
natijada, 2—steijen ko'tariladi
va 4—richagni burib. 5—
tormoz kolodkasini bo'shatadi.
Agar iplaming tarangligi
kamayib ketsa. rolik soat miliga
garama-garshi buriladi va
kolodka g'altakka ko proq
yopishadi. Iplar tarangligini

48-rasm. Tanda g‘altagining rostlanuvchi O‘zgartirish uchun tormozda

tormozi j_ pnjjina o'matilgan.



OHORLASH QISMI

Bu gismda tanda iplariga ohorni shimdirish va ortigchasini siquvchi
v« 12 - yordamida chiqgarib tashlash uchun mo'ljallangan. U ohor quyiladigan
~—tog'oradan 3—tortuvchi moslama, 5—cho'ktiruvchi rolik, 6—ustki va
7—pastki siquvchi vallardan 4 5 F, 6
iborat (49-rasm). —\ 4 /

Tanda iplaridagi ohor mig-
dorini siqish ustki valning past-
kisiga bosimi ta’sirida amalga
oshiriladi. Bosim havo yordamida
hosil qlll_nac_jl_. Ohor tog’; orasidagi /AIOI’OjFFO;O3).
ohomi qgizdirish va ma’lum haro- JAt222722272777
ratni ushlab turish /—tog'oraga
quvur orgali uzatilayotgan bug'
yordamida bajariladi.

Ohorlash jarayoniga qo'yil-
gan talablarga garab quyidagi tog'oralar go’llaniladi:

— bitta cho'ktiruvchi va bir yoki ikki juft siquvchi vallar bilan (50
O-rasm):

49-rasm. Ohor tog'orasining prinsipial
chizmasi.

* b
50-rasm. Ohor tog’orasi.

— ikkita cho'ktiruvchi va ikki juft siquvchi vallar bilan (50 b-rasm).
Cho’ktiruvchi val tanda iplarini ohorga botirish va u yerda ma’lum
vagt saglab turish uchun xizmat giladi. Cho'ktiruvchi vallar turli shaklda
bo lishi mumkin (51 a. Jl-rasm). Tanda iplari ohor eritmasida ko'proq
tunshi uchun juftlashtirilgan cho4tiruvchi vallar go'llaniladi (51 </-rasm).

a b d

Sl-rasm. Cho’ktiruvchi vallarning ko‘ndalang kcsimlari
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54-rasm. Barahanli ohorlash mashinasida haroratning o'zgarishi.

Ohoriashning quyidagi ishchi tezliklari tavsiya etiladi:

— paxta xom ipi. poliefir vajun tolalarining aralashmasidan olingan
xom iplar uchun 150 m/min. gacha;

— viskoza kompleks iplari uchun 40—80 m/min;

— atsetat kompleks iplari uchun 70— 100 m/min;

— poliamid kompleks iplari uchun 30—100 m/min.

Mashinaning oldingi gismi. Nax maydoni va oldingi gism mashinaning
yakunlovchi gismlari hisoblanadi. An’anaviy ohorlash usulida bir-biriga
yopishib golgan tanda iplari mashinaning quritish gismidan keyin
joylashgan nax maydonida ajratiladi. Lekin iplami ajratishning boshga
usullari ham mavjud. Masalan. shu usullarning birida (55-rasm) boshga-
boshga guruhlarga ajratilgan tanda iplari alohida / va 2—tog'oralarda
ohorlanadi. | va Il dastlabki quritish zonalarida maxsus holda quritiladi va
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56-ram . Iplarni nam holda ajratishning prinsipial chizmasi.

Il yakuniy quritish zonasiga kelib birlashadi hamda 3—tandani hosil
giladi. Bunday usulda iplaming shikastlanishi kamayadi.

Ikkinchi usulda (56-rasm) nam holdagi iplaming ajratilishi sekin-
asta harakatlanayotgan silliglangan ajratkichlar yordamida bajariladi.
Natijada. iplaming yuzasi silliq bo'ladi va kevinchalik ularning yopishib
golish ehtimoli bo'lmaydi.

An'anaviy ohorlash usulida mashinaning oldingi qgismidagi nax
maydonidan iplarni o'tish jarayonini ko'rib chigamiz. Birinchi chiviq
yuqoridagi g'altaklardan kelayotgan iplarni pastkilaridan (agarg'altaklar
ikki gqavat o'matilgan bo'lsa) yoki «juftlami» «toglaridan*, golgan chiviglar
har bir tanda g'altagidan kelayotgan iplarni ajratadi. Ajratishning bunday
usuli sodda va qulay. Lekin tanda iplarining zichligi yugori bo'lganda
undan foydalanish tavsiya etilmaydi. Bu usulning kamchiligi iplar
yuzasining shikastlanishidir. chunki qo'shni iplaming tolalari bir-biriga
yopishib golgan bo'ladi. Iplarni quruq holda ajratish quyidagi o'ziga xos
Xususiyatlarga ega:

— ortigcha quritilgan
iplarni ajratish uchun N
ko'prog kuch sarflanadi;

— ohor notekis siqi-
lishi natijasida iplarni
ajratish nugqtasi siljib a
ketadi (57 ft-rasm) va
ajratuvchi chiviq ortida

joylashadi;
ajratuvchi chivig-
jarning soni tanda g'altak- b T fi
3l sonidan bitta kam ) Lo )
bo'ladi; 57-rasm. Ajratuvchi chiviglarga ta’sir etayotgan

kuchlar.
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— a, /lburchaklarining kattaligi (57 a. 6-rasmlar) natijasida ain f K
kuchi ortib ketadi. Ish

Ajratish kuchi bilan iplarning fizik-mexanik xususiyatlari oras ri
uzviy bog'liglik bor. Ajratish kuchi ortgan sari ipning xususiyat|ja*
yomonlashadi va aksincha kamaysa, yaxshilanadi.

Quyida awal ajratib, keyin quritilgan va quritib ajratilgan 11.8 teksli
xom ipning tarangligi va boshga ko'rsatkichlarini o'lchash natijalari keltirilgan
(9-jadval). Ushbu jadvaldan ko'rinib turibdiki. ajratib quritilgan iplarninc
ajratish burchagi kamayadi va taranglikning yo'nalishi o'zgaradi. Natijada
chigayotgan ipning gamrab olish burchagi. tarangligi  va umumiy ajratish
kuchi kamayadi. Nax maydonidan o'tgan l—tanda iplari (58-rasm) 2—
tarogdan o'tadi. 3—tortuvchi valni aylanib o'tib, 4—to'quv g'altagiga o'raladi

Kerak bo'lgan o'ram zichligi iplarning tarangligi va 5—zichlovchi val
yordamida hosil gilinadi. IV va V zonalar ajratilgan bo'lishi kerak. chunki
V zonadagi taranglik 1V zonadagidan ancha ko'p (F t> A).

9-jailval
Ko'rsatkichlar Aj_ratib . Ql.Jritib
quritilganda ajmtilganda

Iplaming tarangligi. cH:
— gjratishdan oldin 44.5 40,6
— gjratilgandan so‘ng 49 42
Ajratish burchagi. grad 52 n
Iplami ajrai «Jii chiviglami gamrab olish
burchagi 39 20
Ajratishning umumiy kuchi. H 320 50
Ajratilgan iplar hosil gilgan burchak 151 172

Ohorlash mashinalarida to’quv g'altagiga harakat o'qdan uzatiladi. shuning
uchun o'ram diametri ortganda to'quv g'altagining tezligini kamaytirish

lozim.
Bundan tashgari, to'quv g'altagini o'rash jarayonida F: kuchi o'z-

garmas bo'lishi kerak. buning uchun:

bu yerda, F2— chigaruvchi val va to'quv g'altagi orasidagi taranglik-
d ,— to'quv g'altagidagi o'ram diametri; — siqgish kuchi:
tayanchdagi ishgalanish momenti; FIr — ishqalanish kuchi: a — 1l
chagning uzunligi.
Agar tayanchdagi ishgalanishni yo'q deb hisoblasak. unda:
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F, tarangligini bir xilda saglab
mrisfi uchun dn o'ram diamctri
oshgan sari ohorlash mashinasiga
to'quv g'altagining aylanish tezligini
sekin-asta kamaytirib boradigan
rostlagich o'rnatilgan. Rostlagich
turli prinsiplarda: clcktr rostlash
(agregat-generator elektrodvigatel);
o'rash uchun mexanik moslamalar
vagidravlik uzatma bo'lishi mumkin.
Zamonaviy ohorlash mashinalarida
taranglikni belgilangan migdordan
og'ishi 1.5 % dan ortmaydi.

Tenglashtiruvchi mexanizm. Bu
mexanizm ohorlash mashinasining
barcha gismlarida ipning belgi-
langan tarangligi va cho'zilish mig-
dorini rostlash magsadida ba'zi
ishchi organlari tezligini 6 zgartmsh
uchun xizmat qiladi.

SHB-11-140 ohorlash mashi-

58-rasm. Ohorl’ash&;asHTlhalé! oldingi
gismning chizmesi

nasiga bosgichsiz sekin-asta rostlanadigan uchta tenglashtiruvchi mexanizm
o'rnatilgan. Bu tenglashtiruvchi mexanizmlarta'minlovchi va chigamvchi
ishchi organlari tezligini o'zgartirish hisobidan tanda iplarining cho'zilish
miqdorini 0,3—15 % oraliqda to'g'rilash imkoniyatini beradi.
Taranglashtiruvchi mexanizm (59-rasm) /—planetar reduktor va 5—
zanjirli variatordan tashkil topgan difTerensial moslamadir. 14—yetaklovchi
val harakatni mashinaning bosh validan zanjirli uzatma orqgali oladi. 14—
valni o'rta gismida 5;danmnycbl shponkalarda /5—yetaklovchi konussimon
isklar o'rnatilgan bo’lib, ular o'q bo'yiga ikkala tomonga surilishi
jnumkin. 9—yetaklanuvchi valda xuddi shunday //—etaklanuvchi
‘nussimon disklar o'rnatilgan bo'lib, ular ham o'q bo'yicha ikki tarafga

arakatlanishi mumkin.

Harakat
bo‘l MINT ordal’ uzatiladi.

konusli yetaklovchi disklardan 9—yetaklovchi disklarga
13—zanjir konussimon disklar bilan kerak

8an uzatish sonini o'rnatish imkoniyatini beruvchi qo'zg'aluvchan



59-rasm. Tcnglashtiruvchi mexanizmning chizmasi.

plastinalardan tashkil topgan. Zanjimi ikkala konussimon disklaming gaysi
diametrida joylashganligiga garab variatoming uzatish soni o'zgaradi. Buni
amalga oshirish uchun 18—g'ildirak aylantirib, 2 \a 6—gaykalar orgali
8—richaglar konussimon disklarni o'q bo'ylab siljitadi.

8—richaglar 12—o'q atrofida burilib. vallarning biridagi konussimon
disklarni 10—tayanch vtulkalar orgali bir-biriga yaqginlashadi. Ayni paytda
ikkinchi valdagi konussimon disklar bir-biridan uzoglashadi. Natijada zanjir
0z holatini konusli disklarga nisbatan o'zgartiradi. Bunda varitoming uzatish
soni ham o'zgaradi.

18—q'ildirak 7—vint bilan aylanganda, harakat 3—chervyakli uzatma
orgali tanda ipining tarangligi o'zgarishini ko'rsatuvchi milga beriladi.

9—valda Z7tishli g'ildiragiga harakat uzatuvchi Z), tishli g'ildirak
o'matilgan. Z 7tishli yetaklovchi g'ildirak vazifasini bajaruvchi Z, tishli
g'ildirakka harakat uzatadi.

Z, va Z4tishli g'ildiraklar 16—o0'qga o'matilgan. Bu o'qqga Z, va Z,
tishli g'ildiraklar o'matilgan bo'lib. ular ikki xil harakat gilganligi uchun
planetar deb ataladi.

Bitta harakat (0'z 0'qgi atrofida o'zgarmas tezlikda) Z 2tishli g'ildiragiga
14— yetaklovchi valdan Z6tishli gildiragi orgali, ikkinchisi ( 14—yetaklovc |
val o'qi atrofidagi harakat) o'zgaruvchan tezlikda Z, tishli g'ildiragidan
uzatiladi.



z tishli g'ildiragining o'zgaruvchan tezligi Z, tishli g'ildiragi bilan
birgal'ikda variatorning konus disklari va o'sha disklardagi 13—zanijirning
holatlariga bog'liq.

z tishli g'ildiragi Z2tishli g'ildiragi bilan birgalikda go'shilgan aylanma
harakat Oladi va uni tenglashtiruvchi mexanizmning 17—yetaklanuvchi
vaiiga o'matilgan tishli g'ildirakka uzatadi. Shunday qilib planetar

exanizmga IKKi harakat qo'shiladi, natijada, 14—yetaklovchi valning
tezligini o'zgartirmasdan. /7—yetaklanuvchi valning tezligini o'zgartirish
mumkin.

Ohorlash mashinasidagi iplarning tarangligini o'zgartirish quyidagi
zonalarda amalga oshiriladi:

— tanda g'altagi ustunlari va birinchi tortuvchi val orasida tormozlar
yordamida;

— birinchi tortuvchi val va sigish vallari orasida — birinchi tenglash-
tiruvchi mexanizm yordamida;

— siquvchi vallar va quritish barabanlari orasida — ikkinchi
tenglashtiruvchi mexanizm yordamida;

— quritish barabanlari va chigaruvchi val orasida — uchinchi
tenglashtiruvchi mexanizm yordamida;

— chigaruvchi val va to'quv g'altagi orasida — to'quv g'altagiga
harakat beruvchi o'zgarmas tok elektrodvigateli yordamida.

OHORLASH OMILLARINI NAZORAT QILISH VA AVTOMATIK
TARZDA ROSTLASII

Hozirgi paytda ohorlash mashinalarida quyidagi asosiy tcxnologik
omillar nazorat qilinadi va avtomatik rostlanadi: ipning zonalari bo'yicha
tarangligi. cho'zilishi, siquvchi vallaming bosimi. ohor tog'orasidagi va
quritish gismidagi harorat, tog'oradagi ohor sathi, ohorlangan ipning
namligi, to'quv g'altagidagi o'ramning zichligi.

Quyida ohorlash mashinasidagi asosiy nazorat qilish va rostlash
uskunalari ko'rib chiqgilgan:

Ohor sathi rostlagichi. Ohorlash jarayonida tanda iplari ohorni o'ziga
s imib olib ketadi va ohor sathi pasayadi. Tanda iplarini ohorga botirish
j™qdori ohorlanish miqdoriga, demak, tanda iplarining to'quvchilik
ucbY M uz'lishiga ta’sir etadi. Ohorlanish miqdori bir xil bo'lishi
Oh HI* tog orac,aB* “hor sathini belgilangan migdorda ushlab turish kerak.
am | mashinalarida bu vazifani ERSU-3 rusumidagi elektron rostlagich

3gaosbiradi U rele bloki va uchta elektrokontakt datchikdan tashkil
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topgan. Uning ishlash prinsipi datchikning elektrod va tog'ora asosi orasidagi
elektr garshiligi o'zgarishini elektron xabarga aylantirishdan iborat. Ohor
sathi oshganda elektrodning garshiligi kamayadi, pasayganda esa ortadi.
60-rasmda ERSU-3 rostlagichning prinsipial chizmasi keltirilgan. Rele
blokining elektr chizmasi uchta bir xil rele kuchaytirgich va to'g'rilovchi
elementdan iborat. Birinchi kuchaytirgich ohorning kritik sathi to g'risida
Xxabar beradi, golgan ikkitasi ustki va ostki kontaktlarga ulangan. lkkala
datchik ohorga botib turganda K, tranzistorlarining asosiga T
transformatoridan kuchlanish beriladi. Bu holda elektromagnit rele ishga
tushib, bajaruvchi mexanizm orqgali tog oraga ohor yetkazib berishni
to'xtatadi.

Ohor sathi ustki datchikdan pastga tushganda, V2kuchaytirgichning
V tranzistorida kuchlanish to'xtaydi va \} tranzistori o'chiq holatda bo'ladi.
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holatda K: elektromagnit relesi toksizlanib kontaktlarni o chiradi va
Ka'aruvchi mexanizmni ohor yetkazib bcrishga yoqish holatiga tayyor
holda ushlab turadi.

Ohor sathi pastki datchikdan ham kamayganda, uchinchi kuchay-
tirgich orgali A, elektromagnit relesi toksizlanib. kontaktlarni suradi va
baiaruvchi mexanizmga ohor uzatish tog'risida xabar bcradi. Kran ochilib
ohor tog'oraga quyiladi, sathi ustki datchikka yetganda quyish to'xtatiladi.
Shunday qilib, ohor sathi ustki va ostki datchiklar orasida o'zgarib

turadi.

OHOR IIARORATI ROSTLAGICUI

Tog'oradagi ohoming harorati pozitsiyali rostlagich yordamida
avtomatik tarzda rostlanadi. Issiglik rostlagichi (61 a-rasm) latun quvurchasi
va 5—ichki steijendan tashkil topgan sezgir elementdan iborat.

Element ohorlash mashinasining 4—ohor tog'orasida joylashtirilgan.
2—richag va 3—mikroyoqgich bajaruvchi mexanizmini ishga tushirib,
bug' uzatilayotgan quvurni berkitib ochish uchun xizmat qiladi.
Rostlagichning ishlash prinsipi /—latun quvurchasi va 5—ichki sterjenni
chizigli kengayish koeffitsiyenti keskin farq qilishiga asoslangan. Ohor
harorati belgilangan giymatdan farq qgilsa. latun quvurchasi isish yoki
sovish natijasida uzunligini o'zgartiradi. Natijada ichki steijen qo'zg'aladi,
chunki uning uzunligi gqariyb ortmaydi. Ichki sterjenning chap uchi latun
quvurchasining ichiga mahkamlangan. o'ng uchi esa 2—richakka tiralib
turaui. Ohor harorati pasayganda. latun quvurcha gisgaradi. 2—richag
burilib 3—mikroyoqgqichni m holatga keltiradi (61 J1-rasm). Natijada,
relesi ishga tushib. elektromagnit cho‘lg‘amiga tok uzatiladi.

P-l

6l-rasm. Ohor hjirnratj rostlasichi.



Elektromagnit mashinaning ohor tog'orasiga bug' yetkazib berad
klapanini ochadi. Ohoming harorati ortib ketganda. latun quvurcha uza'8 h'
va 3—mikroyoqgichni n holatiga keltiradi. Natijada, P, relesi ishga tushV
g'altakka tok uzatishni to'xtatadi. Bajaruvchi mexanizm tog‘oraga bu =
uzatishni to'xtatadi.

TANDA IPLARI NAMLIGINING ROSTLAGICHI

Ohorlangan tanda iplarining namligi uni to'quv dastgohida gayta
ishlashga kuchli ta’sir etuvchi asosiy ko'rsatkichlardan biridir. Ohorlangan
iplarning namligi kam bo'lganda, ulaming egiluvchanligi ozayib. ohor
gatlami sinadi. namlik ortigcha bo'lganda esa, iplar bir-biriga yopishib
goladi. Natijada. ishgalanish koefTitsiyenti ortib ketadi. Iplarning namligini
belgilangan me’yorlarga nisbatan o'zgarishi to'quv dastgohida tanda
iplarining ko'proq uzilishiga sabab bo’'ladi.

Ohorlash mashinasida tanda iplari namligini nazorat gilish va avto-
matik rostlash EKRVO-1T4 rusumidagi elektron konduktometrik namlik
rostlagichi yordamida amalga oshiriladi.

EKRVO-1T4 rostlagichi kontakt datchigi, o'lchovchi, kuzatuvchi va
boshgaruvchi bloklar hamda rostlash moslamasidan iborat. Iplarning nam-
ligini aniglash rostlagichining ishlash prinsipi datchik va yo'naltiruvchi
val orasidan o'tayotgan iplarning elektrik garshiligini o'lchashga asoslangan.

Iplarning qarshiligi belgilangan migdordan farq gilganda ohorlash
tezligini o'zgartirish to'g'risida xabar beriladi. 62-rasmda turli tolalarning

elektrik garshiligiga iplar
namligining ta’siri ko'rsa—
tilgan.
Rostlagichda bosh-
lang'ich xabar beruvchi
moslama sifatida 6—
yo'naltiruvchi rolik va 4—
kontakt datchikdan tashkil
topgan konduktometrik
o'zgartiruvchi o'matilgan
(63-rasm). Namlikning
o'rtacha giymatini olish
62-rasm. Tanda iplari namligining elektr uchun 7—tanda eni
garshiligiga ta'siri: bo'yicha uchta 4—konta

/—kompleks poliamid ipi: 2—paxta tolasi: PP :
) viskoza tolasi: 4_jun, datchigi o'matilgan. Kon



takt datchigi 5—o'qda ayla-
nayotgan silindr shaklida baja-
rilgan. /—chiviqda joylashgan
~—krontshteyndagi J —richag
vordamida esa datchik qotiril-
gan. Kontakt datchigini 6-ro-
lik bo'ylab surib. tandaning eni
bo'yicha turli nuqtalardagi
namlikni aniglash mumkin.

/—kompleks poliamid ipi;
2—paxta tolasi; 3—viskoza tolasi;
4—jun.

Tanda ipi namligining
rostlagichi quyidagi amallami
bajaradi:

— integral-differensial
ko'satkichlarga garab jarayonni
progressiv rostlash;

— ohorlash tezlashni rejali
ravishda rostlash:

63-rasm. Tanda iplari namligi rostlagichini

o‘rnatish chizmasi.

— rostlash jarayonini mashina to'xtaganda yoki sekin yurishga o'tganda

o'chirish:

— ohorlash tezligini eslab qolish (mashina yuritiigandan so'ng
rost' tuich yordamida tezda belgilangan tezlikka erishadi);

— namlik ko'rsatkichlarini uzluksiz gqayd etish.

Ohorlangan tanda iplari namligining quyidagicha bo'lishi tavsiya

etiladi, %da:
— paxta xom ipi va kimyoviy tolalar bilan 7—8
— atsetat xom ipi aralashmada 5—-7;
—jun va lavsan bilan aralashmadagi xom ip 6—9
10—14.

— zig'ir xom ipi

OHORLASHNING YANGI USULLARI

KO'PIKDA OHORLASH

If *

larni teialhdi (2,100 as*L elektroenergiya, bug' va boshga moddiy xarajat-

~ejash imkomyatini beradi.

0 pikda ohorlanganda. quritish paytidagi iplarning cho'zilishi ham
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kamayadi, ohorlangan ipni ajratish sharoitlari yaxshilanadi, xom to'gimani
pardozlash jarayonida ohorni yuvib chigarish ohor kam singiganligi
natijasida osonlashadi.

Ko 'pik eritmasida ohorlashning ikkita usuli mavjud:

Birinchi usulga turli mexanik moslamalar: gorizontal zichlovchi, raklya
bilan jihozlangan rolik turidagi mexanik moslamalar, tckislangan quvurli
gorizontal zichlovchilar kiradi. Bu moslamalar ipning yuzasiga turg'un
ko'pikli ohor berish va uni parchalash uchun xizmat qiladi.

Ohorlanish miqgdori ko'pikdagi havo va eritma migdorini singdirilgan
ko'pik hajmiga nisbati bilan belgilanadi.

Ikkinchi usulda ipning yuzasiga chidamsiz eritmalar bilan ishlov
beriladi. Bu usul ko'piklangan eritmani belgilangan migdorda berishga
asoslangan.

Bu usulda hech ganday moslamalar qo'llanilmaydi, parchalash esa
belgilangan tezlikda amalga oshiriladi. Shuningdek. bunda ohorlash uchun
ko'piklangan eritma hosil giluvchi moddalarni tanlab olish kerak.

Ohorlash jarayonida uning iplar yuzasida bir tekis tagsimlanishiga
ko'pik pufaklarining o’lchamlari, ichidagi havo bosimi va issiglik massa
almashuvi bilan bog'liq bo'lgan juda ko'p omillar ta'sir etadi.

Ko'pik yordamida ohorlashda uning tezligi ohorni iplarga yetkazib
berish tezligiga bog'liq bo'ladi.

Ko'piklashtirishning eng muqgobil darajasi, ya’ni ohor hajmining
ko'pik hajmiga nisbati 6: 1, 7: 1bo'lishi mumkin. Hozirgi paytda ko'pikda
ohorlash uchun, asosan. sintetik moddalar qo'llaniladi. Bundan tashqari,
tabiiy va sintetik polimerlar asosida olingan kimyoviy tolalarni ohorlash
uchun uning tarkiblarini yaratish ustida ishlarolib borilmoqda.

QIZDIRIB BRITISH BILAN OHORLASH

AQSHda «Purlington* firmasi tomonidan iplarni gizdirib eritilgan
ohor bilan ohorlash usuli yaratilgan. Unga patent bergan «Vest Point*
firmasi bu usulda ohorlash uchun uskuna yaratdi. Tandalash mashinasida
550—600 M/min tezlikda harakat gilayotgan iplar gizdirib eritiigan ohor
bilan goplanadi. Qizdirib eritiigan ohorlash moslamasi 200*C gacha
gizdirilgan tamovsimon quvurdan iborat. U tandalash romi vao'lchovchi
val orasida joylashgan.

Tamovsimon val iplarning harakati tomoniga 10 min 1tezlikda aylanadi.

Har bir ip valning alohida arigchasida joylashadi va shu yerda unga
qizdirib eritilgan ohor beriladi.
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Qizdirilgan gqaynoq ohor eritmasi bilan ohorlash uchun tanda iplarining
zichligi va chizigli zichligiga garab arigchalarining eni hamda chuqurligi
har xil bo'lgan vallar kerak bo'ladi.

Qaynoq eritmadagi tanda iplari tamovsimon valdan chigishda tezda
gotadi, shuning uchun iplarni quritishga ehtiyoj qolmaydi.

Qaynoq eritmada ohorlash quyidagi afzalliklarga ega:

— jarayonni tandalash mashinasida o'tkazish mumkin;

— ohorlash jarayoni bartaraf etilganligi ogibatida issiglik va elektr
energiyaning sarfi 80 %ga kamayadi;

— pishitilmagan yakka xom iplardan to'gima ishlab chigarish
imkomyati ortadi;

— pardozlash jarayonida ohorni yuvib tashlash erituvchi modda-
lardan foydalanmagan holda mavjud texnologiya asosida amalga oshi-
riladi.

ERITUVCHIDA ERITISI! ASOSIDA OHORLASH

Buyuk Britaniyaning «Platt* firmasi tomonidan erituvchi moddada
ohorni eritib ohorlash texnologiyasi va uni amalga oshirish uchun
Vaporumaster mashinasi yaratilgan. Mashina trixloretilen bilan ishlashga
mo'ljallangan, lekin perxloretelen ham ishlatilishi mumkin. Mashina
erituvchi moddani bug'lantirish va regeneratsiya gilish uchun alohida
tizim va zanglamaydigan moddalardan tayyorlangan berk turadigan ohorlash
tog'orasi bilan jihozlangan. Ohor tanda ipiga sovuq holda beriladi,
ortigchasi sigib tashlanadi va tanda iplari dastlabki quritish zonasiga
jo'natiladi. Bu yerda aylanayotgan chiviglar naxlar bo'lib, ular iplarni
bir-biridan ajratadi. Iplar bug' yordamida quritiladi. Bu yerda erituvchining
asosiy qismi bug'lantiriladi. So'ngra tanda iplari quritish barabaniga o'tadi
va bu jarayon yakunlanadi. Erituvchini regeneratsiya gilish uchun maxsus
moslama o'rnatilgan. Bu yerda bug'langan erituvchi suyuq holga kelti-
riladi va saglash uchun alohida sig'imga o'tkaziladi. Quritilgan tanda iplari
nax maydoni, yo'naltiruvchi vallardan o'tib, to'quv g'altagiga o'raladi.
Ohorlash mashinasi (Fexmaster) ga, o'rovchi moslama o'rnatilgan. U
iplarni 300 m/minut tezligida o'rash imkoniyatini beradi. Ohor esa xona
haroratida tayyorlanadi.

Erituvchi yordamida ohorlash quyidagi afzalliklarga ega:

— dastlabki quritish zonasi mavjudligi uchun ohor quritish
barabanlarining yuzasiga o'tmaydi;

— tolalarning namlanishi yaxshilanganligi va eritma yumshoq
bo'lganligi sababli ohor ipning yuzasida bir-tekis tagsimlanadi;
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— tandani quritishga sarflanadigan energiya kamayadi (suv eritmas
ohorlangan iplami quritish uchun umumiy energiyaning 90 % sarflannd v

— suv eritmasida ohorlanganga nisbatan ohorlanish migdori kamr
bo'ladi; o4

— ohorning 80 %ga yagini gaytadan ishlatiladi;

— bu usulda ohorlanganda erituvchi modda alohida moslamada aylanib
yuradi.

Erituvchi yordamida ohorlanishning kamchiligi bu usulda ishlov
berilgan iplaming pishigligi birmuncha kamayishidadir.

Erituvchi go'llanilganda pardozlash jarayonida ohorni yuvib tashlash
osonlashadi.

TANDA IPLARNI EMULSIYALASH

Oxirgi paytda ohorlashning o'miga emulsiyalash jarayoni go'llanil-
moqgda. Emulsiyalash, asosan, paxta va jun xom iplari uchun go'llaniladi.

Emulsiyalash va tandalashning maqgsadi bir, lekin emulsiyalash
jarayoni tejamliroq va uning unumdorligi yuqori.

Tanda iplarini emulsiyalash maxsus moslamalarda, piltalab tandalash
mashinalarida yoki taroqglash-emulsiyalash mashinalarida bajariladi.
Quyidagi mavzuda tanda iplarini taroglash-emulsiyalash mashinalarida
ishlov berishga to'xtalib o'tamiz.

TAROQLASH-EMULSIYALASH MASHINALARI

MPE-180 va MPE-230 taroglash-emulsiyalash mashinalari tanda
g'altaklaridan iplami to'quv g'altagiga o'rash va ularni emulsiyalash uchun
go'llaniladi. Bu mashinaiarga to'quv g'altagi ham o'matish mumkin.

/—tanda g'altaklaridan (64-rasm), 2—tortuvchi val ta’sirida tanda
iplari bo'shab chigadi va emulsiyalash tog'orasida joylashgan 3—valikni
aylanib o'tadi. Aylanayotgan valik iplaming pastki gismini emulsiyalaydi.
So'ngra tanda iplari, 5—nax chiviglari va 6—taroq yordamida ajratiladi.
7—tortuvchi valdan o'tib, <€-to'quv g'altagiga o'raladi. O'lchash mexanizmi
belgilangan ip uzunligini o'lchaydi.

Tortuvchi val rezina bilan goplangan bo'lib, mashinaning yuritmasidan
zanijirli uzatma orgali harakat oladi. Tanda taxlanayotgan paytda tortuvc 1
valni o'chirib qo'yish uchun go'lda boshqariladigan mufla o'matilgan.
Tortuvchi val bilan o'lchash vali bog'langan bo'lib, u tishli vzatm a ar
orgali harakatm cho'zilish migdorini o’'lchovchi datchikka beradi.
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64-rasm. Taroglash-cmulsiyalash mashinasining texnologik chizmasi.

O'Ichovchi valdan oldin rolik o'matilgan bo'lib. taranglik ortib ketganda
u ikkita tenzodatchikka tegadi. Tenzodatchiklar tandalash g'altagi-tortuvchi
val oralig'ida taranglikni rostlovchi mexanizmga xabar beradi. Xuddi shunday
rolik tortuvchi valdan keyin o'matilgan. U tortuvchi val—emulsiyalovchi
val orasidagi taranglik oshib ketganligi to'g'risida xabar berish uchun
mo'ljallangan.

Emulsiyalovchi valik zanglamaydigan po'latdan tayyorlangan. U
harakatni tortuvchi valdan zanjirli uzatma va tishli g'ildiraklar orgali
oladi. Almashtiruvchi tishli g'ildiraklar yordamida emulsiyalovchi valning
te/ligini oshirish yoki kamaytirish evaziga uning miqgdorini o'zgartirish
mumkin.

Emulsiyalash tog'orasi zanglamaydigan po'latdan ikki gavat qilib
tayyorlangan, gatlamlaming orasida bo'shliqg mavjud. Bu bo'shligga glitserin
quyilgan va emulsiyani isitish uchun bug' quvuri o‘tkazilgan. Ohorni
belgilangan harorati va sathini saglab turish uchun tog'ora avtomatik
rostlagichlar bilan jihozlangan. Emulsiya uzatish quvurlarini gaynoq suvda
yuwvish ko'zda tutilgan. Haroratni o'lchash uchun tog'oraga termometr
o'rnatilgan.

Taroglash-emulsiyalash mashinasining oldingi gismida zigzagsimon
tagsimlovchi taroq, chigaruvchi val. targatuvchi va o'ramni zichlash
jnexanizmlari o'matilgan. Tagsimlovchi taroq siljish va markazlashtirish

yordamida to'quv g'altagiga o'rash jarayonida tanda iplari
I, Is" ,ar orasiga aniq joylashishini ta’minlaydi. Bundan tashqari. taroq
yaij. tus™nsll mexanizmi bilan ta'minlangan. Mashinaning chigaruvchi
vaJo”° .fl quvurdan tayyorlangan va rezina bilan qoplangan. Chigaruvchi

O c”ovchi val tegib turadi. Harakat undan tishli uzatmalar orqgali



cho'zilishni ko'rsatuvchi datchik. bo'lak va ohorlangan tanda uzunlikiari
ko'rsatuvchi schyotchiklariga beriladi. Chigaruvchi valdan so'ng roliic
o'rnatilgan bo'lib. u taranglik ortganda chigaruvchi val to'quv-ga|taB-
oralig'idagi taranglikni ko'rsatuvchi tenzodatchikka yopishib, tarangliknj
ortganini bildiradi.

To'quv g'altagidan oldin targatuvchi rolik o'rnatilgan. U oz migdorda
0'q bo'yicha ilgarilanma-gaytma harakat qilib, tanda iplari gatlamlarini
bir-biriga nisbatan siljib joylashishini ta’minlaydi. Tanda ipJari
gatlamlarining siljish migdorini rostlash mumkin. Mashinada o‘ramni
zichlash uchun pnevmatik tarzda ishlovchi mexanizm o'rnatilgan.
Pnevmokameraning shtoki richaglar tizimini harakatga keltiradi. Bu
richaglarning kinematikasi to'quv g'altagidagi o'ram diametri ortganda
ham zichlovchi valni unga ta’sir etish kuchini bir tekis saglab turishga
imkoniyat beradi.

Roliklar zichlovchi valning o'giga nisbatan giyaroq joylashgan bo'lib.
zichlovchi val aylanganda ularning ikkala yarmi ikki tomonga og'ib,
to'quv g'altagining gardishiga qgisiladi.

Zichlovchi valni to'quv g'altagiga sigib turish kuchini rostlash
boshqgarish pultida joylashgan bosim reduktori orgali pnevmokameradagi
havo bosimini o'zgartirish yo'li bilan amalga oshiriladi.

EMULSIYA TAYYORLASH

Emulsiya quyidagi talablarga javob berishi kerak:

— ipning yuzasini bir tekis qoplab. ichiga singib borishi. bir tekis
eritma hosil qilishi. yetarli darajada yopishgoq va shu bilan birga ma’lum
darajada qovushqoq bo'lishi;

— to'quv dastgohida to'kilib ketmasligi va iplaming egiluvchanligini
kamaytirmasligi;

— Xom ipning xususiyatlarini buzmasligi va uning rangim
o'zgartirmasligi;

— antiseptik xususiyatlarga ega bo'lishi;

— ovgatga ishlatiimaydigan arzon moddalardan tashkil topishi.
emulsiya tayyorlash oson bo'lishi;

— uzog saglaganda xususiyatlari buzilmasligi;

— to'gimalarni pardozlash jarayonida oson yuvilishi.

Emulsiva tayyorlash uchun yelimlovchi modda va antiseptik a
go'llaniladi. Poliakrilamid asosida tayyorlangan sol va aialash ji— YO
iplari uchun emulsiya tarkibi. %da:
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I-tarkib: 8 %li poliakrilamid -5

kremftorli ammoniy -5
suv -90
2-tarkib: 8 %li poliakrilamid -5
bor kislotasi -5
suv —5
3-rarkib: 8 %li poliakrilamid -5
salitsil kislotasi -3
kalsiylangan soda -1
suv -91
4-tarkib: 8 %li poliakrilamid -5
borftorli ammoniy -5
suv -5

Polivinil spirti asosida aralash jun xom ipi uchun emulsiya tarkibi

I-tarkib: PVS -40
0OS-20B antistatik - 10
sirka kislotasi pH 6,5—7 bo'lguncha
suv 1000 1

2-tarkib: PVS -40
OU antistatik -2
sirka kislotasi pH 6,5—7 bo'lguncha
suv - 1000 1

Paxta xom ipini emulsiyalash uchun Rasinoks-K-9, Oleoks-2I0 va
VIK-10-4 moylovchi antistatik moddalari asosida tayyorlangan
emulsiyalardan foydalanish tavsiya etiladi. Emulsiya 1,6—1,8 kg ratsinoksni
voki 2-2,5 kg oleoksni 1000 | suvda 40eC haroratida eritib, reaktorda
5—7 minut aralashtirib tayyorlanadi. Emulsiyalangan tanda iplarining fizik-

rmexanik xususiyatlari davlat standartlari va texnik sharoitlar talabiga mos
kelishi kerak. P —



OHORLASH VA EMULSIYALASH JARAYONINING
TEXNOLOGIK OMILLARI

Yuqori sifatli ohorlangan tanda iplarini olish uchun ohorlash va
emulsiyalash jarayonlarining texnologik omillarini to'g'ri o‘matish va
o'zgarmas saglab turish kerak. Yuqori sifatli ohorlangan tanda iplarining
to'quvchilik jarayonida uzilishi kam bo'ladi. Iplarning uzilishi ko'p omillatga
bog'liqdir. To'gimani to'gish omillaridan tashqgari. uzilishlar soni ohorlash
moddalarining va ohorlashning sifatiga bog'liq (65-rasm). Ohorlash va
emulsiyalash jarayonlarining omillari tola turi, ipning chiziqgli zichligi,
to'gimaning tuzilishi va gqayerda ishlatilishi, ohor tarkibi va to'quv dast-
gohining turiga garab tanlanadi. Ohorlash jarayonining asosiy omillari:
uning tezligi, siquvchi vallarning bosimi, mashinaning zonalar bo'yicha
tarangligi. quritish harorati. Bular o'z navbatida ohor konsentratsiyasi,
miqdori, iplarning cho'zilishi va namlik kabi ko'rsatkichlarga ta’sir etadi.

OHORLASH TEZLIGI

Ohorlash tezligi mashinadan vaqt birligida o'tayotgan ip uzunligi
bilan belgilanadi va mashinaning quritish gobiliyatiga bog'liq bo'ladi.
Mashinaning quritish gismi tomonidan vaqt birligida bug'lanayotgan suv
miqgdori mashinaning quritish gobiliyati deb ataladi.

Ohorlash mashinasining chizigli tezligi m/min:

V= 0 mil0’a .Tn0O =60,

bu yerda. Q — mashinaning quritish qobiliyati, kg/soat; a — tanda

iplaridan bug'langan suv migdorini bildiruvchi koeflitsiyent (a =0,7—1);

T — tanda ipining chiziqgli zichligi. teks; nu— tandadagi iplar soni.
Bug'langan suv miqdorini bildiruvchi koefTitsiyent:

a=Wf- WVIOO,

bu yerda, — ipning siquvchi vallardan keyingi namligi,%; Wk—
ipning konditsion namligi.

Tanda iplarining sigish validan keyingi namligi mashinaning turiga
bog'lig bo'ladi. Masalan, barabanli va kamerali ohorlash mashinalarida
bu ko'rsatkich tolaning turiga garab. 70— 100 %ni tashkil etadi. Jun xom
iplari uchun 70—90 %. zig'ir xom ipi uchun 60—80 %. paxta xom ipi
uchun 80—90 % bo'ladi. Emulsiyalash mashinasida ishlov berilgan ipning
namligi 15—30 %ni tashkil etadi.
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MSHB rusumidagi ohorlash mashinalarining tezligi 30—150, SHKV
mashinalarida esa 12—80 m/minutga teng. Iplarni sifatli ohorlanishini
ta'minlash uchun ohorlash tezligini tolaning turi, ipning va to'gimaning
tuzilishiga garab tanlash magsadga muvofigdir. Masalan, viskoza iplarini
ohorlash tezligi 50—70, atsetat va triatsetat iplari 40—50, kapron iplari
27—30, yakka xom jun ipi 30—35, pishitilgan jun xom ipi 40—50,
yakka xom paxta ipi 40—50, pishitilgan xom paxta ipi 60—70, nam
holda yigirilgan zig'ir xom ipi 30—40 va quruq holda yigirilgan zig'ir
xom ipi uchun 25—30 m/minut gabul gilinadi.

Ohorlash (emulsiyalash) tezligi mashinaning haqgiqiy unumdorlik
darajasini belgilaydi.

Ohorlash migdorini hisobga olganda mashinaning haqigiy unumdorligi
kg/soat:

p _V!IngT FVK(UW)An)
1 106

bu yerda, t — mashinaning ishlash vaqti, min; n— to'quv g'altagidagi
iplar soni; T — iplaming chiziqgli zichligi, teks; FVK — mashinaning
foydali vaqti koeffitsiyenti; (ohorlash mashinalari uchun AVIA'=0,6—0,8,
emulsiyalash mashinalari uchun FVK =0,75—0,88); An — haqiqgiy
ohorlanish miqdori. %.

Mashinaning t vaqt davomida o'ragan tanda g'altaklari soni:

D _ VI FVK(\+0$\An)/(LI Ko)
" 10»
bu yerda. L — to'gima bo'lagidagi tanda ipining uzilishi m; Ko — to'quv
g'altagidagi to'gima bo'laklari soni.
Taroglash-emulsiyalash mashinasining unumdorligi quyidagi

tcnglamaiar yordamida aniglanadi: mashinaning to'quv g'altaklari
bo'yicha unumdorligi. kg'/soat:

p _ V-M FVK
L'Ko

Yumshoq tanda ipi bo'yicha mashinaning unumdorligi, kg/soat:

n 60 Y FVK

bu yerda, Y— konditsion namlikdagi 100 metr yumshoq ipning og'irligi.
kg.
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Mashinaning ohorlash ip bo'yicha unumdorligi, kg/soat:
Pe =pt(1+An/100).

Mashinaning foydali vaqt koeffisiyenti uning texnik holati, quritish
qobiliyati, tanda iplari va ohor sifatiga bog'liq bo'ladi. FVYKga g'altakdagi
o'ram zichligi va ipning uzunligi kuchli ta’sir ko'rsatadi, chunki
mashinaning eng ko'p to'xtashi tanda g'altaklari almashtirilayotganda sodir
bo'ladi. Demak, o'ramning o'lchamlari katta bo'lsa, FVK shuncha ko'p
bo'ladi.

IPLARNING CHO'ZILISHI

Ohorlash (emulsiyalash) mashinasida tanda iplariga ma’lum taranglik
ta’sir etadi. Bu taranglik iplarni to'quv g'altagiga bir tekis o'rash va ularni
ajratish uchun xizmat qgiladi.

Ohorlash mashinasidagi ipning tarangligi ipga harakat beruvchi ishchi
organlarning. asosan, tortuvchi vallarning tezligi farq gilganligi natijasida
hosil bo'ladi. Ohorlash jarayonida ohorlangan ipning uzunligi ohorlanmagan
ipga nisbatan ortig bo'ladi. Bu uzunlikning ortishi %da cho'zilish deb
ataladi. Iplarning cho'zilishi xususiy va umumiydir. Ohorlash jarayonidagi
iplarning umumiy cho'zilishi

B=hzJ+ 10

H

bu yerda, L2—t vaqt davomida to'quv g'altagiga o'ralgan tandaning
uzunligi; /., — shu vaqt davomida tanda g'altagidan bo'shab chiggan
tanda ipi uzunligi.

Ohorlashda ruxsat etilgan cho'zilish migdori iplarning tolaviy tarkibiga
bog'lig bo'lib, paxta xom ipi uchun 1,5—2 %, jun xom ipi 0,8—15 %.
zig'ir xom ipi 0.6—0,8 %, viskoza iplari 1—7 %, viskoza xom ipi 2—
3 %. viskoza va lavsan aralashmasidan tayorlangan xom iplar uchun esa
0,5—1,0 %ni tashkil etadi.Umumiy cho'zilish migdori hususiy
cho'zilishlar yig'indisiga teng. Xususiy Z2cho'zilishi quyidagicha aniglanadi:

p_ 100
Ve ,

bu yerda, Vn— ohorlash mashinasi keyingi ishchi organining tezligi,
m/min; Vn X— ohorlash mashinasi dastlabki ishchi organining tezligi.
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Xususiy cho'zilish niigdori ohorlash mashinasining zonalari bo'yicha
har xil bo'ladi.Cho'zilish quyidagi zonalarga bo'linadi:

1-zona: tanda g'altaklari —I-tortuvchi val,;

2-zona: |-tortuvchi val — siquvchi val;

3-zona: siquvchi vallar — quritish barabanlari:

4-zona: quritish barabanlari — chigaruvchi val,

5-zona: chigaruvchi val — to'quv g'altagi orasida.

Taranglikni zonalar bo'yicha %dagi o'zgarishi 10-jadvalda keltirilgan.
Tanda iplarining 2 va 3-zonalardagi tarangligi ohorlash jarayoniga kuchli
ta’sir ko'rsatadi. Ohorlash jarayoni me’yorda bo'lishi uchun tanda iplari
ohor tog'orasiga salgi holda kirishi zarur. Tanda g'altagidan chigayotgan
iplarni bir-biriga nisbatan siljishiga ahamiyat berish kerak. Agar siljish
bo'lsa, taranglikni oshirish lozim. Odatda, bu zonada taranglik bir tekis
bo'lib, ipning pishigligi 1,5 %ni tashkil etadi.

10-jadval

.. 83—25tekisli 83—200 tekisli Aralash zug'ir xom ipi
Zonalar Jun xom ipi

paxta xom ipi ~ zug'ir xom ipi (kumyoviy tolalar bilan)
1 1-1,5 1 1 1
2 15 15 1-1,5 1-1,5
3 25 1.5-2 1,5-2 1,5-2
4 4-5 2-4 2-3,5 2-3,5
5 6-9 4-6 4-6 4-6

Nam zonadagi ipning mugqgobil tarangligini tanlash juda muhimdir,
chunki bu taranglik ta’sirida iplarcho'ziladi. Ohorlashdagi cho'zilishning
2/3 gismi shu zonada hosil bo'ladi. Bu zonadagi muqobil taranglik ip
pishigligining 2,5 %ni tashkil etadi. Qurug zonadagi ipning tarangligi
iplarni ajratilish jarayoni va ulami tortuvchi valda to'g'ri joylashishiga ta’sir
etadi. Bu zonadagi taranglik ip pishigligining 2—6 %ini tashkil etishi darkor.
5—zonadagi taranglik iplaming to'quv g'altagiga bir tekis o'rash jarayoniga
ta’sir etadi. Bu esa to'quv dastgohida texnologik jarayon to'g'ri kechishi
uchun asosiy shartlardan biridir. Bu taranglik o'zgarmas bo'lishi va ip pi-
shigligining 12 %ni tashkil etishi kerak.

oKrukels-Sell* (Germaniya) firmasi o'tkazilgan tadgiqotlar asosida
paxta xom ipini ohorlash jarayonida iplaming mugqobil tarangligini aniglash
uchun nomogramma taklif etdi (66-rasm).
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66-rasm. Iplarning tarangligini aniglash uchun nomogramma.

OHORLANISH MIQDORI VA OHOR KONSENTRATSIYASI

Ohorlash yoki emulsiyalash jarayonida iplarning og'irligi oshishi
ohorlanish migdori deb ataladi. Ohorlanish migdori haqigiy va yuzaki
bo'ladi. Odatda. to'quvchilik korxonalarining sharoitida ohorlanish migdori
0,5—12 % o'matilib, u tolaning turi, xom ipning pishitilish darajasi.
chizigli zichligi, to'gimaning tanda va arqoq bo'yicha zichligi hamda
o'rilish turiga garab belgilanadi. To'gima zichligi ortgani va iplar chizigli
zichligi kamaygani sari ohorlanish migdori ham oshib boradi. Yakka xom
iplarning pishitilish darajasi yugori bo'lsa yoki pishitilgan iplar ishlatilsa.
ohorlanish migdori kamayadi. Agar to'qish jarayonida tanda iplari ko'p
zo'rigishlarga uchraydigan bo'lsa (polotno o'ralishli tanda va arqoq bo'yi-
cha zichligi yuqori. ikki va ko'p gatlamli to'gimalarda), bunday iplarning
ohorlanish miqgdori yuqori bo'lishi kerak. Ohorlash jarayonida ip
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namligining o‘zgarishini hisobga olmagan holda aniglangan ohorlanish
miqgdori yuzaki ohorlanish miqdori deb ataladi. Bu ko'rsatkichdan
taxminiy hisoblar uchun foydalaniladi.Tanda ipi namligining o‘zgarishini
hisobga olgan holda ohorlangan ipning ohorlanmagan ipga nisbatan og'irligi
oshishi hagiqiy ohorlanish miqdori deyiladi.

Bir guruh tanda iplari uchun hagqiqiy ohorlanish miqgdori:

A =(Cr+ - Vb/1)100,
(Ge-gc)

bu yerda, (7a— butun guruhdagi ohorlangan iplar og'irligi, kg; Gc— bir
guruh tanda g'altaklaridagi yumshoq iplaming og'irligi, kg; g™, gc —
yumshoq va ohorlangan chigindilarning og'irligi, kg; Wm\¥J1 —yumshoq
va ohorlangan iplarning namligi. %.

Belgilangan konsentratsiyadagi ohor bilan kerak bo'lgan ohorlanish
miqgdorini olish uchun uning quruqg goldig'i C va tanda ipining sigilgandan
keyingi qoldiq namligi hisobga olinadi:

C = V/G,

bu yerda, V—G kg og'irlikdagi ipni ohorlash uchun sarflangan ohor
hajmi.

Haqiqgiy ohorlanish miqgdori turli usullar yordamida aniqglanadi.
Masalan. ma'lum og'irlik va namlikka ega bo'lgan yakka ip chetdagi
tanda iplarining biriga bog'lab go'yiladi va mashinadan o'tkaziladi.
Ohorlangan ip to'liq quritiladi va yana bir bor tortiladi. Xloramin eritmasida
ipdagi ohorni yuvib tashlab, keyin ipning og'irligini o'lchash usuli ham
mavjud. Jun iplari uchun tavsiya etilgan ohorlanish miqgdorlari 11-jadvalda
keltirilgan.

Ohorlanish jarayonining to'g'ri kechishiga yonma-yon joylashgan
iplar orasidagi masofa kuchli ta’sir etadi. Bu masofa ipning yo'g‘on-
ligidan kam bo'Imasligi kerak. Tandadagi mugobil iplar soni:

M <b/(2dH

bu yerda, b — sigish yuzasining zichligi; dH— ipning diametri.
Masalan, 29-teksli paxta xom ipi (dH =0,22 mm) MSHB-9-140
mashinasida (ohor tog'orasining eni 142 sm) ohorlaganda iplaming
mugqobil soni 3227ga teng. Ohorlanmagan ipning og'irligiga nisbatan
%dagi ohor sarfi tajriba yo'li bilan aniglanib, xom ip turi, chiziqgli
IS8



/1-jadval

Jun xom ipi
Pishitilgan Yakka xom ip Apparat sofjun
Yclimlov- xom ipi
chi modda Sofjun Aralash Sofjun  Aralash
turi | c ] c
- C . I ' 1
58 3.8 5 L8 = 8 L8 = S
o) s @ 0O > O O S ko Q9O S ko
£ S g g
55 585 85 o%f &5 E&f 85 Ei:
Kraxmal 5-7 2-3 3-4 1-2 12-15 10-12 4-6 2-3
KMU 3 5 5 2
nec 3-4 1-2 2-3 0,5—1 6 5 3,5-5 1-2
NMAAM — — 4-5 2-3 — — 6-7 2-3
NAAM va
kraxmel 9-10

zichligi, tandadagi iplar soni. lining namligi. ohoming suyugligi va
haroratiga bog'lig bo'ladi. Iplaming chizigli zichligi, tandadagi iplar soni
ortsa, ohorlanmagan ipning namligi kam va ohor quyugroq, harorati
yuqori bo'lsa. lining nisbiy sarfi ortib boradi.

Haqiqgiy ohorlash miqdorini aniglash uchun bir guruhdagi tanda
iplaridan og'irligi 3 g bo'lgan ohorlangan va ohorlanmagan namunalar
olinadi. Namunalar og'irligi o'zgarmas darajaga yetguncha quritiladi,
so'ngra 30 minut suvda gaynatilib, to'r orgali ohorto'liq chiqgib ketguncha
yuviladi.

Ohor yuvib tashlanganda u bilan birga ipdagi moy va tolalarning bir
qgismi ham yuvilib chigib ketadi. Shuning uchun ohorlash miqgdorini
bilish magsadida ohorlangan va ohorlanmagan iplaming og'irligini
yo'qotish miqgdori aniglanadi. Ikkala namuna bir guruhdan olinishi kerak.

Haqiqgiy ohorlash migdori quyidagicha aniglanadi:

a _ Ll -o02100 (v,-v2)I00

bu yerda. ar a, — ohorlangan ip namunasining gaynatgungacha va
gaynatgandan keyingi massasi: v,, v2— ohorlanmagan ip namunasining
gaynatgungacha va gaynatgandan keyingi massasi.
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Ohor (emulsiyasining) konsentratsiyasi ohor eritmasidagi yelim-
lovchi moddalar migdorini belgilaydi:

* =6(100— WJ/GA,

bu yerda, G —yelimlovchi moddaning og'irligi; W7/— yelimlovchi
moddaning namligi; GM — ohorning og'irligi.

Ohor konsentratsiyasi va hagiqgiy ohorlanish migdori orasida quyidagi
bog'lanish mavjud:

K-A ,(G—glJ =100 + WA/I0O,

bu yerda. <¥ — yumshoq iplarning massasi; gx— yumshoq ip goldiglarining
massasi; Wk — ohorlangan ipning namligi. %.

Ohor konsentratsiyasini 1% ortishi iplarning ohorlash migdorini 1,2 %ga
oshiradi. Ohorning konsentratsiyasi yelimlovchi moddaning turiga garab
o'zgaradi. Shunday qilib, ohorlanish migdori ohorlangan iplarning sifatini
belgilovchi asosiy kompleks ko'rsatkich hisoblanadi. Ohorlanish migdori
belgilangan sharoit uchun o'zgarmas bo'lishi lozim.

OHORLASH VA EMULSIYALASH JARAYONIDA IPLARNING
FIZIK-MEXANIK XUSUSIYATLARINING O ‘ZGARISHI

Ohorlash va emulsiyalash jarayonida iplar ohor bilan qoplanib,
uning bir gismi iplarning ichiga singib ketadi hamda alohida tola va
elementar iplarni bir-biriga yopishtiradi. Ohorlash jarayonida iplar
ko'pgina fizik-mexanik jarayonlar ta’sirida bo'ladi: ohorni shimadi,
siquvchi vallardan o'tadi. yuqori harorat ostida quritiladi, nax maydonida
yopishgan iplar ajratiladi. Bu jarayonlar ip tanda g'altagidan to'quv
g'altagiga o'ralguncha taranglik ostida kechadi va natijada, iplar cho'ziladi.

Iplarga bunday ishlov berish ularning fizik-mexanik xususiyatlariga
ta’sir etadi.

Ishgalanishga chidamlilik ipning ustidagi gatlam hisobidan 5—10
barobar, uzilish kuchi 15—25 % ortadi va uzilishdagi cho'zilish 14—28 %ga
kamayadi.

Ohorlash hisobidan ipning massasi ortishi natijasida uning chizigli
zichligi birmuncha ko'payadi.

Shunday qilib, ohorlangan ip va xom iplarning cho’zilish paytidagi
pishigligi. ishgalanishga chidamliligi va bikriigi ortadi, ular ixchamlashib.
ogirlashadi.
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Iplaming mexanik xususiyatlarini o'’zgarish chegaralari ipning hamda
ohorning xususiyatlari va jarayonlari texnologiyasiga bog'liq bo'ladi. 67-
rasmda 30 tekisli paxta xom ipi 9% konsentratsiyali ohordan o'tish
usulining ipni asosiy xususiyatlariga ta’siri keltirilgan. To'rt tajriba uchun
iplami ohor tog'orasidan o'tish sharoitlaridan boshga |—IV shartlari bir

67-rasm. Iplarni ohor tog'orasidan o'tish usulini iplarining xususiyatlariga ta’siri.
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xildir. Arqoq bo'yicha zichlik nisbatan karn bo'lganligi sababli (62,5 teksli
paxta xom ipi, 1sm.dagi iplar soni /1 =14 ip/sm) birinchi variantda eng
yaxshi natijalar qayd etilgan. Bu variantdagi ipning ishgalanishga chidam-
liligi eng yugori giymatga.ega bo'Imasa ham, ohorlashdan keyingi ipning
cho'zilishi muhimroqdir.

Yana bir muhim ko'rsatkich — ohorni singdirish turidir. Ohor
konsentratsiyasi bir xil bo'lishiga garamasdan uchinchi tajribada eng
yomon natijalar qayd etilgan. Buning sababi shundaki, tanda iplarining.
erkin tog'oraga kirishi ohorni paxta xom ipiga singishini giyinlashtiradi.
Bundan tashqari, tajribada tanlangan ustki siquvchi valni gamrab o'tish
usulida mayda tolachalar o'zakdan ajrab turadi, natijada, ipning yuzasi
tukli va mexanik ta’sirlarga sezgir bo'lib qoladi. Ishgalanish natijalari
ham shuni tasdiglaydiki. ohor gatlami to'quv dastgohida sinib ketadi.
natijada, ishqalanishga chidamlilik va uzilish kuchi kamayadi. Tegishli
tajribalar o'tkazish yordamida ohorlashning mugobil omillarini aniglash
mumkin.

OHORLASH VA EMULSIYALASHDAGI NUQSONLAR

Tanda iplarini ohorlash to'quvchilik texnologiyasining eng mas’uliyatli
jarayoni hisoblanadi. Ohorlangan tanda iplarining sifati to’quv dastgohining
unumdorligiga. iplar uzilishiga va to'gima sifatiga ta’sir etadi.

Quyida iplarni ohorlash jarayonida hosil bo'ladigan nugsonlar. ulaming
kelib chigish sabablari va bartaraf etish usullari keltirilgan.

Kam ohorlangan tanda iplari. Bu nugson ohorning konsentratsiyasi
kamayib ketganda. tog'oraga ohor o'z vaqtida yetkazib berilmaganda yoki
siquvchi vallarning gisish kuchi ortganda hosil bo'ladi. Bunday tanda
iplarining ohorlanish migdori kam, yumshoq bo'ladi va nax maydonidan
o'tganda ko'p tuklar goldiradi. To'quvchilikda titilib ketish natijasida bunday
iplar ko'p uziladi.

Bu nugsonning oldini olish uchun ohorni aniq tarkibi bo'yicha
tayyorlash. uni 0'z vaqtida tog'oraga yetkazib berish, siquvchi vallarning
holatini nazorat qilib turish kerak.

Ortigcha ohorlangan tanda iplari. Bu nugson ohorning konsentra-
siyasi yuqori bo'lganda. sigish miqdori yetarli bo'Imaganda. tanda iplari
ohorga ko'proq botirilganda yoki tog'oraga ohor bir tekis yetkazib
berilmaganda hosil bo'ladi. Bunday iplaming ohorlanish migdori ortigcha
va gattiq bo'lib. egilmaydi. To'quv dastgohida ohor to'kilib ketadi. Bunday
iplar lamel, gula va tig'lami tez ishdan chiqaradi, natijada, uzilish
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ko'payadi. Bu nugsonning oldini olish magsadida kam ohorlangan iplar
kamchiligini bartaraf etishda bajariladigan amallar go’llaniladi.

Notekis ohorlanish tog'oradagi ohor sathi va harorati keskin o'zgarib
ketishi natijasida hosil bo'ladi. Bu nugson to'quv dastgohida iplarning
uzilishi ortib kctishiga sabab bo'ladi. Nugsonning oldini olish uchun ohor
sathi va harorati rostlagichlarining to'g'ri ishlashini nazorat qilish lozim.

Kam quritilgan tanda iplari. Bu nugson quritish barabanlarining yoki
qurituvchi havoning harorati pasayib va ohorlash tezligi ko'payib ketganda
hosil bo'ladi. Iplar namrog bo'lgani sababli to'quv g'altagida bir-biriga
yopishib qgoladi, natijada, ularning uzilishi ko'payadi. Bu nugsonning
oldini olish uchun barabanlardagi bug' bosimi va ohorlash tezligini nazorat
qilib turish kerak.

Ortigcha quritilgan tanda iplari. Bu nugson ohorlash tezligi juda kam
bo'lganda. ohorlash jarayonida mashina ko'p to'xtab, bug' bekitiimaganda
hamda quritish barabanlari yoki havoning harorati yugori bo'lganda hosil
bo'ladi. Bunday iplarning egiluvchanligi kam bo'ladi, ular mo'rt bo'lib
to'quvchilik jarayonida ko'p uziladi. Bu nugsonning oldini olish uchun
ohorlash tezligi yetarli bo'lishi. barabandagi bug' bosimi ortib ketmasligini
nazorat qilish va mashina uzoq vaqt to'xtaganda bug'ni bekitish kerak.

To‘lig vopishgan iplar. Bu nugson iplar tog'orada golib, ustki siquvchi
vallar ko'tarilgan holda mashina ko'p to'xtab turganda hosil bo'ladi. Bu
esa dastgohda ko'plab tanda iplari uzilishiga olib keladi.

Chaplangan iplar. Sigilgan tanda iplariga ohor tomchilari tomishi
natijasida paydo bo'ladi. Tomchilaming qgotib qgolishi natijasida mashinaning
nax maydonida ajratuvchi chiviglardan o'tayotganda uziladi. Nugsonning
oldini olish uchun ohorlash mashinasini ozoda tutish, ohor sathidagi
ko'pikni tezda olib tashlash va uning gaynashiga yo'l qo'ymaslik zarur.

Chalkashgan va yo‘golgan iplar. Bu nugson naxlar o'z vaqgtida yoki
yetarlicha qo'yilmaganligi hamda iplarni ohorlash mashinasining tarog'idan
notekis o'tkazilganligi sababli yuzaga keladi. Natijada. to'quv dastgohida
ba’zi iplarning salqi bo'lishi yoki tortilishi, ularning chalkashishi sodir
etiladi. Bularning oldini olish uchun iplarni taroqdan to'g'rilab, naxlarni
esa fagat g'altakni o'rash boshlanayotganda o'tkazish kerak.

Iplarni to‘quv g'altagiga noto‘g‘ri o'ralishi. Bu nugson zichlovchi
valik o'ramga bir tekis tegmasligi, zichlovchi valikning uzunligi to'quv
g'altagining uzunligiga mos kelmasligi yoki tarogning eni to'quv g'altagiga
nisbatan noto'g'ri o'matilganligi natijasida hosil bo'ladi. Oqgibatda, to'quv
dastgohida ba’zi iplar salgi yoki ortigcha tarang bo'lib qoladi. Bunday
nugsonga yo'l go'ymaslik uchun zichlovchi valning uzunligini to'g'ri
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tanlash, uni o'ramga to'g'ri qgisilishini nazorat gilish va tarogni to'quv
g'altagiga nisbatan to'g'ri o‘rnatish lozim.

Yumshoqg o'ralgan tanda iplari. To‘quv g'altagiga o‘ralayotgan iplar
yetarli darajada zichlanmasligi bu kamchilikka olib keladi va iplarning
pastki gatlamlarga botib ketishi natijasida uzilishiga sabab bo'ladi.

Inos va zang dogiar. Bu nugson mashina toza bo'Imasligi ogibatida
kelib chigadi.

Ortigcha cho'zilgan tanda iplari. Bu tenglashtiruvchi mexanizmlar
noto'g'ri ishlashi tufayli yoki tanda g'altaklarini ortigcha tormozlanishi
natijasidadir.

NAZORAT SAVOLLARI VA TOPSHIRIQLAR

1 Ohorlash jarayonining magsadi.

2. Ohorlash jarayoniga ganday talablar qo‘yiladi?

3. Ohorga ganday talablar qo'yiladi?

4. Ohorlash jarayonida ohorni shimib olish nima hisobidan sodir bo‘ladi?

5. Ohorlash jarayonida iplarning fizik-mexanik Xxususiyatlari ganday
o'zgaradi?

6. Ohorlash uchun go'llaniladigan yclimlovchi moddalarni sanab o'ting.

7. Kraxmal, PVS va KMS dan ohor tayyorlashning fargi nimadan iborat?

8. Ohor tarkibiga kiruvchi moddalar va ularning vazifasi.

9. Ohorning qovushqoqligi dcganda nimani tushunasiz? (J ganday
aniglanadi?

10. Ohorning konscntratsiyasi ganday hisoblanadi? Uni aniglash usullarini
sanab o'ting.

11. Ohorlanish migdori nima?

12, Turli xom iplar uchun yuzaki va haqigiy ohorlanish miqdori ganday
hisoblanadi?

13. Ohorlanish miqgdoriga ohorlashning gaysi omillari ta’sir etadi?

14. Ohorlash jarayonidagi cho'zilish iplarning fizik-mcxanik xususiyatlariga
ganday ta’sir etadi?

15. Ohorlash mashinalarining turlari.

16. Ohorlash mashinasining gism va mcxanizmlari, ularning vazifalari.

17. Ohorlash tezligiga qanday omillar ta’sir etadi?

18 Ohorlash jarayonida iplarni cho'zilishi nima yordamida rostlanadi?

19 Nima hisobidan iplarni to‘quv g'altagiga o'rash zichligi hosil gilinadi?

20. Qaysi uskunalar yordamida ohorlash jarayonining omillari nazorat
gilinadi va rostlanadi?

21. Ohorlanmagan 6 % namlikdagi ipning og'irligi 1,05 kg. Ohorlangandan
so'ng shu ipning namligi 8] %. og'irligi 1,17 kg.ni tashkil etsa, haqiqgiy va
yuzaki ohorlanish miqgdorini aniglang.

22. Ohorlanish miqgdori 6.5 %, ohor tayyorlash va ohorlash jarayonida
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ohorni isrof bo'lishi 7 %ga tcng bo'lsa, 3000 kg ipni ohorlash uchun kerak
boladigan ohor miqgdorini aniglang.

23. 1000 litr tayyor ohorga 80 kg kraxmal solingan bo‘lsa, ohordagi
kraxmalning konscntratsiyasini aniglang.

24. 25 tcks ipni ohorlashda ohorlanish migdori 4,87 %, kraxmalning namligi
20 %, ohorni ipga singish migdori 94 %ga teng bo'lsa, 1000 litr ohorga
solinishi kerak bo'lgan kraxmal miqgdorini aniglang.

25. Bir smcnada ( 8 soat) 5,5 tonna ip ohorlanadi. Ohorlanish miqdori
7%, ohorning konsentratsiyasi 5 %, ohor qozonining sig'imi 1000 litr
bo'lsa necha marotaba ohor tayyorlash kerak?

26. Mashinaning quritish gobiliyati 120 kg/soat, tandadagi iplar soni 3000,
ipning chiziqii zichligi 18,5 teks, sigishdan keyingi ipdagi suvning ip massasiga
nisbati 1,43 ga tcng bo'lsa, mashinaning tezligini aniglang.

27. Ohorlash tezligi 30 m/min, tandadagi iplar soni 2800, iplaming chiziqii
zichligi 18,5 tcks, mashinaning FVK = 0,83 bo'lsa. mashinaning unumdorligini
aniglang.

28. Ipning chiziqii zichligi 18,5 teks, ohorlash tezligi 40 m/min, tandadagi
iplar soni 3120, FVK =0,84 bo'lsa, 8 soat davomida 6,5 tonna ipni ohorlash
uchun kerak bo'ladigan ohorlash mashinalari sonini aniglang.

TANDA IPLARNI OTKAZISH VA BOG‘LASH
ASOSIY MA'LUMOTLAR

Tanda iplarini to'quvchilikka tayyorlash jarayonlarining oxirgisi
o'tkazish yoki boglash hisoblanadi. O'tkazish jarayonida tanda iplari lamel
va gula ko'zlaridan, tig' tishlaridan o'tkaziladi. O'tkazish to'gilayotgan
assortment, ya’ni tanda iplari soni va gulalarga o'tkazish tartibi o'zgarganda
gollaniladi. To'quv dastgohiningjihozlari ishdan chigganda ham o‘tkazish
gollaniladi. To'gimachilik korxonasida umumiy tandalaming HOH-15 %
o'tkaziladi.

O'tkazishga nisbatan kamrog mehnat sarflanadigan va kengroq targalgan
jarayon bog'lash jarayoni hisoblanadi. Bog'lash jarayonida yangi tanda
iplarining uchi tugayotgan tanda ipi uchlari bilan bog'lanadi. Bog'lash
jarayoni bevosita to'quv dastgohida yoki o‘tkazish bo'limida amalga
oshirilishi mumkin. Iplar bog'langandan so‘ng tugunlar lamel, gula va
tig'dan o'tkaziladi.

Yangi va tugayotgan iplaming uchini yopishtirish yoki burab qo‘-
yish yo'li bilan ham birlashtirish mumkin.Bu usul to'quv dastgohida
tugunlarni o'tishi qgiyin bo‘lgan holda go’'llaniladi.
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Lamel-tanda kuzatuvchisining dementi bo’'lib. tanda ipi uzilganda
dastgohni to'xtatish uchun xizmat giladi.Tanda kuzatuvchisining ishlash
prinsipiga garab lamellar quyidagi turlarda tayyorlanishi mumkin:

/.-mexanik prinsipda ishlovchi tanda kuzatuvchilari uchun yopiq holda
ishlangan; Z.0-mexanik tanda kuzatuvchilarda qo'llaniluvchi birtomoni
ochiq holda; ££-elektr tanda kuzatuvchilari uchun yopiq holda bajarilgan;
/.0Of-elektr tanda kuzatuvchilari uchun bir tomoni ochiqg holda bajarilgan.
Lamellaming o'lchamlari va og'irligi ipning chizigli zichligiga bog'liq.
Ipning chiziqgli zichligi oshgan sari og'irroq lamellar go'llaniladi.

Shodalar rom va gulalardan tashkil topgan. Shodalarning asosiy
o'lchamlari: shoda balandligi (gulalami erkin harakatlanishini ta’minlash
uchun shoda balandligi gula uzunligidan 1.5—2 mm kam bo’ladi) va cni.
To'quv dastgohlarida simli va plastinali gulalar gqo'llaniladi. Simli gulalar
3 xil qilib tayyorlanadi:

— eshilgan ko'zli (68 o-rasm);

— payvandlangan ko'zli (68 J1-rasm);

— butun ko'z payvandlangan (68 </-rasm).

STB dastgohlarida butun ko'z payvandlangan gulalar keng qo'llaniladi.
Ular qgo'llanganda boshga turdagi gulalarga nisbatan uzilish kamdir. To'quv
dastgohining turi va to'gilayotgan mahsulotga garab gulalaming uzunligi
265—710 mm. ko'zning o'lchamlari esa uzunligi bo'yicha 3,2—1,20 mm,
eniga 1,56 mm. gacha bo'ladi. Oxirgi paytda plastinali gulalar keng
go'llanilmoqgda. Ular 2 xil bo'ladi: | ipak va paxta uchun; Il texnik to'qimalar

uchun. Gulalaming uzunligi 260—
335 mm bo'ladi. Ko'zning o'l-
chamlari: 50 x 1,0; 55 x 1,2;
6x1,5; 6,5 x 1,8 mm. Yaxshi
silliglangan plastinali gulalar
boshqga gulalarga nisbatan tanda
iplarining uzilishini ancha
kamaytirish imkonini beradi.
Tig' tanda iplarini to'gqima-
ning eni bo'yicha bir tekis tag-
simlash, tanda bo'yicha zichlikni
hosil qilish va argoq ipini
to'gima chetiga jipslash uchun
Xizmat etib. moki yoki argoq
tashlagich uchun yo'naltiruvchi
vazifasini ham bajaradi. Tig'ning
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69-rasm. Tig'.

bikrligi tig' tishlarini pastki tomondan 4—plastina va 3—skulka, ustidan
esa /—prujina va 2—slachok yordamida qotirish bilan hosil gilinadi (69-
rasm). Tig'ning asosiy ko'rsatkichlari: tig' nomeri Nh balandligi n. galinligi
5, ishchi eni | va tishlar soni Z 100 mm ga to'g'ri keladigan tig’
tishlarining soni tig' nomeri deb ataladi. Tig' nomeri quyidagicha aniglanadi:

N=PJ\~m a)Zr

bu yerda, PO— 1dm. dagi tanda iplarining soni; au— to'gimadagi arqoq
iplarining qisqarishi; Z. — bitta tig' tishidan o'tkaziladigan tanda iplari
soni.

Tig' nomerini to'g'ri tanlash to'gish jarayonidagi iplarning uzilishiga
va to'gimada tanda iplarini bir tekis joylashishiga ta’sir etadi. Iplaming
uzilishi, asosan, ipni tig' tishlaridagi bo'shligni to'ldirilishiga bog'lig. Ipdagi
tugunlar tig'dan erkin o'tishi kerak.

IPLARNI OTKAZISII

Iplarni o'tkazish qo'lda, yarim mexanizatsiyalashgan dastgohlarda va
avtomatlarda bajarilishi mumkin. O'tkazish dastgohida ikki ishchi: uzatuvchi
va o'tkazuvchi tanda iplarini go'lda o'tkazadi. Uzatuvchi iplarni birin-
ketin ajratib beradi. O'tkazuvchi ilgak yordamida ajratilgan iplarni lamel
va gula ko'zidan o'tkazadi. Agar yopiq turdagi lamellar ishlatilsa, iplar
oldin lamel, keyin gulalarga o'tkaziladi. O'tkazuvchi tig' tishiga iplarni

167



to'plab, passet yordamida tig'ga o'tkazadi. Passet oval shaklidagi birmuncha
egilgan plastina shaklida bo'lib, ovalning ustki gismida ikkita kesmasi
bor. Ish jarayonida passet 180° ga burilib, iplarni tig* tishiga 0‘tkazadi. Shu
paytda passetning garama-garshi tomoni egilib, keyingi tishga tushadi va
passet avtomatik tarzda bitta tishga suriladi.

Uzatuvchi va o'tkazuvchi ishchilar bir soatda 650— 1200 ta ip o'tka-
zishi mumkin (o'tkazish turi, tig* nomeri va ishchilar malakasiga garab)

Yarim mexanizatsiyalashgan PS dastgohida bitta ishchi ishlaydi
Dastgohda iplarni ajratish va tig' tishiga o'tkazish mexanik ravishda
lamel va guladan o'tkazish qo'lda bajariladi. Iplarni ajratish nax chiviqgiari
bilan yoki ularsiz amalga oshirilishi mumkin. Iplarni uzatib berish tezligi
minutiga 100 tagacha, dastgohning unumdorligi ishchining malakasiga,
ya’'ni o'tkazish tezligiga bog'lig.

«Barber-Kolman* (AQSH) firmasining o'tkazish avtomati bitta-ikkita
rangli yoki rangsiz tanda iplarini lamel, gula va tig'dan o'tkazish uchun
mo'ljallangan.

Avtomat qo'zg'aluvchan karetkada o'rnatilgan asos va tanda o'rnatish
uchun mo'ljallangan ikkita, qo'zg'aluvchan aravachalardan iborat. Amallami
bajarish tartibi perfokarta bilan boshqgariladi. Dastgoh harakatni alohida
elektrodvigateldan oladi. O'tkazish tezligi ishchi holatda 140 ip/min,
sekin holatda 20 ip/min dastgohning unumdorligi soatiga 4000—5000
ipni. murakkab to'gimalar uchun 3500 ipni tashkil etadi. Dastgoh ipni
26 ta shoda va 6 gator lamel reykasidan o'tkazishi mumkin.

Dastgohning texnologik chizmasi 70 6-rasmda keltirilgan. 1— elek-
trodvigateldan 2\a ] —shkivlar orqali 4, 5, 6—tishli g'ildiraklar va 7. 8—
konussimon tishli g'ildiraklar aylanadi. Ular 10—roliklar orqgali 11—
richaglarga harakat beradi. 12—tishli sektor va 13—tishli g'ildirak orgali
14—richakka tebranma harakat uzatiladi. Richag 16—yo'naltiruvchida
joylashgan 15—egiluvchan nina bilan bog'langan. O'tkazish jarayoni 15—
ninani tig' tishi ajratib olingan lamel va gula ko'zidan o'tish bilan
boshlanadi.

Nina tig' tishidan o'tishini osonlashtirish uchun 18—valda qgotirilgan.
77—kengaytiruvchi xizmat qiladi. Diametri 50 mm bo'lgan ken-
gaytiruvchining diski o'zining maxsus tekisligi bilan tishlarning orasini
kengaytiradi. Ip o'tkazilgandan keyin karetkada o'rnatilgan kengaytiruvchi
ninaning harakatiga perpendikular yo'nalishda harakatlanadi.

O'tkazish paytida gulalar ajratib olinadi. Bu avtomatda fagat plastinali
gulalar go'llaniladi (70 </-rasm). Gulaning ustki va pastki gismida shodaga
o'matilish uchun mo'ljallangan /—teshiklar bor. Gula terilayotgan paytda

168



70-rasm. O ’tkazish avtomatining kinematik va texnologik chizmalari.

awal  teshigi pastga yo‘nalgan G]gulasi, undan keyin esa teshigi yuqoriga
yo‘nalgan G2gulasi o'tkaziladi. 2—teshikka tanda iplari o'tkaziladi. L, va
L2lamellari ham lamel ajratuvchi moslama uchun moMijallangan 4—
teshiklaiga ega (70 d-rasm). 5-dumaloq teshiklardan tanda iplari o'tkaziladi.

Nina gula va lamel teshigiga kirishidan oldin. 19—gula va 23—lamel
ajratuvchi hamda lamellami alohida qilib olib, ulami 21—gula uzatkichning
vintsimon arigchasidan yo‘naltiradi. Gula va lamel 90 ga burilib,
harakatlanayotgan ninaga perpendikular joylashadi (70 b—rasm).

Tanda ipini boshqga iplardan ajratib olish 26 va 32—ip ajratuvchilaming
biri yordamida amalga oshiriladi. Ular chervyak shaklida bo‘lib, bir-
ikkita g'altakdan iplarni ajratib olishi mumkin. 29—to'quv g'altagi 30—
aravachaga o'matiladi. G'altakdan chigayotgan iplar 31—yo'naltiruvchidan
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o'tib, 25 va 28—qisqichlarga qisiladi. 25—qisqich 24—kronshteynda
o'matilgan bo'lib. u tanda iplari tarangligini rostlash uchun xizmat qgiladi

Ip ajratilayotganda 15—nina 27—ilgagi bilan ipni ilib oladi va orgaga
qgaytib, uni lamel. gula ko'zi hamda tig' tishidan o'tkazadi. Avtomatnirtg
ishini boshqgarish maxsus teshish mashinasida tayyorlangan perfokarta
yordamida amalga oshiriladi.

«Selveger-Uster* (Shveysariya) firmasi EMV o'tkazish avtomatini ishlab
chigaradi. Bu avtomat tanda iplarini 150—160 ip/min tezlikda 2 tadan 28
tagacha shodaga o'tkazish uchun mo'ljallangan.

Bu avtomatdan tashqari «Selveger-Uster* firmasi tanda iplarini gula,
lamellardan o'tkazish uchun mo'ljallangan mashinalarni ishlab chigaradi.
Iplami tig' tishidan o'tkazish uchun go'shimcha mashina go'llaniladi. Bu
ikki bosgichli tizim qulayroq, chunki dastgohni maxsus yo'naltiruvchilar
bilan jihozlashni talab etmaydi. Unda barcha uzunlikdagi turli xil gulalardan
ipni o'tkazish mumkin. O'tkazishning eni 400 sm.gacha. Buning natijasida
keng bo’lgan mokisiz dastgohlarda ipni o'tkazish imkoniyati yaratiladi.

IPLARNI BOG'LASH

Tugagan tanda iplari uchini yangi tanda iplariga bog'lash maxsus
mashinalar yordamida bajariladi. Bog'lash mashinalari go'zg'almas va
universal, shuningdek. ipni ajratib olish usuliga garab ninali. naxli va
aralash bo'ladi. Bog'lash mashinalarining rusumidagi sonlar (125, 190,
200, 250) mashinaning maksimal ishchi enini sm. da bildiradi. UP1-5
mashinalari ninali UP2-5 nax ajratuvchisi va UP-6 mashinasi esa aralash
ajratish mexanizmlari bilan jihozlangan. Bog'lash tezligi ipni chizigli
zichligi, tola turi va iplarning zichligiga garab 500—600 tugun/min. ga
yetadi. Ninali ajratish usuli paxta xom ipi, shu bilan birga nax yordamida
ajratish ipak va jun hamda rangli iplar uchun qo'llaniladi.

Qo'zg'almas bog'lash mashinalari o'tkazish bo'limida iplami bog'lash
uchun go'llaniladi. To'quv dastgohlaridan lamel, shoda va tig' eski tandasi
bilan birga kesib olinadi hamda tugun qilib bog'lanadi. Tig' tomondan esa
tanda iplari chigib ketmasligi uchun 10 sm kenglikdagi to'gqima bo'lagi
kesib olinadi. Bulaming hammasi o'tkazish bo'limiga keltiriladi va bog'lash
mashinasiga o'matiladi. Bu yerda eski tanda iplarining uchi yangi tanda
iplari uchi bilan bog'lanadi va hosil bo'lgan tugunlarjihozlardan o'tkazib
olinadi.

Statsionar bog'lash mashinasi beshta asosiy gismdan iborat: yangi
tandani tashish va o'rnatish uchun mo'ljallangan ikkita qo'zg'aluvchan
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aravacha. Tanda tayyorlangandan kcyin aravacha rels bo'yicha bog'lash
mashinasiga olib kclinadi. ikkinchi aravachada esa bu paytda keyingi
tanda tayyorlanayotgan bo'ladi. Buning hisobiga mashinaning to'xtalish-
lari kamayadi.

Iplarni bog'lashga tayyorlovchi dastgoh:

— unda iplar parallellashtirilib. gisgichlarga qisiladi;

— tayyorlangan eski tandani qgisib bog'lash dastgohiga yetkazib beruvchi
ustki gqo'zg'aluvchan karetka;

— bog'lash mexanizmi harakatlanib iplarni bog'lash uchun
mo'ljallangan asosiy dastgoh;

— iplarni ajratib olib bog'lovchi mexanizm.

Qo'zg'aluvchan bog'lash mashinalari tugayotgan tanda iplarini yangi
tanda iplariga bevosita to'quv dastgohida bog'lash uchun xizmat qiladi. 71-
rasmda qo'zg'aluvchan U P-2M bog'lash mashinasining texnologik chizmasi
keltirilgan. Qo'zg'aluvchan tutgich ikki juft kronshteyndan (9—pastki va 6—
ustki) tashkil topgan, ular 7—
tishli tayanchlar bilan bog'lan-
gan, bu esa 8—dasta yordamida
gisqgichlami ma’lum balandlikda
o'matish imkoniyatini beradi.

Ustki kronshteynlarda 3—
yuqori qisgichlarning yechila-
digan qutilari o'matilgan. |1—
pastki qisqichlar ustki qis-
gichlarga nisbatan qo'zg‘alishi
mumkin, chunki ular 11—
kronshteynlarga g'ildiraklarda
o'matilgan. 11—kronshteynlar
bir-biri bilan bog'lanib. mus-
tahkam asosni tashkil etadi. Unga
12—tishli reyka qotirilgan. 6—
kronshteynga esa 13—qo'z-
g'almas reyka qotirilgan. Iplar
bog'langan sari mashina qo'z-
g almas reyka bo'yicha o'ngdan
chapga garab harakatlanadi.

Eski va yangi iplarni ustma-
ustjoylashtirish uchun 12—reyka

. . .. 71-rasm. UP-2M bog'lash mashinasinin
yordamida pastki qgisqichlar 9 9

texnologik chizmasi.
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yonaltiruvchi bo'yicha harakatlanishi mumkin.Ustki va pastki gisgichlarninn
tuzilishi bir xil bo'lib. to'rtburchak kesimida arigcha shaklida bajarilgan
Arigchaning yon devorlariga rezina. pastiga yog'och o'rnatilgan. Bu
arigchaning ichiga 4—temir qgisqichlar qo'yiladi. Qisqgichlar ikkita tishli
plankadan tashkil topgan bo'lib, bir-biriga kiradi. Surilish natijasida ikkala
planka arigchaning devorlariga yopishib. tanda iplarini gisadi.

Awval ustki qisqgichlar olib qgo'yilib. 10—pastki qgisgichlarga yangi
tanda iplarining uchi. eski tanda iplarining uchi esa ustki gisgichlarga
gisiladi. Qisishdan oldin tanda iplari chyotka yordamida to'g'rilanib, parallel
holga keltiriladi va gisgichlarga tarang holda joylashtiriladi.

Ustki gisqgichlarga bog'lash mashinasi o'rnatiladi, ikkala tandaning
nax iplari uning chiviglaridan o'tkaziladi. Mashinaning chervyaklari esa
reyka tishlari bilan birikmaga kiritiladi. Qo’lda aylantirilib, mashinaning
ishlashi tekshiriladi va bir necha tugun bog'lanadi, so'ng elektrodvigatel
yuritiladi.

Ip bog'langan sari mashina oldinga harakatlanadi, pastki gisgichlar
esa siljib, navbatdagi pastki ip ustki ipning tagida joylashishini ta’minlaydi.
Buning uchun / va 6— paypaslagichlarning uchi (72 o-rasm) 7va 8—
chetdagi tanda iplarining usti hamda pastida joylashadi. Paypaslagichlar
9—kulachokdan tebranma harakat oladi.

Prujinalar roliklarni kulachokka qisilib turishni ta’minlaydi.
Paypaslagichlar ikkala tandaga nisbatan simmetrik tebranadi. ya'ni bir-
biriga yaqinlashadi va uzoglashadi. 2 va 3—richaglar orgali ular 10\a
16—xrapoviklarning tishlariga ta’sir etuvchi 4 va 5—tishlar harakatini

72-rasm. UP-2M mashinasining siljish mexanizmi chizmasi.



o'chirib-yogadi. Tishlar 18\a 19— kulachoklardan 17\a 20—richaglar
orgali gorizontal yo'nalishda ilgarilanma-qgaytma harakat giladi.

13—  tishlar xrapovikni ushlab turadi. 10—xrapovik //—chervyak bilan
birlashtirilgan. Chervyak ustki gisqichlarning 12—reykasi bilan birikuvga
kiradi. 16—xrapovik esa /5—chervyak bilan bog'langan bo'lib, pastki
qgisqgichlarning 14—harakatlanuvchi reykasi bilan birikuvga kiradi. Shunday
gilib, ustki paypaslagich qo'zg'almas, pastki paypaslagich esa
harakatlanuvchi reykalar bilan bog'langan. Ustki paypaslagich ostida 8—
ip pastki paypaslagich ostida 7—ip bo'lmagan taqdirdagina mashina oldinga
harakatlanadi. Bunda to'rtta holat bo'lishi mumkin:

1 Navbatdagi iplar mavjud bo'lib. to'g'ri joylashsa, paypaslagichlar
tarang tortilgan iplarga tiralib to'xtaydi. Buning natijasida 4\a 5—tishlaming
harakati ham to'xtaydi, bog'lash mashinasi va pastki gisqichlar
harakatlanmaydi.

2. Navbatdagi ustki ip bo'lmasa, ustki paypaslagich to'lig harakatlanib
pastga tushadi. Natijada, 5—tish 10—xrapovikni aylantiradi va mashina
oldinga suriladi. Pastki paypaslagich ostida ip bo'lganligi sababli 15—
chervyak harakatlanmaydi va 14—reykaning tishlariga tiralib goladi. Pastki
gisqgichlar mashina bilan birga siljiydi.

3 Navbatdagi pastki ip bo'Imasa pastki paypaslagich to'liq harakatlanadi
va 4—tish 16—xrapovikka ta'sir etadi. Natijada, pastki gisqgichlar mashina
tomonga harakatlanadi. Ustki ip joyida bo'lganligi sababli mashina
harakatlanmaydi.

4. Ikkala tanda ipi yo'q bo'lsa, 4—5—tishlar harakatlanadi. Bunda
mashina oldinga tomon yuradi. Mashinaning harakatlanishi pastki
gisqgichlarning harakati bilan muvozanatlashadi.

Bog'lash uchun navbatdagi juft iplarni ajratib olish nax ajratuvchilari
va uning cho'tkalari yordamida amalga oshiriladi. Nax ajratuvchilari nax
bo'yicha iplarni surib. asosiy iplardan ajratadi. Ajratilgan iplarni ikkita
cho'tka ilib, chetga suradi. Ajratuvchi cho'tkalarning harakati 73-rasmda
ko'rsatilgan.

Ajratilgan iplar quyidagicha joylashadi: (73 #-rasm) cho'tkalarning
chap tomonlarida 7—oldingi birlashtiruvchi richaglar 3—qaychilar, 8—
Qisqgichlar, tugun bog'lovchining 9—tumshug'i, 2—tashlab yuboruvchi
nchag, 10—orqga birlashtiruvchi richaglar va bog'langan iplarni ajratuvchi

ilgak; o'’ng tomonda-paypaslagich 6—richaglari va chiqgindilarni
ajratuvchi 5—ilgak. 7—birlashtiruvchi richaglar (73 </-rasm) bir-biriga

arakatlanib, iplarni yaginlashtiradi. Iplar 8—qisqgichga qisilib, (73 d-
rasm)  qaychi bilan kcsiladi. (73 d- rasm). Aylanayotgan 5—ilgak kesilgan
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73-ram. UP-2M mashinasining asosiy mcxanizmlari chizmasi.

ip uchlarini chigindilarga ajraiadi. 8—qisqich ochiladi va 9—tumshuq
iplarni ushlab oladi (73 e-rasm). Tumshuqg soat mili bo'yicha aylanib.
iplarni //—quvurchaga o'raydi va halga hosil giladi.

Shu paytda 12—nina quvurchaning ichidan chiqib. tumshuq bo'shatib
yuoorgan ip uchini ushlab golgan holda. quvurchaning ichiga tortiD



kiradi va o'sha yerda ushlab turadi. So'ng 13—tashlab yuboruvchi richag
oldinga harakatlanib. tugunni quvurchadan tushirib yuboradi. Tashlab
yuboruvchi 2—richag va /—ilgak yordamida tugun tortiladi (7 3y-rasm).
Ipning chiziqii zichligi o'zgarganda ninani o'zgartirib turish tavsiya etiladi.

Universal bog'lash mashinalari sharoitga garab qo'zg‘aluvchan yoki
go'zg'almas holda ishlatilishi mumkin. Bu oddiy qo'zg‘aluvchan mashina
bo'lib, u ikkita qo'shimcha harakatlanuvchi aravacha bilan jihozlangan.

Ikkita aravachani go'llash bog'lash mashinasining samaradorligini
oshirish imkonini beradi. Chunki bitta aravachada tanda bog'lanayot-
ganda. ikkinchi aravachada navbatdagi tanda tayyorlanadi.

UP-6 universal bog'lash mashinasi paxta, jun, zig'ir xom iplarini,
shu bilan birga ipak va kimyoviy iplarni ham bog'lash uchun mao'ljallangan.
Mashina iplarni nina va nax yordamida ajratish mexanizmi bilan
jihozlangan. Bu esa iplarni bog'lashda turli usullardan (nina va nax yordamida
hamda aralash usulda) foydalanish imkoniyatini beradi. UP-6 mashinasida
bog'langan tugunlaming sifati to'quv dastgohida ulami yechilib ketmasligini
ta’minlaydi. Bu mashinada hosil gilingan ikki halgali tugun uchidagi
ipning uzunligi UP-2M va UP-5 mashinalaridagiga nisbatan 0,5 mm
ortig. Bog'lash paytidagi nugsonlar migdori 1,3—2.1 barobar kam.

Sanoatda goMlanilayotgan bog'lash mashinalarining tezligi 300—400
tug/min.ni tashkil etadi. Mashinalaming amaliy unumdorligi eski va yangi
tanda iplarini bog'lashga tayyorlash paytidagi to'xtalishlarga bog'liq. Tanda
turi. iplaming chiziqii zichligi va tandadagi iplar soniga garab qo'zg'almas
va universal mashinalaming amaliy unumdorligi 8000— 12000 tug/s. ni
tashkil etadi.

Qo'zg'aluvchan bog'lash mashinalari unumdorligi kamroq bo'ladi.
chunki ulami go'llaganda tandani tayyorlashga sarflanadigan vaqgt ko'payadi.
Bu mashinalaming amaliy unumdorligi 3000—8500 tug/s. ni tashkil etadi.

Zamonaviy bog'lash mashinalari bir gator nazorat moslamalari bilan
jihozlanmoqgda. Masalan. «Titan* (Daniya) firmasining mashinalarida
bog'lash jarayoni avtomatik nazorat gilinadi va iplar juft bog'langanda
mashina to'xtab qoladi.

NAZORAT SAVOLLAR1

I -O'tkazish jarayonining mohiyati.

2. Bog'lash jarayonining mohiyati.

3 Shoda. gula va lamellarning vazifasi.

4. O'tkazish avtomatining ishlash prinsipi.
5. Bog’lash mashinalarining turlari.
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6. Tig' nomeri ganday aniglanadi?
7. Paxta. jun va ipak tandalarni bog'lash uchun mashina tanlang.

ARQOQ IPLARINI TO'QISHGA TAYYORLASH

Oxirgi yillarda mokisiz dastgohlar keng tarqalgan bo'lsa ham, mokili
dastgohlami soni halijuda ko'p. Arqoq ipini gqayta o'rash keyingi jarayon
uchun qulay o'ram hosil gilish magsadida amalga oshiriladi. Tanda va
argoq ipini gayta o'rashning asosiy fargi kiruvchi va chiquvchi o'ramlaming
o'lchamlari nisbati o'zgarishidadir. Arqoq iplari qayta o'ralayotganda 2 kg.
dan ortig bo'lgan konussimon (silindrsimon) bobinalardan ip 30 g
sig'imdagi naychalarga o'raladi. Qayta o'rash jarayonlarida avtomatlardan
foydalanish mehnat unumdorligini oshirish imkoniyatini beradi.

Mazkur jarayonda muqobil o'lchamlarga ega bo'lgan o‘ramlar hosil
bo'ladi. Ulardagi o'ram zichligi yigirish mashinalariga nisbatan paxta xom
ipi uchun 25—40 %. jun uchun 15—25% va zig'ir tolasi uchun 30—45 %ga
ortadi. O'ramning shakli va tuzilishi yaxshilanganligi natijasida to'quvchilik
jarayonida gatlamlarining ko'chib ketishi va argoglarning uzilishi
kamayadi, uning tarangligi tekislashadi. Nugsonlar soni keskin kamayib,
to'gima sifati yaxshilanadi.

Murakkab o'rilish asosida to'qiladigan va yuqori talablarga javob berishi
kerak bo’lgan to'gimalar fagat arqoq paypaslagichi bilan jihozlangan
dastgohlarida naychadagi zaxira o'ram tufayli to'qilishi mumkin.

To'quvchilikning texnologik jarayoni muqobil o'tishi uchun argoq
iplarini gayta o'rashga quyidagi talablar go'yiladi:

— gayta o'rash jarayonida ipning fizik-mexanik Xxususiyatlari
yomonlashmasligi kerak;

— hosil bo'layotgan o'ramning tuzilishi bir tekis bo'lishi, undan ip
yengil chiqgishi, gatlamlar ko'chishi va halgalar hosil bo'Imasligi lozim;

— imkoniyati boricha o'ramga ko'proq ip sig'ishi uchun uning zichligi
yugori bo'lishi darkor;

— gayta o'rash jarayonidagi taranglik o'zgarmas bo'lishi zarur;

— argoqg o'ramining o'lchamlari va shakli moki hajmidan samarali
foydalanish imkonini berishi lozim;

— tashish. saglash va dastgohdagi tebranish natijasida arqoq o'rami
0'z shaklini o'zgartirmasligi kerak.
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ARQOQ 0 ‘RAMINING SHAKLI VATUZILISHI

Har xil dastgohlar uchun ishlatiladigan naychalar bir-biridan shakli,
o'lchamlari va tuzilishi bilan farqg giladi. Naychaning shakli va o'lchamlari
mokining o'lchamlariga,
o'ram tuzilishi esa tola
turiga bog'liq bo'ladi.

O'ram shakli naycha-
ning diametrik o'lcham-
lari bilan belgilanadi (74~
rasm): o'ram diametri —

D\ o'ram asosi tashqi /
konusining balandligi —
Hk\ o'ram asosi ichki 74-rasm. Arqoq naychasi.

konusining balandligi — Hk"\ o'ram asosidagi konus burchagi —y,; o'ram
tepasidagi konus burchagi —y2, qatlamdagi ipning uzunligi — L; o'ram
konusining balandligi — HK naychadagi o'ram uzunligi — /va silindrsimon
gismning uzunligi — H.

O'ram tuzilishi uning gatlami shakli. gatlamdagi buramlar soni.
buramlarning kesishish burchagi 2a hamda yonma-yon joylashgan buram-
larning siljish migdori bilan belgilanadi.

Ip naychaga uning aylanma va taxlagichining ilgarilanma-gaytma
harakati natijasida o'ralib. L uzunlikdagi gatlam hosil giladi. L gatlamidagi
ipning uzunligi naychaning aylanish tezligi va ip taxlagichning harakat
vagtiga bog'liq. Buramlar naychaga parallel yoki krestsimon o'ralishi
mumkin. Qatlamlarni bir-biriga mustahkam bog'lash uchun krestsimon
o'ram go'llaniladi. Buramlar ustma-ust joylashmasligi uchun uning
gatlamdagi soni kasrli bo'lishi kerak. Bu urchugdan ip taxlagichga harakat
uzatish sonini o'zgartirish bilan amalga oshiriladi. Ip taxlagich harakatining
birdavrida naychaga 2 ta gatlam o'raladi. Ikkinchi gatlam birinchisining
ustiga joylashadi va hokazo.

Keyingi gatlam o'ralayotganda maxsus moslama yordamida ip
taxlagich naycha o'qi bo'ylab birmuncha siljiydi. Natijada, gatlam
oldingisiga nisbatan A1 migdoriga siljib joylashadi. Bu siljish miqdori
1,5—2,5 mm. ga teng. Bunday diflerensial taxlashda buramlarning buri-
lish nuqgtasi konusning aylanasida joylashmaydi, aksincha. vint chizig'i
bo'yicha joylashadi (75-rasm). Bunday buram shakli ipning bo'shab
chiqgishini osonlashtiradi.



Naycha o'ralayotgan
vaqtda awal, uning asosi

shakllanadi. U ikki konusli
aylanish yuzasi shaklida
bo'lib, bir-biriga nisbatan
siljib borayotgan gatlam-
larni ustma-ust jovla-
75-rasm. Oddiy (a) va difTcrensial ShIShI_ natuasm_la yuzaga
(b) o*ramlarda buramlarning naycha konusida keladi. Asos vujudga kel-
joylashishi. gach. naychaning tanasi
paydo bo’'ladi. Bunda
keyingi gatlamlar asosning konusi ustiga joylashadi.
To'quvchilik jarayonida buramlar tushib ketishining oldini olishda
ulami ko'tarilish burchagia muhim ahamiyatga ega. Bu burchakni giymati
ipning ko'chma Yava aylanma Vatezliklariga bog'liq:

V.

0

ya'ni
\-
a =arctg —.
V.
Ipning ko'chma harakat tezligi
K =hn,

bu yerda, h — o'ram vintining gadami, m; n — urchugning aylanish
tezligi, minl
Ipning aylanma harakat tezligi

V. =nd,n,

bu yerda. dj — o'ralayotgan o'ramning oniy diametri.

O'ramga qo'yiladigan asosiy talablardan biri — buramlarning o'rama
ichida muvozanatda joylashishi va to'quv dastgohida buramlarning tushib
ketmasligidir.

A.P. Minakovning nazariyasiga ko'ra, o'ram shakllanayotgan vaqtda
uning shakli va ipning tarangligiga bog'liq bo'lgan hamda notekis yuzada

joylashgan ipning muvozanati saglanishi kerak. Agar 5Y kesmasi (76~
rasm) o'rash jarayonidagi taranglik ta’sirida hosil bo'lgan nisbiy bosim
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Icuchlari bilan muvo-
zanatlashgan bo'lsa. ipning
har bir < bo'lagi ham
muvozanatda bo'ladi. Unga
p va Pkuchlari ta'sir etadi.
p“"kuchi Pukuchidan ko'p.
Ipning SV bo'lagi ma‘lum
shaklga ega va uning har bir
nugtadagi holati geodezik
og'ish burchagi O bilan
belgilanadi. Kmkuchi ish-
galanish konusining ichida
yoki muvozanat chegarasida.
uning tashgarisida ta'sir
etishi mumkin.
MuvoZanatlashgan o'ram
hosil qilish uchun geodezik
og'ish burchagi ishgalanish
burchagidan ortib ketmasligi
kerak. ya'ni O < spna O
burchagi ( nmx dan oshib
ketsa. buramlar o'ram yuza-
sining geodezik chizig'i
bo'yicha tortishadi. Geodezik
og'ish miqgdori o'ramning
konuslik burchagi a va

fff fff ff/ W w ttf fff fff f;{ w fff fff w w

buramlarning o ralish bur-  76-rasm Ip buramining bo'lagiga ta'sir ctayotgan
chagi /3gabog'lig. Ya'ni geo- kuchlar (@) va konusdagi ip buramining
dezik og'ish burchagi o'ram- muvozanati (/1) chizmalari.
ning shakli va tuzilishini
belgilovchi asosiy ko'rsatkich hisoblanadi.

Buramlarning o'ram yuzasidagi muvozanati ipning tarangligiga bog'liq.
A.P. Minakov o'ramdagi boshlang'ich taranglikning tcnglamasini tavsiya
etadi:

/=(Hcose7/2n -tg%hdv <F<

bu yerda. Fn— ipning boshlang'ich tarangligi; F — ipning o'ramdagi
tarangligi;/”™ — ipni o'rama yuzasiga ishgalanishini maksimal koeffitsiyenti;
V — ipning o‘ram yuzasini gamrab olish burchagi.
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Ipgeodezik chizig bo'yichajoylashib, 0 = Oga teng bo'lganda, tcnglama
quyidagi ko'rinishga keladi: F - F,e". ya’ni bizga ma’lum Eyler
tcnglamasiga aylanadi.
Agar ip egrilik chegarasida joylashgan va tgO=/n)deb faraz gilsak,
unda F=FQ ya’ni ipning tarangligi butun uzunlik bo'yicha bir xil va
ishqgalanish kuchi Tmunga perpendikular yo'nalgan bo'ladi. O'ram
yuzasidagi ip muvozanatini o'rganish uchun ko'ndalang yo'nalishda sir-
panishga harakat gilayotgan iplarning yuzaga ishqalanish koefTitsiyenti O
burchagining maksimal giymatlarini aniglash imkoniyatlarini beruvchi
uskunadan foydalanildi. 76 6-rasmda uskunaning go'zg'almas konusidan
aylanib o'tayotgan ipga ta’sir etayotgan kuchlarning chizmasi keltirilgan.
Tajriba davomida konusni aylanib o'tish burchagi 180 va ipning tarangligi
bir xil saglanib turilgan.
Taranglik ta'siri ostida yuzaning reaksiyasi Kmva ishqgalanish kuchi T
hosil bo'ladi. Ipning uchlariga ta’sir etayotgan /*kuchlari teng bo'lganligi
sababli geodezik og'ish burchagi O konus kesimiga perpendikular tekislikda
joylashadi hamda ishqalanish burchagi <pva konus burchagi Kga teng.
ya’ni 0= p=V.
Agar konus burchagi y oshirsak. ip konusdan sirpanayotgan vaqtda
geodezik og'ish burchagi Q = ®gl=Y, ya’ni O burchagi maksimal giymatga
ega bo'ladi va ip quyidagi tenglama belgilovchi egri chiziq chegarasida
joylashadi: tg0 =tgf—.

ok, Bu bizga turli o'ram yuza-
larida, taranglikda (ipning
me’yoriy bosimi) ip turida. ayla-
nib o'tish yoyining o’lchamlarida
ipning maskimal ishqgalanish
koefTitsiyentini aniglash im-
koniyatini beradi (fmp= Igf™).
Chizmada (77-rasm) ipning
tarangligiga bog'lig holda O
burchagi o'zgarishini ko'rsatuvchi
egri chiziqiar keltirilgan.

Ipning tarangligi ortganda O
burchagi kamayadi. Aynigsa,
taranglik 10 sN gacha oshganda

0 io 20 jo 40 50 60 70 so 90 F.en burchak keskin kamayadi.

77-rasm. o burchagining taranglikka bog'liq Taranglik 20 sN dan ortganda
holda o zgarishi. burchak o'zgarishi uncha ko'p
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bo'lmaydi. Shuning uchun zig'ir, paxta, jun xom iplarini gayta o'rashdagi
tarangligi 20 sN dan. ipakning tarangligi 15 sN dan kam bo‘Imasligi
kerak. To'gish jarayonida naychaga ta’sir etayotgan kuchlarni hisobga
olib, iplarni erkin bo'shab chigishini ta'minlash uchun o'ram yuzasining
konuslik burchagi geodezik og'ish burchagining maksimal giymatidan ancha
kam bo'lishi lozim. Tekis yuzali iplar uchun konus burchagi g'adir-budir
iplarga nisbatan kamroq bo'lishi zarur.

/— zig'ir iplari. 2— paxta iplari, 3—jun iplari, 4— ipak, 5— shisha
tolasi.

Qayta o'rash avtomatlarining nosozligi natijasida o'rash jarayonida
nugsonlar sodir bo'lishi mumkin. Asosiy nugsonlar quyidagilardir: arqoq
o'ramining noto'g'ri shakli va o'lchamlari; yumshoq o‘ram; yo'g'on
tugunlar; uzilganda ip uchini bog'lanmasligi; turli xomashyo aralashib
ketishi; ifloslangan iplar.

Qayta o'rash jarayonida uzilishni bartaraf etish vaqtida va yangi
bobinani taxlash vaqgtida chigindilar hosil bo'ladi. Bundan tashqari, bo-
binada goldig o'ram ham qolishi mumkin. Chigindilar migdori ip turi,
ularni chiziqii zichligi va kiruvchi o'ramning hajmiga bog'liq bo'lib, ish
to'g'ri tashkil gilinganda 0,05—1,5 %ni tashkil etadi.

ARQOQ O'RASH AVTOMATLARI

Barcha argoq o'rash avtomatlari quyidagi belgilar bo'yicha turlanadi:
ip taxlagich turi bo'yicha; ip taxlagichni siljitish mexanizmini ishlash
prinsipi bo'yicha; arqoq o'ramasini geometrik shakli va tuzilishini hosil
qilish prinsipi bo'yicha.

Ip taxlagich turi bo'yicha avtomatlar yetaklovchi ip taxlagich (UA-
300-3M, Xakoba) va vintsimon arigchali o'rash vallari bilan jihozlangan
bo'ladi. Bu turkumdagi avtomatlar silindrsimon yoki konussimon o'rash
vallari bilan jihozlangan bo'ladi (SEL va ASE rusumidagi Shlyafgorst
avtomatlari).

Yetaklovchi taxlagichli avtomatlar o'z navbatida taxlagich ilgarilanma-
gaytma va tebranma harakat giluvchi guruhlarga bo'linadi.

Ip taxlagichni siljitish mexanizmining ishlash prinsipi bo'yicha
avtomatlar negativ va pozitiv harakatlanuvchi bo'ladi.

Naycha diametrini nazorat qiluvchi mexanizm bilan jihozlangan
avtomatlarda ip taxlagichni siljitish mexanizmi 2 xildir:

— ip taxlagich harakati ozgaruvchan bo4gan avtomatlar. Arqoq ipi
konussimon naychaga o'ralganligi sababli ip taxlagichning siljishi kamayib
boradi. natijada naycha diametri bir xil saglanib goladi;
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— ip taxlagich harakati o'zgarmas bo'lgan avtomatlar. Ip taxlagichni
surib siljitish mexanizmining tuzilishi naycha diametridan qat'i nazar
bir xil tezlikda siljitadi. Siljitish tezligini o'zgartirish yo'li bilan o'ralayotgan
naychaning diametrini o'zgartirish mumkin.

O'ramning geometrik shakli va tuzilishini hosil gilish prinsipi bo'yicha
avtomatlar o'rash jarayonida konus balandligini o'zgartirmasdan ip taxlagich
bir xilda tebranuvchi va harakat migdori oshib boruvchi ya’ni konus
balandligi ortuvchi avtomatlarga bo'linadi.

UA-300-3M argoq o'rash avtomati

Bu avtomatning urchuglari bir tomonda joylashgan bo'lib, paxta xom
ipini naychalarga o'rash uchun mo'ljallangan. Avtomat 6 ta urchugli ikki
bo'lakdan iborat. Urchuglarda uzunligi 160—210 mm bo’lgan naychalar
ishlatiladi. Qayta o'rash silindrsimon yoki konussimon bobinalarda avtomatik
dastgohlarining naychalarida amalga oshiriladi.

UA-300-3M avtomatining texnik ta’rifi

Urchuglar soni —6—12
Urchugning aylanma tezligi. min- —6000— 10000
Ip taxlagichning tebranishi, mm:; — 33

Ip taxlagichning difTerensional o'ram hosil qilish

uchun go'shimcha harakati. mm; —25

Zaxira o'ram uzunligi. m; —2,59
Naycha uzunligi, mm; —160—210
O'ralayotgan naycha diametri. mm,; —20—40
O'ralayotgan ipning chiziqgli zichligi, teks; —1,7—200

U A -300-3M avtomatining texnologik chizmasi 78-rasmda keltirilgan.
Ip /—bobinadan chigib. 8ballon so'ndirgichning halgasidan, 7—ikki
zonali taranglovchi moslamadan, nazorat mexanizmining ilgagida
o'matilgan ko'zdan, 5—ip taxlagich ko'zidan o'tib. 4—aylanayotgan
naychaga o'raladi.

Ipni taxlash quyidagicha amalga oshiriladi: 2—ip birinchi ko'zdan
so'ng go'shimcha ko'zdan. shundan keyin 5—ip taxlagichning ko'zidan
ham o'tkaziladi va 4—naychaga o'raladi. Bu taxlash odatda chiziqgli zichligi
50 teksdan ortiq bo'lgan zig'ir, paxta va jun xom iplari uchun go'llaniladi.

Quyidagi jarayonlar avtomatlashtirilgan: ip uzilganda yoki naycha
to'lganda urchugni to'xtatish; to'lgan naychani bo'sh naychaga almashtirish
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va ip uchini asosiga qotirish; ipni 7 8
kesish; zaxira o'ram hosil qilish;

naycha almashtirilayotgan vaqtda

o'rash mexanizmini o'chirish va

yoqish bunkerdan bo'sh naychalarni

uzatish.

Uzilgan iplarni bog'lash. tugagan
bobinalami almashtirish va bunkerni
bo'sh naychalar bilan to'ldirish
go'lda bajariladi.

Avtomatning yuritmasi elektro-
dvigatcldan harakat olib, har bir
urchugga va avtomat mexanizmga alo-
hida harakat uzatib beradi.

Ipni naychaga taxlash yetaklovchi
ip taxlagich yordamida amalga oshi-
riladi. Natijada difTerensial taxlangan
krestsimon o'ram hosil bo'ladi.

Avtomatning kinematikasi keng
oraligda naycha diametrini. zaxira
o'ram uzunhgim. ipni o'rash tezligi
va tarangligini o'zgartirish hamda turli naychalardan foydalanish imkonini
beradi.

Xakoha naycha o'rash avtomati

Xakoba (Germaniya) avtomati o'rtacha va kichik chizigli zichlikdagi
jun xom iplarini gayta o'rash uchun mo'ljallangan. Avtomat birtomonli
urchugsiz mashina ko'rinishiga ega. Naychalar gorizontal holatda joylashgan
bo'lib. aylanma harakat giladi.

Ip taxlagich esa ilgarilanma-gaytma va ilgarilanma harakat qiladi.
Xakoba avtomatida bobina tutqgichlar yo'q, shuning uchun ular vertikal
holatda naycha qutisining ustida joylashadi.

Xakoba avtomatining texnik ta'rifi

Avtomatdagi bo'laklar soni — 1,24
Bo'lakdagi urchuglar soni— 4
Urchugning aylanma tezligi. min1t— 3000—8000
Ip taxlagich harakatining amplitudasi.

mm — 35 yoki 45
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DifTerensial o'ram hosil qiluvchi

qgo'shimcha harakat migdori. mm — 5

Zaxira o'ram ipining uzunligi — 0—15m.
Naycha uzunligi. mm — 150—210
O'ralayotgan naycha diametri. mm — 40
O'ralayotgan ipning chiziqii

zichligi, teks — 29,4—250

Avtomatning texnologik
chizmasi 79-rasmda ko'rsatil-
gan. Ip /—bobhinadan chiqib.
ballon so'ndirgichning 2—hal-
qasidan, 3—yo'naltiruvchi
chivigdan, 4—taranglovchi
moslamadan, 3—nazorat me-
xanizmining 5—ilgagi va ip
taxlagich 6—ko'zlagidan o'tib.
7—naychaga o'raladi. 3—
yo'naltiruvchi chiviq tarang-
lovchi moslamada ipning
tebranishini kamaytirish uchun
xizmat qiladi.

79-rasm Xakoba arqoq o_'rash _avtomatining Avtomat, bir-ikki yoki

texnologik chizmasi. uch bo'lakdan tashkil topadi.

Har b. ho'lak ichida to'rtta

urchugqa va ip taxlagichga harakat beruvchi uzatma, o'ram diametrini

rostlovchi moslama va zaxira naychalar magazini joylashgan qutidan

iborat. Ipni naychaga taxlash yetaklovchi taxlagich yordamida amalga

oshiriladi. Ikkita ko'z o'rnatilgan ip taxlagich ikki naychaga xizmat qiladi.

Quyidagi amallar avtomatlashtirilgan: to'lgan naychani almashtirish

va ip uchini mahkamlash. iplarni kesish. zaxira o'ram hosil qilish. ip

uzilganda yoki tuftak to'lganda urchugni toxtatish. naycha almashtirilganda
o'rash mashinasini o'chirish va yoqish.

Xakoba avtomatining asosiy kamchiligi shundan iboratki. bitta ip uzil-

ganda to'rtta urchugq to'xtab qoladi.

ATP-290 argoq o‘rash avtomati

Avtomat yuqgori chiziqii zichlikdagi zig'ir. apparat jun xom iplari.
chigindilardan olingan xom iplar hamda ko'p gavat qilib pishitilgan iplarni
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gayta o'rashda ishlatiladi. Avtomatda gardishli g'altaklardan. silindrsimon
voki konussimon bobinalardan ip quvursimon tuftakka o'raladi.

ATP-290 avtomatining texnik ta'rifi

Urchuglar soni — 8 yoki 12
Urchugning aylanish tezligi, min-1 — 1800—2100
O'ralayotgan tuftak diametri. mm — 25—45
Tuftakning uzunligi, mm — 140—310
O'ralayotgan ipning chiziqgli

zichligi, teks — 120—680

Avtomatning o'rash urchuqlari bir tomonlama gorizontal holatda
joylashgan. Avtomat alohida bo'laklardan tashkil topgan bo'lib, har bir
bo'lak to'rtta urchuqgdan iborat.

Quvursimon tuftaklar 4—urchuqgda shakllanadi (80-rasm). Urchuq-
ning ishchi gismi boshlang'ich paytda ipni ushlab olish uchun mo'l-
jallangan 4 ta teshik tishli-girrali temir sterjen shaklida bajarilgan. 3—
tuftak hosil bo'lish jarayonida ip temir steijenga o'raladi va ip taxlagichdan
ilgarilanma-gaytma harakat olib, uning yuzasiga taxlanadi. Tuftakning
konus burchagi 23° ga teng. Ip taxlagich harakat davrida urchuq 4,37
marotaba aylanadi.

O'rash jarayonida /
va 2—konussimon ro-
liklar o'ramni zichlab
boradi. Kerak bo'lgan
o'ram zichligi iplarning
tarangligi va 5—zich-
lovchi karetka yorda-
mida yuzaga keladi. 5—
karetkaning asosi tuf-
takni ushlab turadi va u
bilan birga aylanadi.

Zichlovchi karetkaning
tuftakka ta’sir etish
kuchi 7—yuk yordami-

da hosil q"madl' O_ra- 80-rasm. ATP-290 avtomatining tuftak hosil qilish
layotgan tuftakning mexanizmi chizmasi.
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uzunligi ortib borgan sari karetka 6—yo'naltiruvchilar bo'yicha siljiydi. Kerak
bo'lgan uzunlikdagi tuftak hosil bo'lgandan so'’ng 4—urchuq to'xtaydi va
3—tuftakdan chigadi. 5—karetka ham surilib, tuflakni bo'shatadi va u
yo'naltiruvchi bo'yicha pastga tushib ketadi. Shundan so'ng urchuq va
zichlovchi karetka boshlang'ich holatga gaytadi.

O'ralayotgan tuftak diametri ip taxlagichning tebranish miqgdoriga
bog'lig. Tebranish migdori ortgan sari diametr ham oshib boradi.

Bunda quyidagi amallar avtomatlashtirilgan: ip uzilganda yoki tuftak
to'lganda urchugni o'chirish. to'liq tuftakni pastga tushirib yuborish.
ipning uchini urchugq tishlariga kiritish va uni gayta ishga tushirish, ip
uchini kesish, zichlovchi karetkani tuftak almashtirish paytida surish,
o'ralgan quvursimon tuftaklarni yashikka joylash.

QAYTA O RASH JARAYONINING TEXNOLOGIK
OMILLARI

IPNING TARANGLIGI

Qayta o'rash paytidagi ipning tarangligi texnologik jarayonga jiddiy
ta’sir etadi.

Ip o'ramdan bo'shab, ajralib chigish nugtasidagi garshilik hamda
ballon va yo'naltiruvchilarga ishgalanish natijasida taranglik hosil bo'ladi.
Ballondagi ipning tarangligi gayta o'rash tezligi, ballon balandligi.
bobinaning o'lchamlari, ipning chizigli zichlik va boshga omillarga bog'liq.
Ballon cho'qgisidagi ipning tarangligi quyidagi tenglama yordamida
aniqglanadi:

Fu=Fx +15r(y4 +B2,
A2=mat/ (Fx- mV2s B2= mmV/Fx- mV]).

bu yerda, r — o'ram radiusi, sm; m — ip uzunlik birligining massasi;
t— ipning ballondagi burchak tezligi; V— ipni qayta o'rash tezligi.
Ballonning o'ram o'gidan eng uzoq nugtasidagi taranglik:

- :]os(l + Sln2/jr—V2,

bu yerda, Tu— ipning chiziqgli zichligi; Kk — tajriba yo'li bilan aniglangan
koefTitsiyent (k =0,083...0,22); /3— ip yo'nalishi bilan naycha o'qi orasidagi
burchak; H — ballonning balandligi.
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81-rasm. Ikki zonali taranglovchi moslama chizmasi.

Lekin ballon hosil gilgan taranglik argoq o'ramida kerak bo'lgan
zichlikni berishi uchun yetarli emas. Shu tufayli taranglovchi moslamalar
go'llaniladi. Ularning yordamida gayta o'rash jarayonining omillari o'zgar-
ganda kerak bo'lgan taranglik sozlanadi.

UA-300-3M, Xakoba, ATP-290 avtomatlarida ikki zonali tarang-
lovchi moslama o'matilgan (81-rasm).

/—ip 2—shakldor shaybalar orasidan o'tadi, shaybalarning qisilish
darajasi 3—prujinalar bilan sozlanadi. Taranglik ipni shaybalari va bar-
moglarga ishgalanishi natijasida hosil bo'ladi (81 a-rasm).

A va B nugtalaridagi shaybalarning ipga bosimi quyidagicha aniglanadi:

bu yerda, Q — prujinaning sigish kuchi; a, — taranglovchi moslamani va
undan ip o'tish sharoitlarini ifoda etuvchi koeffitsiyent; R — shaybaning
kontakt radiusi; r — shayba o'matilgan barmogning radiusi; a, — ipning
barmoqgni aylanib o'tish paytidagi og'ish burchagi.

Birinchi A — kontakt nuqtasidagi ipning tarangligi:

T=T+IP f
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Ikkinchi prujinaning siqish kuchi Q2va ip barmogni aylanib o'tish
nirchagia, va a, dan farg qilishi mumkin. Shuning uchun C va D
contakt nuqtalaridagi prujinaning bosimi:

Olingan natijalami umumlashtirib, taranglovchi moslamadan keyingi
taranglikni aniglaymiz:

T, = +f a™(1l + T n-+/ aZA\ +e™).

Tenglamadan ko'rinib turibdiki, taranglovchi moslamadan keyingi
ipning tarangligi ballon cho‘qgisidagidan keskin farq giladi va Tx Qv Q2
giymatlarining chiziqii funksiyasi a, va a2murakkab funksiyasidir. Arqogga
o'ralayotgan ipning umumiy tarangligi ballonning cho'qqisi, taranglovchi
moslama va yo'naltiruvchi organlarga ishgalanish hisobidan hosil bo'lgan
taranglikka bog'liq.

T =(7'e/p*/n +71 ,

bu yerda, ft — ipning yo'naltiruvchi ko'zga ishqalanish koefTitsiyenti;/2—
yo'naltiruvchi ko'z va ip taxlagich oralig‘ida uning yo'naltiruvchilarga
ishgalanish koefTitsiyenti; f} — taranglovchi moslama bilan ip taxlagich
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oralig'idagi ipni ishgalanish koeffitsiyenti;™ — ip taxlagichga ishgalanish
koeffitsiyenti; /2, /2 A/ [ — ipni tegishli yo'naltiruvchilarni aylanib
o'tish burchagi.

10-jadvalda argoq o'rash avtomatlarining taxlash chizig'i to'g'risidagi
asosiy ma’lumotlar keltirilgan.

10-jadval

Ko‘rsarkichlar UA-300-3N Xakoba ATP-280
(8—ballon cgo'isidagi yyonaltiruvchi
ko'zda ipning egilish burchagi
P2— ipning yyonaltiruvchi bilan 102 107 174
taranglovchi moslamaorasidagi
egilish burchagi 90 231 140
Iplarning barmogni gamrab olish
burchagi: iy 77 155

ai
@ 9 20 130

P} — taranglovchi moslamabilan ip
taranglavchi moslamabilan ip
taxlagich orasidagi egilish burchagi;
o‘rash boshlanganda ((},") 204-199 3-8 115
o‘rash tugayotganda (P,*) 190-178 16-25 115
P4— ip taxlagichdagi ipning egilish
burchagi:
o‘rash boshlanganda (P4) 68-64 0-6 114-120
o'rash tugayotganda (P/) 52-40 20-29 114-120

O'RASH TEZLIGI

Argog o'ramiga o'ralish jarayonida ip murakkab harakat oladi: o'ralish
bilan bir gatorda ip o'ramning yuzasida taxlanadi. Shuning uchun gayta
o'rash tezligi aylanma va ko'chirma harakat tezligidan tashkil topadi.

Aylanma harakat, ya’ni o'ramga o'rash tezligi naychaning diamet-
riga bog'liq holda o'zgaradi. Tezlik kichik diametrda kam bo'lib. diametr
oshgan sari u ham ortib boradi.

Aylanma harakat tezligi quyidagicha topiladi:

K =
189



bu yerda, dv— naychaning o'rtacha diametri; n — urchugning aylanish
tezligi, minl
Argog o'ramining o'rtacha diametri:

bu yerda, dxva d2 — naycha konusining diametrlari; D — o'ralgan
naychaning diametri.

Ko'chma tezlik ip taxlagichning ilgarilanma-gaytma harakati hisobidan
hosil bo'lib. quyidagicha aniglanadi:

K =24

bu yerda, h — ip taxlagich harakatining gadami; n2— ip taxlagichga
harakat beruvchi ekssentrikning aylanma tezligi.

Ipning umumiy tezligi aylanma va ko'chma harakatlarning geometrik
yig'indisiga teng;

V, =VK2+K2=yl(nd™)2+(2hn])1

Argoqg o'rash avtomatlarining unumdorligi quyidagicha aniglanadi:

A =VmtT, FVK
106

bu yerda, V — ipni o'rash tezligi m/min; m — avtomatdagi urchuqlar
soni; t — avtomatning ishlash vaqti, min; T — ipning chizigli zichligi,
teks.

Foydali vagt koeffitsiyenti texnologik sabablarga ko'ra avtomatning
to'xtab turishiga bog'lig. Arqoq o'rash avtomatlarining FVK 0,7—0,9 ni
tashkil etadi.

IPLARNI EMULSIYALASH VA NAMLASH

Ko'p hollarda yigirish korxonasidan yoki tayyorlov bo'limidan
keltirilgan argoq iplarining namligi kam bo'ladi, buning natijasida to'quvchilik
jarayonida uzilish ko'payadi. Ip emulsiyalanganda yoki namlanganda xom
ipning tolalari shishadi, ularning bir-biriga ta’sir etish kuchi ko'payadi.
bikrligi ortadi va natijada, to'quvchilik jarayoni yaxshilanadi. Quyida
naychadan gatlamlar ko'chib ketishi xom ipning namligiga bog‘liglig*n*
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ko'rsatuvchi giymatlar keltirilgan.

Argoq ipining namligi. % — 48; 6, 3; 8 9, 8
Argoqg buramlari tushib ketishi
kuzatilgan to'gima miqdori. % — 72; 15,3; 12.2; 5.3.

Shuni ta’kidlash kerakki. namlik ortigcha bo'lganda xom ipning fizik-
mexanik xususiyatlari yomonlashadi va to'gqimada sarig yo'llar paydo
bo'ladi. Bu narsani namlash va emulsiyalash jarayonining omillarini
tanlayotgan paytda hisobga olish kerak. Agar arqoq ipining namligi kam
bo'lsa, u namlanadi. Namlash paxta, zig'ir, qayta taralgan va pishitilgan
jun xom iplari. tabiiy va sun’iy ipakdan olingan iplar uchun go'llaniladi.
Namlashning uch usuli keng targalgan: kamerali — bu usulda ip havoning
nisbiy namligi yuqori bo'lgan maxsus kamera va xonalarda belgilangan
vaqgtda saglanadi; iplarni maxsus gqozon va apparatlarda bug'lash; maxsus
namlovchilami qo'llagan holda namlash (emulsiyalash), bu usulda arqoq
ipiga maxsus apparatlarda yumshatuvchilareritilgan sovuq suv bilan ishlov
beriladi.

Kamerali usulning unumdorligi kam va u ko'p vaqt talab etadi.
shuning uchun kam qo’'llaniladi. 82-rasmda argoq ipini namlash va
emulsiyalash uchun ishlatiladigan EU-98-1 mashinasining chizmasi
keltirilgan. Xom ip /—ta’'minlovchi panjaraga yetkazib beriladi va undan
4—tashuvchiga o'tadi. Tashuvchi kamerani ichida joylashgan va ta’-
minlovchi panjaradan tezroq harakatlanadi. Natijada. naychalar
tashuvchida yupga gatlam hosil qilib joylashadi. 2—forsunkalardan ipga
suv purkaladi, bundan tashqgari, kameraga bug' yetkazib beriladi.
Namlangan xom ip 3—eshikka tushadi. Ta’minlovchi panjaraning tezligi
0,68—1,56 m/min. tashuvchining tezligi esa 1.2—2.83 m/min. ga teng.
Naychani olish tezligi esa kerak bo'lgan namlikka bog'lig.

Mashinaning ishini boshgarish tugmali stansiya yordamida bajariladi.
Namlashning eng yuqori
unumdorligi vakuumili
bug'lash usulida bo'ladi.

Buning uchun «ASHR-
3M», va «Morel» (Bel-
giya). «Xorella» (Shveysa-
riya) firmalarining
vakuumli bug'lovchilari
ishlatiladi. Xom ipga
bunday ishlov berish usuli  82-rasm. EU-98-1 namlash mashinasining chizmasi.
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tolalardagi zo'rigishni kamaytirishga. pishitishni gotirishga. statik eiektrlanishni
bartarafetishga imkoniyat yaratadi. Vakuumli bug'lash kameralaming unum-
dorligi 2000 kg/s. gacha bo'lishi mumkin.

TO'QUV DASTGOHIDA ARQOQ IPLARINI TAYYORLASHNI
AVTOMATLASHTIRISH

To'quv dastgohida argoq iplarini gayta o'rash unumdorlikni oshi-
radi va arqoq ipining tarangligi o'zgarmas bo’lishini ta’minlaydi.
Natijada. to'gimani sifati yaxshilanadi. Buning uchun dastgohda arqoq
o'rash urchuglari o'rnatiladi «Lessota* (AQSH) firmasining Yunifil
arqoq o'rash urchug'i ularning ichida eng takomillashgani hisoblanadi.
U to'quv dastgohini arqgoq bilan ta’minlash jarayonini to'liq
avtomatlashtirish imkoniyatini beruvchi bir necha mexanizmdan tashkil
topgan. Arqoq o'rash urchug'ining romi turli o'ramlarni (konussimon
yoki silindrsimon bobinalar, tuftaklar) joylashtirish uchun
mo'ljallangan bo’'lib, tanda tomonida joylashgan. Arqoq o‘rash urchug'i
o'rash shpindeli. fazoviy kulachokdan harakat oluvchi ip taxlagich.
zaxira o'ram hosil gilish mexanizmi, o'ralgan naychalarni joylash
mexanizmi va shpindelga bo'sh naychalarni yetkazib berish
mexanizmidan tashkil topgan. Barcha mexanizmlarning yuritmasi moy
ichida joylashgan. Shpindelning aylanma tezligi 5000 min lga yetadi,
bu esa ishlayotgan dastgoh uchun yetarli darajada naychalar zaxirasini
hosil gilish imkoniyatini beradi. Urchugning magazini 6 ta o'ralgan
naychaga mo'ljallangan. Pastki naycha mokiga tushganda keyingi naycha
uning o'rnini egallaydi. Naycha almashtirilayotgan paytda ipning uchini
moki bilan bir chizigda ushlab turuvchi moslama o'matilgan. Naycha
urchugga uzatilishidan oldin qolgan arqoq iplari olib tashlanadi. Ip
goldiglari birdaniga ikkita naychadan olinadi. Almashtirish paytida bo'sh
naycha mokidan surib chiqariladi, zaxira o‘'ramning qolgan gismi
tozalovchi val yordamida olib tashlanadi. Tozalash valigi fagat to'liq
tozalangan naychalarni uzatib beruvchi maxsus mexanizm bilan
jihozlangan. Tozalangan naychalar tashuvchiga tushiriladi va bunkerga
to'planadi. To'liq tozalanmay golgan naychalar alohida joyga to'planadi.
Urchugga ko'p diskali taranglovchi moslama o'matilgan. To'quv
dastgohining tebranishi taranglovchi moslamaning ishiga ta’sir etmasligi
uchun taranglovchi moslama 4 ta prujinaga tayanuvchi cho'yan plitaga
o'matilgan. To'gilayotgan to'gimaning eniga qgarab zaxira o'ram
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uzunligini o'zgartirish mumkin, bu esa chigindilar miqgdorini
kamaytirish uchun muhim ahamiyatga ega.

O'rash boshlanayotganda ipning uchi keyingi gatlamlarning tagida
golib ketadi. Natijada. ipning chuvalib ketish ehtimoli kamayadi.

Havo so'rish tizimi kesilgan ip uchlarini, chang va iflosliklami so'rib
oladi. Urchuqqga bo'sh naychalar tashuvchi yordamida yetkazib beriladi.
Tashuvchi o'zgarmas magnit yordamida naychalarni temir halgalarida
ushlab turadi. Naychalarni bunday uzatishda ular o'rash uchun tayyor
holda yetkazib beriladi.

Yunifil naycha o'rash urchug'i quyidagi afzalliklarga ega:

— ishlab chigarish maydonlari kamayadi;

— ishchilar soni kamayadi;

— naycha tozalash bo'limiga ehtiyoj qolmaydi;

— bitta dastgohga kerak bo'lgan zaxira naychalar soni 160 dan 18
tagacha ozayadi;

— chigindilar migdori va naychalarni tashish uchun sarflanadigan
xarajatlar kamayadi.

Igtisodiy jihatdan to'quv dastgohlari soni naycha o'rash urchuglari
soniga teng bo'lgan paytda Yunifil urchuglarini go'llash samaralidir,
chunki oddiy holatda bitta urchug 2—3 ta to'quv dastgohini arqoq ipi
bilan ta’minlaydi. Bu holatda Yunifil urchug'ining samaradorligi uning
konstruktiv omillari bilan emas, balki to'quv dastgohining unumdorligi
oshishi bilan baholanadi.

NAZORAT SAVOLLARI VA TOPSHIRIQLAR

1 Arqgoq iplarini to'quvchilikka tayyorlash jarayonining magsadi.

2 Arqoq ipini gayta o'rash jarayoniga ganday talablar qo'yiladi?

3. Arqog o'rami ganday ko'rsatkichlar bilan ta'riflanadi?

4. Argoq o'rami shakllanayotgan paytda ipni difTcrcnsial taxlash ganday
maqgsadda amalga oshiriladi?

5. Argoq o'ramidagi ustki va ostki zaxira o'ramlar nima uchun kerak?

6. Argog o'ramining muvozanatlashgan holati ganday omillarga bog'lig?

7. Argogni gayta o'rash avtomatlari gqaysi ko'rsatkichlar bo'yicha turlanadi?

8. Arqogni gayta o'rash avtomatlarida ipning tarangligi nimalarga bog'liq?

9. Arqoq ipini 0'q yo'nalishida o'rashda uning tarangligiga qanday omillar
ta sir etadi?

HO. Taranglovchi moslamaning vazifasi nimadan iborat?

1. Ikki zonali taranglovchi moslama hosil gilayotgan taranglikni hisoblang.
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dorligi 2000 kg/s. gacha bo'lishi mumkin.
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o'rash shpindeli, fazoviy kulachokdan harakat oluvchi ip taxlagich.
zaxira o'ram hosil gilish mexanizmi, o'ralgan naychalarni joylash
mexanizmi va shpindelga bo'sh naychalarni yetkazib berish
mexanizmidan tashkil topgan. Barcha mexanizmlarning yuritmasi moy
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bu esa ishlayotgan dastgoh uchun yetarli darajada naychalar zaxirasini
hosil qilish imkoniyatini beradi. Urchugning magazini 6 ta o‘ralgan
naychaga mo'ljallangan. Pastki naycha mokiga tushganda keyingi naycha
uning o'rnini egallaydi. Naycha almashtirilayotgan paytda ipning uchini
moki bilan bir chizigda ushlab turuvchi moslama o'rnatilgan. Naycha
urchugga uzatilishidan oldin golgan arqoq iplari olib tashlanadi. Ip
goldiglari birdaniga ikkita naychadan olinadi. Almashtirish paytida bo'sh
naycha mokidan surib chiqariladi, zaxira o'ramning qolgan gismi
tozalovchi val yordamida olib tashlanadi. Tozalash valigi fagat to'liq
tozalangan naychalarni uzatib beruvchi maxsus mexanizm bilan
jihozlangan. Tozalangan naychalar tashuvchiga tushiriladi va bunkerga
to'planadi. To'liq tozalanmay golgan naychalar alohida joyga to'planadi.
Urchuqga ko'p diskali taranglovchi moslama o'rnatilgan. To'quv
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wzuniigini  0O'zgartirish mumkin, bu esa chiqgindilar migdorini
kamaytirish uchun muhim ahamiyatga ega.

O'rash boshlanayotganda ipning uchi keyingi gatlamlarning tagida
golib ketadi. Natijada. ipning chuvalib ketish ehtimoli kamayadi.

Havo so'rish tizimi kesilgan ip uchlarini, chang va iflosliklarni so'rib
oladi. Urchugga bo'sh naychalar tashuvchi yordamida yetkazib beriladi.
Tashuvchi o'zgarmas magnit yordamida naychalarni temir halgalarida
ushlab turadi. Naychalarni bunday uzatishda ular o'rash uchun tayyor
holda yetkazib beriladi.

Yunifil naycha o'rash urchug'i quyidagi afzalliklarga ega:

— ishlab chigarish maydonlari kamayadi;

— ishchilar soni kamayadi;

— naycha tozalash bo'limiga ehtiyoj golmaydi;

— bitta dastgohga kerak bo'lgan zaxira naychalar soni 160 dan 18
tagacha ozayadi;

— chiqgindilar migdori va naychalarni tashish uchun sarflanadigan
Xarajatlar kamayadi.

Igtisodiy jihatdan to'quv dastgohlari soni naycha o'rash urchuglari
soniga teng bo'lgan paytda Yunifil urchuglarini go'llash samaralidir,
chunki oddiy holatda bitta urchug 2—3 ta to'quv dastgohini arqoq ipi
bilan ta'minlaydi. Bu holatda Yunifil urchug'ining samaradorligi uning
konstruktiv omillari bilan emas, balki to'quv dastgohining unumdorligi
oshishi bilan baholanadi.

NAZORAT SAVOLLARI VA TOPSHIRIQLAR

1 Arqoq iplarini to'quvchilikka tayyorlash jarayonining magsadi.

2 Arqoq ipini gayta o'rash jarayoniga ganday talablar qo'yiladi?

3 Argog o'rami ganday ko'rsatkichlar bilan ta’riflanadi?

4. Arqog o'rami shakllanayotgan paytda ipni difTcrensial taxlash ganday
magsadda amalga oshiriladi?

5. Arqog o'ramidagi ustki va ostki zaxira o'ramlar nima uchun kerak?
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9. Argoq ipini o‘q yo'nalishida o'rashda uning tarangligiga ganday omillar
ta sir etadi?

HO. Taranglovchi moslamaning vazifasi nimadan iborat?

11. Ikki zonali taranglovchi moslama hosil gilayotgan taranglikni hisoblang.
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12. Yunifil argogni gayta o‘rash urchuglari nima uchun xizmat giladiO

13 Argogni gayta o'rash urchuglarining afzallik va kamchiliklari.

14. Arqoq ipini gayta o'rash tezligi ganday omillarga bog'lig?

15. Argogni gayta o'rash avtomatlarining unumdorligi ganday omillarga
bog‘liq?

16. Arqoq ipini to'quvchilikka tayyorlashning ganday usullari mavjud?

17. lIssiglik va namlik yordamida arqoq iplariga ishlov berish ularning
Xususiyatlariga ganday ta'sir ko'rsatadi?



FOYDALANILGAN ADABIYOTLAR

P.A. AnelwuuH, V.H. Ponetaes. JlabopaTopHbIi NPaKTUKYM O TKauyecTsy.

M., 1979.
B.A. lopnees, P.B. Bonkos. TkayecTBo. M., 1984.
B.B. XuBeTuH. A.B. EpyT-bplonisiko. YCTPOIMCTBO 1 OBCTYy>XMBaHUE LLWINXTO-

BaNHbIX MalunH. M., 1988.
A. Opmurpog. CoBpeMeHHOe MPUroToBMUTE/IbHOE U TKaLKOe 0bopydoBaHue.

M.. 1987.
MpoekTupoBaHue TKaukux (abpuk /P.B. Bnacos, A.A. MapTuHOBa,

C.[4. Hukonaes v gp. M., 1983.



MUNDARUA

O'zbckcha nashriga SO'ZbOShi.......cccviiiiiiiii 3
To'quvchilikning tcxnologik rcjasi.......ocvvveveiiiiiiiiiiiicceceeeeee e 5
To'qimachilik iplari va ularning xususiyatlari..............ccccovciiiiiiiinian, 6
Tanda iplarini gayta o'rash

YigirisSh TUTtAgi..ceeeie e
Ballon so'ndirgichlar..........ccccooeiiiiiiii e
Taranglovchi moslamalar va ular hosil giladigan taranglik.............
Ipni nazorat qilish va tozalash...........c..ccoooiiiiiiiiiii,
Iplarning uchini birlashtirish...........c..coiii 2
(O] a1 1o 1AV o] o TN o I =Y 0 £ - PP a
Parallel O ram .. ... H
O'ram ZICHIIGi.ccuu e K §]
Qayta o‘rash uskunalari. Qayta o'rash mashinalari......................... 4
Pretsizion o'ram hosil qiluvchi gayta o'rash mashinalari................ 46
Qayta o‘rash avtomatlari.........ccooeeiiiiiii i 49
PN NN 1510 e -\, (o) 4 o - | 1 D
Autosuk gayta o'rash avtomati.........cccveviiiiiiiiiiiiiee e
=Gilyafgorst* (Gcrmaniya) firmasining autokoner gayta

O‘rash avtomati........ccooouiiiiiii
RASIS gayta o'rash avtomati.......c..cceeviiiiiiiiiiiiiii e 57
Qayta o‘rash mashina va avtomatlarining samaradorligi................... 58
Qayta o‘rash jarayonini takomillashtirish................cccoooviiiiinnn. 59

Iplarni tandalash

ASOSIY Ma’lUMOLIAr. ... oo 62
Tandalash jarayonidagi iplarning tarangligi...........cccccevveiiiiiiiiinaannen. 67
Guruhlab tandalash.......... ..o B
Guruhlab tandalash hiSODi........cooieiiiiiiii e, 79
Guruhlab tandalash mashinalari............cc.cooiii A
Piltalab tandalash.......... ... o
Piltalab tandalash hiSODI............coiiiiiii e
Piltalab tandalash mashinalari..........c...cooooiiiiiiiii,
Bo'laklab tandalash.............cooiiiiiii N2
Piltalab tandalash mashinalarida iplarni emulsiyalash.................... Ne
Tandalash jarayonida iplarning elcktrlanishini kamaytirish............ ,04

196



Tandalash jarayonida iplarning uzilishi, nugsonlari va

ChIQINAilaric.. oo 106
Tandalash mashinalari va tandalash jarayonini takomillashtirish-
ning asosiy yo'nalishlari............oo.ooiiiii e 108

Tanda iplarini ohorlash va emulsiyalash

Ohorni tayyorlash...... ..o 1
Ohorlash uchun ishlatiladigan moddalar.................c.cooiiiiinn. 12
Ohor tarkibi va uni tayyorlash.............coooiiiii 116
An’anaviy usulda ohor tayyorlash..........cc.cooiiiiiiiiiiiceen 120
Ohor tayyorlashda ultratovoshdan foydalanishi.............................. 12
Termomcxanik usulda ohor tayyorlash...........ccooiiiiiiiiiiii, 124
Ohor tayyorlovchi avtomatik tizimlar..........cooooiiiiiiiiiniiinens 126
Ohorlash USKUNAIANT.........coiieieii e 129
Ohorlash mashinasining texnologik chizmasi..........ccocovevviiiiiennenne. 129
ONorlash QIS ... e 133
QUIILISN QISIMl. e e 14
Ohorlash omillarini nazorat gilish va avtomatik tarzda rostlash........ “
Ohor harakati rostlagiChi..........ccocoviiiiiiiiiii e 143
Tanda iplari namligining rostlagichi............c..ccoooiiiin, 144

Ohorlashning yangi usullari

Ko'pikda ohorlash..........cooiiiii 145
Qizdirib eritish bilan ohorlash.............ccocoviiiiii 146
Erituvchida eritish asosida ohorlash................cc.coiiiiiiis 147
Tandaiplarni cmilsialash...........ccoooii e, 148
Toroglash-emulsiylash mashinalari.............c..ooooii, 148
Emulsiya tayyorlash. ..o 150
Ohorlash va emulsiyalash jarayonining texnologik omillari.............. 12
Ohorlash teZIigi.....uuu i 12
Iplarning cho'ZiliShi.....ccooiii 1%
Ohoplanish miqgdori va onor konsentratsiyasi............cc.ccceevveneennann.. 157
Ohorlash va emulsiyalash jarayonida iplarning fizik-mexanik
xususiyatlarining 0°zgarishi...........ccoooiiiiiiiiiiii e 160
Ohorlash va cmulsiyalashdagi nugsonlar.............ccocoviiiiiiiininnenn, 12

Tanda iplarni o'tkazish va bog'lash

ASOSIY MR TUMOLIAr.... ..o e 165
Iplarni O'tKAZISN......ieii i 167
Iplarni Bog'lash. ... 10



Arqoq iplarini to'gishga tayyorlash

Argog o‘ramining shakli va tuzilishi..........c.ccccoovvviiiiieeieeiiecee, 177
Argog o4ash avtomatlari...........cooveiieiiiniii e 181
Qayta o'rash jarayonining texnologik omillari

TolaTTaTe I = U= TaTe | 1T | IR PP 186
QI =S I (V4 [T | PP 19
Iplarni emulsiyalash va namlash.................ooo 190

To4uv dastgohidaarqoq iplarini tayyorlashni avtomatlashtirish....12
Foydalanilgan adabiyotlar..............oooiiiiiiiiii e, 1%



Sergey Dmitriyevich Nikolayev, Raisa llinichna Sumarkova9
Sergey Semyonovich Yuxin, Pavel Vasilyevich Vlasov

IPLARNI TO‘QISHGA TAYYORLASH JARAYONLARI
NAZARIYASI VATEXNOLOGIYASI

(darslik)

Toshkent—«O0 ‘zbckiston* nashriyot-matbaa ijodiy uyi—2005

Muharrir A Madrahimov
Rassom O. Bak/ikova
Badiiy muharrir H. Qutlugov
Texnik muharrir T. Smirnova, T. Xaritonova
Musahhiha F. Temirxojayeva
Kompyutcrda tayyorlovchi L. Abkerimova

Bosishga ruxsat etildi 16.02.2005. Bichimi 60x84'/|t. «Tayms* harfida tcrilib. ofsct
bosma usulida chop etildi. Nashr tabog‘i 13,67. Bosma tabog‘i 11,62.
1000 nusxa. Buyurtma Ne K-0023.
Bahosi shartnoma asosida.

0 ‘zbckiston Matbuot va axborot agcntligining «04bckiston*
nashriyot-matbaa ijodiy uyida bosildi.
700129, Toshkcnt, Navoiy ko‘chasi, 30.
Shannoma N? 142-2004.



Iplarni to‘qgishga tayyorlash jarayonlari nazariyasi va

| 83 texnologiyasi: Oliy o'quv yurtlari uchun darslik. To'ldirilgan va
gayta ishlangan nashri/S.D. Nikolaev, R.l. Sumanikova, P,V. Vlasov,

S.S. Uxin. T.: "O'zbekiston" nashriyot-matbaa ijodiy uyi, 2005.—

200 b.

ISBN 5-8244-1607-9 BBK 37.237 ya 73
Ne 74-2005

Alisher Navoiy nomidagi - 3002000000-104 200,

M 351(04)2004
O’zbekiston Milliy kutubxonasi 04)






