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           Олий ўқув юртларининг енгил саноат соҳасида таълим олаётган бакалаврлар учун мўлжалланган ушбу дарсликда миқёсида ишлаб чиқариладиган тикув машиналари, турли ишларга мўлжалланган ярим автоматлар, тайёрлов-бичиш ишларида қўлланиладиган жиҳозлар ва ускуналар тўғрисида умумий маълумотлар берилган. Машина ва ускуналарнинг тузилиши, ишлаши, созланишлари ва мосламалари ҳамда уларда содир бўладиган нуқсонларни тузатиш усуллари баён этилган, ҳамда  услубий тавсиялар баён этилган.

     Дарсликда Ватанимиз тикувчилик корхоналарида кенг қўлланилаётган  ҳамда ҳозирги  пайтда ишлаб чиқарилаётган замонавий тикув машиналари ҳақида ҳам маълумотлар киритилган . 

В данном учебнике предназначенной для бакалавров высших учебных заведений приведены общие сведения о швейных машин мирового масштаба, различных полуавтоматах, оборудования и приспособлений применяемых в подготовительно-раскройных работ. Также изложены материалы о структуре работы, наладке, приспособлений машин и аппаратов и методах регулировок неисправностей. А также в учебнике введены сведения о современных  швейных машинах  широко применяемых в швейной промышленности  производимых в нашей стране.

       In the given textbook intended for the bachelors of higher educational institutions the general(common) items of information on sewing machines of world(global) scale, various to floor automatic, equipment and adaptations used in preparatory jobs - opening of jobs are given. Materials about structure of job, adjustment, adaptations of machines both devices and methods of adjustments of malfunctions also are stated.  And also in the textbook the items of information on modern sewing machines widely used in a sewing industry made in our country are entered.
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КИРИШ
Мамлакатимиз иқтисодиётида туб ўзгаришлар амалга оширилиши, республика иқтисодиёти асосан хом-ашё йўналишидан рақобатбардош маҳсулот ишлаб чиқариш йўлига изчил ўтаётганлиги, мамлакат экспорт салоҳияти кенгаяётганлиги ишлаб чиқаришнинг ҳар бир соҳаси олдига янги вазифаларни қўйди. Жумладан, тикувчилик саноатини ривожлантириш, халқимизни юқори сифатли, чиройли кийимлар билан таъминлаш енгил саноат ходимлари олдида турган муҳим вазифалардандир. Албатта, бу вазифаларни бажариш учун тикувчилик маҳсулотларини ишлаб чиқариш ҳажмини ошириш, уларнинг сифатини яхшилаш, янги юксак самарали техникага эга бўлган корхоналарни яратиш керак бўлади. Ҳозирги  пайтда Ватанимиз тикувчилик корхоналари фан-техниканинг охирги ютуқлари асосида ишлаб чиқарилган жиҳозлар билан тўлдирилмоқда. Машина ва ускуналарни хилма-хил мосламалар билан жиҳозлаш орқали технологик жараёнларни комплекс механизациялаштириш ва автоматлаштириш давом этмоқда.

Ишлаб чиқаришнинг тайёрлов ва бичиш бўлимларидаги ишларни механизациялаштирадиган машина, механизмлар ва ташиш қурилмалари комплекси ишлаб чиқилмоқда. Газламаларнинг нуқсонини аниқлайдиган, бўйи ва энини аниқ ўлчайдиган янги машиналар жорий қилинмоқда. Тикувчилик буюмларини лойиҳалаш математик асосда ривожлантирилиб, электрон ҳисоблаш машиналаридан фойдаланиш мумкин бўлди. Кийим қирқимларини лазер нурлари, ультратовуш, юқори частотали электр учқуни билан бичишда дастурлаштирилган электрон бошқарув системаларидан фойдаланилмоқда.

Бир вақтнинг ўзида бир нечта технологик жараённи бажариш имконини берадиган тикув машиналари кенг қўлланилмоқда.

Ҳозирги вақтда тикув бўлимларини комплекс механизациялаштириш ва автоматлаштиришга оид қуйидаги ишлаб олиб борилмоқда ва тадқиқотлар ўтказилмоқда:

· кийим қирқимларини тикиш жараёнида ёрдамчи ва қўлда бажариладиган ишларда ярим ҳамда тўла автоматлаштирилган махсус механизмларни жорий этиш;

· бичилган деталларни тикиш жойига етказиб берадиган ва тикилган детални машинадан олиб, кейинги жараёнга узатиб берадиган автоматик узатиш механизмларини ишлаб чиқиш;

· электрон бошқарувли ва тикиш сифатини назорат қилишга мўлжалланган автоматик қурилмали тикув машиналарини ишлаб чиқаришга жорий этиш;

· кийимларнинг асосий деталларини тикишга мўлжалланган махсус қурилмалар ва машиналар комплексини ишлаб чиқиш;

· буюмларга иссиқлик ва намлик билан ишлов беришни автоматлаштириш ва назорат қилиш;

· бир вақтда бир нечта ишни бажарадиган махсус машиналарни ва кичик механизациялаштирилган комплексларни ишлатиш.

Албатта  тикувчилик саноатини ривожлантириш билан биргаликда саноатни замон талабларига жавоб берадиган юқори малакали, етук мутахассис кадрлар билан таъминлаш керак бўлади.

/////////
I-БОБ.   ТИКУВЧИЛИК  САНОАТИ ТАЙЁРЛОВ ВА БИЧИШ ИШЛАРИДА ҚЎЛЛАНИЛАДИГАН МАШИНАЛАР ВА ЖИҲОЗЛАР

1.1.  Тайёрлов ишлари.

Андазалар қалинлиги 0,9-1,2 мм қаттиқ прессшпат картондан тайёрланади. Қўшимча андазалар картондан тайёрланган бўлса, атрофига тунука қопланади. Узоқ вақтгача ўзгармайдиган кийим деталларини бичишга мўлжалланган қўшимча андазалар эса дюралюминий ёки бошқа металл тунукалардан тайёрланади.

Устига бирор кийим андазалари тўпламини ёки бир неча кийим андазалари маълум тартибда жойлаштириб, андазалар шакли тушириб олинган газлама ёки қоғоз бўлаги бўрлама деб аталади.

Маълум тартибда жойлаштирилган андазалар шаклини газлама ёки қоғоз тушириб олиш учун, одатда, андазалар атрофидан бўр ёки қалам юритиб чиқилади. Ҳозир жойлаштирилган андазалар шаклини тушириб олишнинг илгорроқ йўллари ҳам топилган. Масалан, андазалар газлама устига жойлаштирилиб, улар устидан тез қурувчи ранг сепиш мумкин.

Трафаретлар ҳам, худди бўрлама тайёрлангандек, олдин экспериментал бўлимда андазаларни кам чиқинди чиқадиган рационал жойлаштириш йўлини топиб тайёрланади. Трафаретлар тайёрлашда ҳам бўрлама тайёрлашдаги барча техник шартларга риоя қилинади. Тайёр бўлган трафарет номерлаб қўйилади.

Трафарет ишлатилганда бўрлама олиш учун 8-10 марта кам вақт кетади; иш андазалари сони камаяди, бўрлама тайёрлаш нархи пасаяди.

Тайёрлов ва бичиш ишларини автоматлаштириш муаммоси энг муҳим ишлардан бири ҳисобланади. Бу ишларни комплекс автоматлаштириш устида кўпгина олий ўқув юртлари ва илмий текшириш институтлари тадқиқотлар ўтказиб, технологик комплекс воситасини ишлаб чиқдилар. Технологик комплекс воситаси "Силуэт" деб аталади.

"Силуэт" комплекси учта машинадан иборат бўлиб, "Силуэт"-С "Силуэт-К"," Силуэт-Р" дейилади.

"Силуэт-С" машинаси ЭҲМ билан бирга қуйидаги ишларни бажаради:

а)  андаза контурларини ҳисоблаб маълумотини автоматик ёки ярим автоматик равишда босиб чиқаради;

б) андазаларни керакли ўлчам ва бўйига кўпайтириб, андаза юзасини ва андаза периметрларини ҳисоблаб, маълумотини босиб чиқаради;

в) андазаларни табиий катталикда ёки керакли масштабда чизиб чиқаради;

г) кичиклаштирилган андазаларни қўллаб, бичишга мўлжаллаб механикавий равишда дастур тузади;

д) танланган масштабда андаза контурини ёки андазалар жойлашмасини кўриб назорат қилиш учун уни график тарзида чизиб беради. "Силуэт-К" машинаси ЭҲМда ёки бошка қурилмада ҳисоблаб олинган андазаларни ёки андазалар жойлашмасининг исталган масштабда чизиб беради. Бундан ташқари "Силуэт-К" машинаси дастурлаштирилган бичиш  машинаси  "Луч"га  боғлиқ бўлган жараёнларни бажаради ва қўлда бичиш ишларига мўлжаллаб андазалар жойлашмасини чизиб тайёрлаб беради.

"Силуэт-К" машинаси ҳам "Силуэт-С" машинасидек иккита координата (х ва у ўқи) системасида ишлайди. Машина иккита ғалтаги: узатувчи-пассив 11 (1-расм) ва қабул қилувчи - юритадиган ғалтаклари бор кўзғалмас столдан иборат. Стол устида иш асбоби I ни ташувчи ижрочи механизм (портал) 2 ҳаракатланиб туради. Иш асбоби 1 - стол 13 устидаги материал (қоғоз) 12га тегадиган бўлади.

Стол четига кўзғалмас қилиб маҳкамланган иккита вертикал йўналтиргич 4 ва 8 штанга 6 нинг икки учига маҳкамланган иккита бурилма ярим ўқ 5 ва 7 ичидан бемалол ўтади. 

Йўналтиргичларнинг  бирини  юқори учига ПИХ-6-1 контактсиз электр ажратгич 9 ўрнатиб қўйилган.

Ғалтакдан узатилаётган қоғозни бир оз ортиғи билан столга маҳкамланади. Қоғознинг ён томонлари электр қамрагичлар орасидан ўтказилади, бунда қоғознинг мўлжалдаги кенглигига мослаб, портал


1-расм.  "Силуэт-К" машинасининг ишчи планшети.

бўйлаб сурилма қамрагич олдин ўрнатиб олинади.Қабул ғалтагини пульт орқали ишга тушириб, керакли қоғоз ўраб олинади.

Кейин иккала координата бўйлаб иш механизмини дастлабки бошланғич ҳолатга чиқарилади. Бошқарув қурилмасига чизиш дастурини тўғрилаб, уни "Силуэт-К"га узатиб ишга туширилади. Машина ишга туширилганда, олдин материални (қоғозни) тортиб турадиган вакуум уланади, кейин андазалар жойлашмаси чизила бошланади.

"Силуэт-Р" машинаси картон ёки коғоздан ясаладиган андазаларни табиий катталикда ёки исталган катталикда қирқиш учун мўлжалланган.

"Силуэт-Р" нинг иш органи газли лазер бўлиб, асосий иш асбоби лазерли кесгичдир. Бу машина ҳам икки координатали сурилма система бўлиб, андаза қирқиладиган материал қуйилган қўзғалмас иш столи устида ҳаракатланади. Машинанинг конструкцияси 250-300Вт қувватда ишлайдиган ҳар қандай лазерга мўлжалланган. Лазер 4 (2-расм,а) машина 1 дан ташқарига жойлашган бўлиб, дастурга қараб, лазер нурини тўхтатиш учун, унга электромагнитли бошқарув тўсиқ 3 ўрнатилган бўлади. Нурга нисбатан 45 бурчак остида жойлашган оғма кўзгу 2 лазерли кесгич 5 га нур узатиб беради.
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2-расм."Силуэт-Р" машинасидаги а-ишчи планшет билан лазернинг жойлашиши;  б-лазерли кесгич.

"Силуэт-Р" машинасидаги кесгич (2-расм,б) асосий иш асбоби ҳисобланади. У ичи бўш тўнтарилган конус шаклида бўлади. Кескичнинг остки учи ингичкалашган ва диаметри 2 ммли тешиги бор сопло 1дан иборат. Юқори қисмини эса орасидан газли лазер нури ўтадиган оптик линза 3 қўйиб герметик ёпилган бўлади. Қирқаётган зонадан материал 5 нинг қўйган маҳсулини ҳаво оқими ёрдамида сопло тешигидан чиқариб ташлаш учун, линза билан сопло орасидаги кесгич корпусига 0.5.10 Па босим остида ҳаво киритадиган резбали деталь 2 маҳкамланган.

1.2. Газламаларнинг энини, узунлигини ўлчаш ва  нуқсонларини аниқлаш машинаси.

Газламанинг энини, узунлигини ўлчаш ва нуқсонларини аниқлаш тайёрлов бўлимининг асосий технологик жараёнларидан бири ҳисобланади.Тайёрлов бўлимларида материалларнинг муайян қалинлиги ва кенглигига мосланган механизациялашган РС-1, РС-2, ПРС-140, ПРС-160 каби нуқсон топиш-ўлчаш станокларининг турли типлари ишлатилади.

Газламаларнинг узунлигини ўлчаш.Ҳозирги пайтда газламаларни ўлчаш ва нуқсонларини аниқлаш машиналарига қўйиладиган асосий талаблардан бири ўлчаш аниқли​гидир. Узунлигини ўлчаш билан бир вақтда нуқсонларини аниқлашда материал тезлиги 0,15–0,25 м/с.дан ошмайди. Фақат материалнинг узунлигини ўлчаш машиналарида эса 0,65–0,85 м/с.га етади.

Газлама узунлигини ўлчаш аниқлиги машина ишлаш принципига ҳам боғлиқ бўлади. Машиналар конструкциялари турли бўлса ҳам ўлчаш механизмлари 3-расмда кўрсатилган икки принципнинг би​рида ишлайди.

Биринчи принципда (3-расм, а) ишлайдиган машиналарда ҳара​катлантирувчи орган ўлчаш вазифасини бажаради. Узатиш валининг ўқи ёзиш курилмаси билан кинематик боғланган бўлиб импульслар ҳисоблагичи вазифасини бажаради. Биринчи принципда кинематик занжир ўлчаш органининг бурчак силжишини ҳисоблагичга узатади.

Иккинчи принципда эса бурчак силжишини импульслар сонига айлан​тиради. Биринчи принципда ишлайдиган материал узунлигини ўлчаш қурилмаларида ҳаракатлантирувчи орган ва салт айланишни ҳисоб​лаб берувчи қурилмаса орасида кинематик туташув бўлиши лозим.

Узунликни ёзиб бориш учун фотореле ёрдамида ишлайдиган электр занжирли импульс ҳисоблагич қўлланилади. 
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3–расм. Материал узунлигини ўлчаш механизми схемалари.

Иккинчи принципда ишлайдиган қурилмада ўлчаш органи бўлиб ҳисоблаш ғилдираги хизмат қилади (3-расм, б). Ҳаракатлантирувчи валиклар 3 газламани силжитиб, ҳисоблаш ғилдираги 4 га қисади ва уни айланишга мажбур қилади. Газламани йўналтириш учун эркин айланувчи ролик 2 ва пружина 1 қўлланилган. Газлама тугагандан сўнг, ҳисоблаш ғилдираги ўз инерцияси ёрдамида айланмаслиги учун автоматик тўхтатиш қурилмаси ўрнатилган.

Газлама билан ҳаракатлантирувчи вал ва ҳисоблаш ғилдираги орасида керакли қисмини таъминлаш, узунлиги ўлчаш қурилмаларига қўйиладиган асосий талаблардан бири ҳисобланади (3-расм, а) ва (3-расм, б). Газлама ва ўлчаш органлари орасидаги ишқаланиш ко​эффициенти ошириш мақсадида ҳаракатлантирувчи валикларга ва ҳи​соблаш ғилдирагига резина ёки кардолента ўрнатилган. Газламалар узунлигини цилиндрик ғилдирак ёки валикларда ўлчаш мобайнида сирпаланиш натижасида ўлчов хатоликлари юзага келади. Ўлчаш ха​толиклари газламанинг сирпаланишга, унинг таранглигига ва қа​линлигига боғлиқ бўлади. Газлама билан цилиндрик ўлчаш органла​ри ўзаро таъсир схемасида кўриб чиқамиз.

Ўлчанаётган газлама  қалинлиги  (,  ғилдирак ёки валикнинг радиуси RК, ўлчаш қисмларида таранглик S  бўлсин (4-расм).

Агар ўлчаш вақтида ҳисоблаш ғилдираги m марта айланган бўлса, у ҳолда ҳисоблашда қуйидаги узунлик ёзилади:
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Газламанинг ўлчаш қисмидаги тортилган ҳолда сурилишни унинг нисбий узунлигини 
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Ўлчашнинг абсолют хатолиги қуйидагича аниқланади: 
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олинган ифодаларни таҳлил қилиб, қуйидагини аниқлаш мумкин.
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бўлса,хатолик манфий ҳисобланади, яъни ўлчанган узунлик ҳақиқий узунликдан кам бўлади.
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Ўлчаш хатолигини  камайтириш учун ўлчовчи ғилдирак ёки ва​ликнинг номинал диаметрини газлама қалинлигини  ҳисобга олиб аниқлаш мумкин. Шу мақсадда РС-1 ва РС-2 каби станокларда  диаметрини  ўзгартирувчан қурилмани  ўлчаш ғилдирак ёрдамида газламани ҳаракатлантириладиган қурилмаларда -  ишқаланиш  коэффициентини газлама ва ғилдирак таъсирланиш бурчаги ни тўғри танлаш лозим. Ўлчаш эса минимал SO куч таъсирида амалга оширилсин.

Газлама ҳаракатланишда, ғилдиракка таъсир қилувчи кучларни кўриб чиқамиз (4-расм). Ғилдирак айланма ҳаракатида таъминлаш учун қуйидаги шарт бажарилиши керак.
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S1 куч қуйидаги формула орқали ифодаланади:
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     Олинган ифодадан S0 нинг  рухсат этилган қийматларига боғлиқ ҳолда ( ва ( параметрларини танлаш мумкин.

 Газламаларнинг энини ўлчаш.Замонавий ўлчаш ва нуқсонларини аниқлаш машиналарида газламанинг энини контактсиз фотоэлектрик усули қўлланилган.(6-расм) РС-1, РС-2 станокларида газлама 10 юқоридан пастга ҳаракатланиб, ёритгич 6 ва айланувчи винт 9 орасидан ўтади. Винт 9 айланма ҳаракатни электрмагнит муфта 7 дан олади. Винтда кронштейн 1, гайка 8 ҳамда уларда ўрнатилган 2,3 ва 4,5 фотоқаршиликлар жойлаштирилган. 2 ва 5 фотоқаршиликларга ёруғлик тушмай қолган​да ёки 3 ва 4 фотоқаршиликларга ёруғлик тушиб бошлаганда элек​трмагнит муфтада электр қисқа туташуви содир бўлади.

Газлама эни ўзгариши билан фотоқаршиликлар силжий бошлайди ва винтсимон валнинг бурчак силжиши ҳисоблагич 11 да қайд қили​нади. 
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             5–расм. Газлама энини              
   6–расм. РС-2 машинаси ишчи органлари.                              ўлчаш механизми.
Москва экспериментал механика заводи ишлаб чиқарадиган нуқсон топиш-ўлчаш станогининг ишлаш принципини кўриб чиқамиз. Станокда пайванд конструкцияли корпус бўлиб, унга қия жойлашган назорат тахтаси 18 (7-расм) маҳкамланган. Тахта 18 да ойна 17 ёпиб турадиган дарча бўлиб, газлама шу дарча орқали люминес​цент лампалар 19 ёрдамида таг томонидан ёритилади. Юқоридан ҳам газлама ёриткич 14 даги люминесцент лампалар ёрдамида ёритила​ди. Газлама рулони 7 ном 8 га қўйилади ёки скалканинг айлани​шини енгиллаштирадиган тўртта шарикли подшипниги бор иккита та​янч 9 да айланиб турадиган скалкага кийдириб қўйилади. Даста 15 ни буриб, қисувчи валик 11 ташувчи валик 10 дан узоқлаштирилади ва улар ўртасидаги оралиққа газлама учи киритилади. Кейин кўтарилиб қўйилган қисєич 12 ни вал 13 да юқори томонга буриб ту​риб, газламани штанга 16 устидан ўтказиб, назорат тахтаси 18 бўйлаб тортила бошланади. Газлама учини пастга томон олиб ту​шиб, скалкага ўралади-да, уни йўналтиргичлар 23 ва 2 нинг паз​ларига киритилади. Машинанинг ўнг томондаги панел тагидаги кнопкали переключател ёрдамида нуқсон топиш-ўлчаш станоги электр манбаига уланади. Педал 25 босилса, станок ишга тушиб, материал юқоридан пастга томон сурила бошлайди. Остки ташувчи валиклар 24 ва 1 ёрдамида газлама рулон 21 бўлиб ўралади. Газламанинг эни линейка 20 га биноан визуал, бўйи эса ҳисоблагич 6 ёрдамида назорат қилиб борилади. Ишчи ўлчаб бўлинган газлама бўйини кўрсатувчи рақамларни ўчириш учун ричаг 5 ни босади; ке​ракли рақамни ўрнатиш учун даста 4 бурилади. Педал 27 газламани тескари йўналишда, яъни пастдан юқорига томон суришга хиз​мат қилади.
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7–расм. Нуқсон топиш-ўлчаш станоги.

Газлама нуқсонини топиш батамом тугаб, бир тўпнинг бўйи ва эни ўлчаб бўлингандан кейин, ишчи даста 22 ни ўзига то​мон буриб, педал 26 ни босади. Бунда йўналтиргичлар 23 билан 2 ишловчидан пастга томон бурилади ва ўралган газлама рулони лентали конвейер 3 устига тушади. Педал 27 босилганда конвейер 3 рулонни чап томонга, педал 25 босилганда эса ўнг томонга су​ради.

Нуқсон топиш-ўлчаш станокларининг бошқа турлари бир қават ва икки қават газламаларнинг, китоб қилиб тахланган ва рулон қилиб ўралган газламаларнинг нуқсонини топиш имконини беради. Газламанинг сурилиш тезлигини улардаги расмлар мураккаблигига ва тўқимачилик нуқсонлари сонига қараб 10 - 24 м/дақ. оралиғида ўрна​тилади. Станоклар педал ва кнопка ёрдамида бошқарилиши мумкин. Бир қатор тикувчилик корхоналарида газламалар усти силлиқ, бўйлама ва кўндаланг линейкалари бор бўйи 3 м.ли ўлчаш столла​рида ўлчанади ва нуқсонлари аниқланади. Ўлчанадиган газлама механик воситалар ёрдамида столнинг узунасига сурилади, бунда электрмеханик белгилагич газламага ҳар 3 м.да бўр билан белги қўйиб боради. Газламанинг эни линейка бўйича ҳар 3 м.да текши​рилади. Нуқсон топиш ва газлама рулонини ўлчаш натижалари ру​лон паспортига ёзиб борилади ва бу паспорт тўшама қаватларини ҳисоблаб чиқувчиларга берилади.

1.3. Андазалар юзасини ўлчаш машинаси.
Газламалардан унумли фойдаланиш асосан андазалар юзасини тўғри ўлчашга боғлиқ бўлади. Ҳозирги пайтда корхоналарда ва мо​деллар уйида андазалар  юзасини  ўлчашда ИЛ  фотоэлектрон   машинаси ишлатилади. ИЛ маркали фотоэлектрон машинаси текис фигурадаги андазаларни ўлчаш учун мўлжалланган. Бу машинада 100–550 мм. узунликдаги ва 100–750мм. энли андазаларни ўлчаш мумкин.

Машинанинг техник кўрсаткичлари:
Мехнат унумдорлиги, дона/соат            –  32

Каретканинг ҳаракат тезлиги, м/с          –  0,024

Андаза узунлиги, м.                                 –  0,1–1,5

Андаза эни, м.                                           –  0,1–0,35

Турел вали айланишлар сони, айл/мин.  – 235

Генератор ғилдираклари айланишлар 
сони, айл/мин.                                            – 1410

Электроюритгич: тури                              – АD–21–2

қуввати, кВт.                                              – 0,27

кучланиш, В.                                              – 220 

Машина габарит ўлчамлари, мм.             – 3750х1270х1140   

Машина массаси, кг.                                  –  650 

Андазаларни ўлчаш аниқлиги, %              – 0,2–0,6 

Ўлчанадиган андаза 4  қўзғалувчан стол 3 га жойлаштирилади. Стол остки қисмида ёйсимон тирқишли пўлат лист маҳкамланган. Қўзғалувчан стол доимий тезликда 2 йўналтиргичларда  бўйлама  ҳаракатланади.
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8–расм. ИЛ фотоэлектрон машинаси кинематик схемаси.

Стол устки қисмига 5 - ёритгич ўрнатилган бўлиб, ун​дан тушадиган ёруғлик оптик трубкаларга тушади. Трубкалар стол остида жойлашган турел валига ўрнатилган (8-расм).

Турел 8 трубкалар билан биргаликда доимий бурчак тезлик​да айланади. Турелнинг бир айланишда стол 4 см.га силжийди. Ту​релнинг айланиш ўқи тик текисликда бурчак остида жойлаш​ган. Ҳар битта трубка кетма-кет айланма ҳаракатланиб 80 см. узунликда ва 1 см. энли юзани ўлчайди. Турел бир тўлиқ айланишда 4х80=320 см. юза ўлчанади. Машинада турелнинг ҳар бир айланишида 320 импульс берувчи индукцион генератор мавжуд. Импульслар ге​нератор кучайтиргичи орқали 10 фоторелега ва электрон ҳисобла​гич 11 га узатилади. Табло – 12 кв.см.да ўлчаш натижаларини кўрсатади. Стол–3, турел–8 ва импульслар генераторига ҳаракат тишли узатмалар системаси орқали берилади. Машинада бир сменада 200–250 дона андазалар юзасини ўлчаш мумкин.

1.4. Тўшаш машиналари.

Тикувчилик буюмларни тайёрлов-бичиш бўлимида газламаларни тўшаш, тўшама қаватларининг четини қирқиш, тушамани бўлакларга қирқиш, деталларни қирқиш, бичилган деталларни жамлаш ва тикиш бўлимига жўнатиш ишлари бажарилади.

Бичиладиган газламанинг ва бўлажак кийимнинг турига қараб, бичиш учун  мўлжалланган  газлама асосан "ўнгини пастга қаратиб яланг қават ёки ўнгини ўнгига қаратиб  яланг  қават"  тўшалади. Иккала ҳолда  ҳам газлама энига тўла очиб юборилиб тўшалиши керак. Газламаларни тўшашда учун махсус машиналар, тўшаш комплекслари қўлланилади. Кийим бичиладиган механизациялаштирилган комплекс қаторнинг умумий схемаси 9-расмда кўрсатилган.

Корхонага ўрам, тўп ёки тахтах бўлиб келтирилган газлама 1 супача тагликлар 2 га жойлаштирилади. Газлама ортилган супача тагликлар ташиш воситаси 3  ёрдамида  жавонларга ўрнатилади.
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9-расм.  Механизациялаштирилган комплекс қаторнинг  умумий схемаси

Супача тагликлар жавонлардан электр ташиш воситаси ёрдамида энини, узунлигини ўлчаш ва нуқсон топиш машинаси 4 га, ундан кейин эса ҳар қайси тўп алоҳида ўлчаш машинаси 5 га ўтказилади. Нуқсон топиб ва ўлчаб бўлинган газлама ўзиюрар аравачалар 6 ёрдамида элеватор 7 га ортилади. Элеваторлар қатори бўйлаб ўрнатилган транспортёр 8 туширилган рулонларни ўлчаб-қирқиш машинаси 9га ўтказиб беради. Бу машинада аниқ узунликда кесилган газлама бўлаклари механизациялаштирилган тўшаш столи 10га ўтказилади. Тўшама тайёр бўлгандан кейин қирқиш столи 11 га берилади. Тўшаманинг қирқиб олинган қисмлари қирқиш столи устига қопланган узатиш қурилмаси ёрдамида лентали бичиш машинаси 12 га ўтказилиб, унда текислаб қирқилади. 

Газламани машинада тўшаш сифати янада яхшироқ бўлсин учун уни янги йўл билан тўшаш ишлаб чиқилди.  Машинада тўшашдаги  бу янги  йўлнинг моҳияти шундан иборатки,  унда маълум узунликдаги тўшама қаватлари олдин кесиб олиниб, кейин тўшалади. Шу мақсадда махсус ўлчаб-қирқиш машинаси ясалди (10-расм). Унда қирқилаётган тўшама қаватига газлама рулоннинг массаси ўзгариб  туриши таъсир  этмайди,  газлама  стол ёки экран сатҳига ишқаланмайди, ўлчаш пайтида газлама қаватига таъсир этаётган кучлар  ўзгармас бўлади.

Ўлчаб-қирқиш машинасида рулон ўрамини очиш механизми 1, транспортёр 2, қирқиш механизми 3 ва узунлик ўлчаш ҳисоблагичи 4 бўлади.

Ўлчаб-қирқиш машинасининг аравачаси +5 мм хатога йўл қўйиши мумкин. Тўшаш учун қирқилаётган газлама қаватлари узунлигини белгилашда буни ҳам ҳисобга олиш керак.

Баъзи газламалар ўлчаб қирқиш машинасида чўзилиши мумкин. Чўзилиш даражаси газламанинг турига боғлиқ. Лекин у ҳеч қачон нормадан ортиқ бўлмайди.

Ўлчаб-қирқиш  машинасида  мўлжалдаги  узунликка  нисбатан  йўл қўйиладиган қўйим ҳамма вақт ҳисоб картасида назарда тутилганидан кам бўлади. Шунинг учун бу машинада газлама кўпроқ тежалади. Тажрибалар ўлчаб-қирқиш машинасидаги қўйим одатдагига нисбатан 25-50% кам бўлиши мумкинлигини кўрсатди. Ўлчаб-қирқиш машинасида газлама текисроқ қирқилгани сабабли, қирқим нотекислиги натижасидаги чиқиндилар 2-2,5 марта камаяди.
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10-расм.  Газламани ўлчаб қирқиш машинасининг схемаси.

Ўлчаб-қирқиш машинасида тайёрланган қаватларни тўшаш учун эса МНТ-2-00-000 тўшаш машинаси (11-расм) ишлаб чиқилган. Бу машинада тўшама қаватларининг узунлиги, ўрамнинг массаси кабилар тўшаш учун сарф бўладиган кучга таъсир этмайди. 
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11-расм. МНТ-2-00-000 тўшаш машинасининг схемаси.

Газламалар бундай тўшалганда, ҳар қайси тўшаш столининг "маҳсулдорлиги" ортиб, зарур столларнинг умумий сони анчагина камаяди, чунки бу машинада фақат қирқилган қаватларни тўшашнинг ўзи учунгина вақт кетади. Қаватларни қирқиш, тўшамада уларни текислаш, милкларини тўғрилаш каби ҳамма ишларни тўшаш жараёни билан бир вақтда бажарилади.

МНТ-2-0-000 машинасида ташиш тасмалари 1 газлама 2 ни каретка 3 ёрдамида торта бориб, тўшама 4 га тахлайди. 

1.5. Бичиш усуллари.
Газламани бичишда ме​ханикавий, ток манбаи, кимёвий ва иссиқлик энергияларидан фой​даланилади. Ҳозирги вақтда пойабзал корхоналарида газламаларни бичишнинг турли усуллари қўлланилади. Кесиш механизми механикавий, термик ва термомеханик харак​терга эга бўлиши учун материалга таъсир кўрсатиш жараёнига қараб бичиш усулларини 3 та асосий турга ажратиш мумкин: механикавий, термофизикавий ва термомеханикавий. Газламаларни механикавий бичиш усулида материал махсус ишчи асбоблар (катоклар, валиклар, кескичлар ва қўзғалувчан пичоқлар) ёрдамида кетма-кет деформаци​яланиб қирқилади. (1.1-схема).
[image: image22.jpg]BHYUML
ycyaanapmu

MexanuxaBmi TepuodmsnraByit TepMOMeXaHHKaBHA
Yommu [iraMnoBKamM| Jlazep HypH BNEKTPO TEePMMK
KaTowam| Tyox, épaa’ BNeKTP YUKYHM Kwopn yacToram

MMEA KecHu TORIM
Bamrim Cynoxim Tna3ma eim Va6 TPaTOBYIWIM
‘3appayanap|

Ta3m naasma





 1.1–схема. Бичиш усуллари.

Термофизикавий усулда бир хил кўринишдаги энергия ёрдамида таъсир кўрсатилиб материал қирқилади. Термоме​ханик усулда бир нечта энергиялар қўлланилиб, материалга таъсир кўрсатилади. Газламаларнинг бичиш усулларининг асосий хусусият​лари тўғрисида тўхталамиз.
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12–расм. Газламаларни бичиш усуллари.

Газламани бичишнинг катокли усулида ишчи асбоб сифа​тида кескичлар қўлланилади (12-расм,а).Бу усулда плита 4 усти​га жойлаштирилган материал 3 нинг юқориги қисмидаги кескичлар 1 нинг устки юзаси бўйлаб каток 3 лар босим остида ҳаракатлантири​лади. Демак, бичиш паралел  кетма-кет усулда амалга оширилади. Бу усулнинг асосий камчилиги шундан иборатки, катокларнинг ҳара​кати пайтида кескичлар материалга нисбатан силжиши натижасида қирқиш аниқлиги пасаяди. Қирқиш сифатини қуйидаги усул қўлланил​ганда анча ошириш мумкин, яъни каток 3 плита 4 га (12-расм,б) ўрнатилган кескич 1 ларнинг устига жойлаштирилган газлама 3 бўйлаб  ҳаракатлантирилганда кескичнинг газламага нисбатан силжиши анча камаяди.

Валикли усулида газламаларни қирқиш кесиш 2 ва қисувчи 3 валлари ёрдамида амалга оширилади (12-расм, в). Газламаларни ва​ликларда бичиш усули сирпантириб бичиш усулига бир қадар ўхшай​ди. Бунда бичиладиган газлама айланиб турадиган иккита валик орасидан ўтказилади. Валиклардан бири қирқадиган, иккинчиси эса газламани босиб турадиган бўлади. Қирқадиган валикка бичиладиган деталларга мос шаклда пичоқлар терилади. Валикларда бичиш усули​нинг афзалликлари ниҳоятда кўп. Бунда технологик жараёнларни уз​луксиз қилиш, бичишни автоматлаштириш, бичилган деталларни ва чиқиндиларни чиқариб олишни автоматлаштириш, материаллар узатиш​ни механизациялаштириш осонлаштирилади.
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Валларининг кесувчи юзаларини тайёрлаш ва қайта тиклаш му​раккаб бўлганлиги учун, бу усул ишлаб чиқаришда кенг тарқалма​ган.

Штамповка усулида пойабзал деталлари пуансон 2 ва матрица 1 кўринишидаги асбоблар ёрдамида қирқилади (12-расм, г). Газлама 3 матрица ва пуансон орасида жойлаштирилиб, пуансон 2 га таъсир кўрсатилади. Бу усулда ҳам қирқиш аниқлиги пастлиги ва газлама​нинг деформацияланиши, ишчи асбобни тайёрлаш мураккаблиги туфай​ли енгил саноатда кам қўлланилади.
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Сирпаниб бичиш машинасининг схемаси.
Ҳозирги пайтда газламаларни ниҳоятда катта босим кучи би​лан отилиб чиқаётган ингичка сув оқимида қирқиш усули ҳам синаб кўрилмоқда. Сув заррачалари (сув билан полимер аралашмаси) 0,075 - 0,3 мм диаметрли соплодан 350 м/с тезликда 70 - 350 МПа босим остида узатилади. Кесиш тезлиги 0,4 м/с. Бу усулда қирқиш сифати оширилган бўлиб, бичиш жараёнини автоматлаштириш мумкин.

Газламаларни контактсиз усулда ҳам қирқиш мумкин. Уларнинг бир-биридан фарқи шундаки, механик усулда қирқиш асбобларига газлама бевосита те​гиб туриши шарт бўлса, механик бўлмаган усулда газламага қирқиш асбоби бевосита тегиб турмайди. Шунинг учун бу усул контактсиз қирқиш усули дейилади.
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13– расм. Газламани лазер
 14– расм.Газламаларни

    нури билан қирқиш усули.
      электр учқуни билан

                                                                              қирқиш усули.
        Қатор илмий текшириш институтларида газламаларни лазер ну​ри билан қирқиш юзасида тадқиқотлар ўтказилди. Бу усулда газлама 4 га лазер нурларини йўналтирувчи оптик кескич 3 йўналтиргич 5 да ҳаракатланади (13-расм). Газлма стол 2 билан биргаликда горизонтал йўналтиргич 1 бўйлаб кескич силжишига перпендикуляр ҳаракатланади. Иккала ҳаракат ҳам дастурлаштирилган бошқарув системали қадамли электрюритгичи ёрдамида амалга оширилади. Бичишнинг плазмали усулида газламани қиздириш ва қирқишда микроплазма ёйи ишлатилади. Бу усул асосан бир қатламли газламани 0,3 м/с тезликда қирқишга мўлжалланган. Газламаларни контактсиз бичиш усулларидан яна бири электр учқунларидан фойдаланиш усулидир. Электр учқуни билан бичиш усу​лида плита 1 га жойлаштирилган газлама устига графит чизиқ чи​зилиб, унга электрод уланади. Иккинчи электродлар барабан 2 га ўрнатилган. Электродл-арга юқори кучланишли ток берилса, газлама бутун график чизиқ бўйлаб қирқилади (14-расм). Енгил саноатда термомеханик усуллардан асосан, иссиқлик ва механик энергия қўлланилган турлари ишлатилади. Буларга электро​термик, юқори частотали токли ва ултратовушли усуллар киради.Электротермик кесишда кескичлар ва симлар кўринишидаги ке​сиш асбобларидан фойдаланилади. Бу усулда электр энергияси ис​сиқлик энергиясига айлантирилади. Юқори частотали ток ёрдамида кесиш усули юқори частотали электр майдони таъсирига асосланган. Ишчи асбоб - электрод кескич 7-10 Н куч ёрдамида юқори часто​тали ток таъсири билан газламани қирқади.

1.6. Бичиш ишларида ишлатиладиган ускуналар.

Пойабзал ишлаб чиқариш саноатида ишлатиладиган газламалар хусусияти ва тузилиши жиҳатидан хилма-хил бўлади. Тайёрланаётган пойабзал маҳсулотлари ассортименти турли-туман бўлганлиги сабаб​ли, уларнинг газламаларни бичиш усули ҳам бир хил бўлмайди. Ёз​ги ва енгил пойабзалларнинг устки қисмлари асосан, юпқа тери, сунъий материаллардан  тайёрланади. Ҳозирги вақтда пойабзал ишлаб чиқариш корхоналарида юпқа ва тўқимачилик материалларини универсал усулда қирқишда қуйидаги машиналар иш​латилади: кўчма бичиш машиналари (ЭЗМ-3, СS-529 типидаги тик пластинасимон пичоқли, ЭЗДМ-3, ЭЗДМ-2 типидаги дисксимон пичоқли машиналар), қўзғалмас машиналар (РЛ-4, РЛ-5, РЛ-6 ва ШВН-03 ти​пидаги лента пичоқли машиналар).

Ҳозирги пайтда икки, уч ва тўрт шкивли лента пичоқли машина​лар кенг миқёсда қўлланилмоқда (15-расм). Икки шкивли машиналарга нисбатан уч ва тўрт шкивли машиналарда L-ишчи қулочи анча кен​гайтирилган. Бу эса ишчининг ишлаши учун қулайлик яратиши билан бир қаторда катта юзали газламаларни кесиш имконини беради.
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15–расм. Лента пичоқли бичиш машиналари.

РЛ-6 типидаги лента пичоқли стационар бичиш машинаси.РЛ-6 типидаги лента пичоқли бичиш машинаси майда ва мураккаб шаклли деталларни узил-кесил қирқиб олиш учун ишлатилади. Бу машинадаги лента пичоқ 2 (16-расм) ғилдиракларга тортилган, эни 20 ммга яқин, қалинлиги эса 0,4-0,7 мм пўлат лентадан иборат. Пастдаги ҳаракатлантирувчи шкив 24 электр юритгичидан келган тасма ёрдамида айланади. Лента пичоқ эса 32, 19, 20 шкивларни ай​лантиради.
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              16–расм. РЛ-6  типидаги тўрт шкивли лента пичоқли бичиш машинаси.

Бунда лента пичоқнинг ҳаракат тезлиги шкивлар диамет​рига ва уларнинг айланиш тезлигига боғлиқ бўлади. Бу машина лен​та пичоқни йўналтириш, ҳаракатни узатиш механизмлари, пичоқ тиғини автоматик чархлайдиган ва пичоқни таранглаш қурилмалари, ишчи қўлини жароҳатдан сақлайдиган, пичоқ тезлигини ўзгартиради​ган ва ўлчайдиган мосламлардан тузилган.

Машинага ҳаракат электрюритгичи 28 дан узатилади. 19, 20, 24 ва 32 шкивлар юзалари бўйлаб 2 лентали пичоқ тортилган. Конусси​мон вариатор 27 тўхтатиш барабани маҳкамланган йўналтирувчи шкив 24 га ҳаракатни узатади. Тўхтатиш барабанига электромагнит тўх​татиш колодкаси 26 ўрнатилган. Машина иш даврида электромагнит тўхтатиш механизми кучланиши остида бўлади. Пичоқ тезлиги махо​вик 29 ёрдамида ўзгартирилади ва тахометр 33 билан ўлчанади. Та​ранглаш ва лентатутгич қурилмалари 19 йўналтирувчи шкив 17 га қўзғалувчан каретка орқали ўрнатилган. Пичоқнинг таранглиги ма​ховик 7, винт, гайка 15 ва пружина 16 ёрдамида ҳосил қилинади. Лентатутгич қурилмаси устки ва остки электромагнит лентатутгич 25лар ва контакт ажратгичи 30дан тузилган. Пичоқни таранглаш қурилмаси винт 18 ўқига жойлаштирилган ричаг 6 ва ку​лачок 11, остки кулачок 10 кронштейн 18 ва фиксатор 12лардан тузилган. Маховик 7ни бураш йўли билан пичоқни таранглигини ўз​гартириш мумкин. Кронштейн 8га ўрнатилган мойлаш системаси орқали пичоқ доимий равишда мойланиб турилади. Пичоқ ҳаракати пай​тида ўткирлаш айланалари 22 ёрдамида чархланади. Ўткирлаш меха​низми тепки 23 ёрдамида бошқарилади. Бундан ташқари бу машинада газлама силжишини енгиллаштириш учун стол юзаси бўйлаб ҳаво оқимини ҳосил қилувчи қурилма ўрнатилган.

Тик пичоқли кўчма бичиш машиналари газламаларни алоҳи​да қисмларга бўлиш, шунингдек, алоҳида деталларни қирқиш учун ишлатилади. Бу типдаги машиналардан жун, сунъий тери ва тўқима​чилик газламалар тўшамасининг баландлиги 13-5 смгача етганда ҳам фойдаланилади.
СS-529 типидаги ("Паннония" фирмаси ,Венгрия) тик пичоқли кўчма бичиш машинаси. Тик пичокли CS-529 типидаги кўчма бичиш машинасининг (17-расм ) қирқиш органи қалинлиги 0,5 мм., узунлиги 15 мм. ва кенг​лиги 22 мм.ли пичоқ 1 дан иборат. Машинанинг тик тутқичи 2 га жойланган пичоқнинг икки ёни 15--20 бурчакли қилиб тезланган, тиғи тик тутқичдан 8-10 мм. олдинга чиқиб туради. Баландлиги 180 мм.ли тик тутқич машинанинг платформаси 3 га ўрнатилган. Тик тутқичнинг устида 3500 марта айланадиган электрюритгич 32 ўрнатил​ган.

[image: image29.jpg]



[image: image30.jpg]



17–расм. СS-529 типидаги кўчма бичиш машинаси.
Бу машина бичиш столи бўйлаб, пластинкали пружинага ўрнатил​ган роликли платформада ҳаракатланади. Платформага таянч 17 маҳ- камланган бўлиб, унинг юқори қисмига электрюритгич ўрнатил​ган. 

Электрюритгич валига шпонка 12 ва винт 13 орқали кривошип маҳкамланган. (17-расм, а).

Кривошипга думалоқ подшипниклар орқали бармоқ ўрнатилган. Шатуннинг юқориги қисми бармоқ билан боғланган бўлиб, остки қис​ми бармоқ 5, втулка 6 орқали ползун 7 га маҳкамланган.
Ползуннинг остки  қисмига штифт 3 ва винт 2 ёрдамида пичоқ 1 маҳкамланган.  Ползун йўналтирувчилар 7 ва 4 орасида илгариланма -қайтма ҳаракатланади. Пичоқ ўткирланиш бурчагини қуйидагича аниқлаш мумкин.
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(2- пичоқнинг ярим ўткирланиш ишчи бурчаги;

(1- пичоқ ярим конструктив бурчаги; 

v1- материални пичоқга узатилиш тезлиги;

v2- пичоқ ҳаракати;

Ползун билан йўналтиргичлар орасидаги зазор, йўналтиргичлар​ни корпус 18 орқасига силжитиш йўли билан созланади.

Ползуннинг йўналтиргичлар орасидаги ҳаракатида ейилишини ка​майтириш учун 8-мойлаш қистирмаси ўрнатилган.

Кўчма бичиш машиналари стационар ҳолатда ўрнатилса, уларни лентали бичиш машиналари ўрнида ишлатиш ҳам мумкин.

Тик пичоқли кўчма бичиш машиналарига пичоқ ҳаракати тезлигини кўрсатадиган таксометр ўрнатилса, қирқиш тезлигини ке​рагича ўзгартириш мумкин бўлади. Бунинг зарурати шундаки, маса​лан, синтетик толалардан тўқилган газламалар тез эрийдиган бўл​гани учун, бичиш машинаси электрюритгичи айланиш тезлиги мину​тига 1800 мартагача камайтирилиши керак бўлади. Ҳозир тик пичоқли кўчма бичиш машиналарини такомиллаштириш устида ишлан​моқда. Бунинг учун электрюритгич подшипниклари автоматик мойла​надиган, машина механизмлари газлама чангидан, толалардан, ип​лардан механик йўл билан тозаланадиган қилинмоқда; машинанинг ичига ип ёки сийрак тўқилган газламалар кириб кетишига йўл қўй​майдиган ва газламанинг бичиш сифатини яхшилайдиган қилиб, пичоқ тиғининг янгича конструкциялари топилмоқда. Пичоқ тиғини тезлаш ва қировини тўкиш автоматлаштирилмоқда. Бундан ташқари, кўриниши ҳар хил пичоқлардан фойдаланиш устида ҳам иш қилинмоқда. Маса​лан, жуда дағал материалларни кесиш учун дами силлиқ пичоқлар, махсус кийимлар тикиладиган қалин газламаларни ва дағал сунъий чармни қирқиш учун дами аррасимон, серпардоз газламаларни ва синтетик материалларни қирқиш учун эса дами тўлқинсимон пичоқлар ишлатиш тавсия этилади.
ЭЗДМ-3 типидаги диск пичоқли кўчма бичиш машинаси.  Диск пичоқли ЭЗДМ-3 кўчма бичиш машиналари (18-расм) матери​ални алоҳида қисмларга бўлишда ва шакллари мураккаб бўлмаган де​талларни қирқишда ишлатилади. Диск пичоқли бичиш машиналарининг кичикроқлари кўпинча, текислаш қайчилари деб аталади. Улар ба​ландлиги 1-3,5 см. тўшамаларни бичиш ва кийим деталларини текис​лаб қирқиш учун ишлатилади. Уларда пичоқ тиғини тезлайдиган ва мойлайдиган мосламалар бўлади.

ЭЗДМ-3 машинасининг қирқиш органи 120 мм диаметрли 1,1 мм. қалинликдаги диск пичоқ 1 дан иборат. Бу пичоқнинг тутқичи катта ясси доирадан иборат бўлгани учун, унда тўшамани радиуси кичик траектория бўлганда қирқиб бўлмайди, акс ҳолда қирқилаётган жой яқинидаги қисмлар сурилиб кетади. Бу машинанинг платформасига қўзғалмас яна битта пичоқ 2 ўрнатилган бўлиб, у пружина ёрдамида диск пичоқ тиғига қисилиб туради. Диск пичоқнинг тиғи машинанинг ўзига ўрнатилган қўзғалмас иккита доиравий мослама 6 да чархла​нади. Диск  пичоқ   ясси  тутқич   3    устига    ўрнатилган    электрюритгич  4  ёрдамида  конуссимон
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18–расм. ЭЗДМ-3 диск пичоқли кўчма бичиш машинаси.

тишли  ғилдираклар  воситасида айланади. Тутқич диск пичоқникидан каттароқ  диаметрли  дискдан  иборат бўлиб, машинанинг платформаси 5 га бириктирилади. Бу машинанинг тик пичоқли машинадан фарқи шуки, ундаги пичоқнинг қирқиш тезлиги ўзгармас - 9 м/дақ. бўлиши мумкин. Бундай машиналарни иш​латишда пичоқнинг диаметри 120 мм. бўлса, материаллар қатламининг баландлиги 20--25 мм.дан ошмаслиги шартлигини ва кескин бурилишли ҳамда бурчак жойларни қирқишда тўшаманинг пастки қаватлари охи​ригача қирқилмай қолишини назарда тутиш керак.
Кўзғалувчан пичоқли бичиш машиналарида қирқиш жараёни. Қирқиш жараёнида пичоқнинг ўткирланиш бурчаги конструктив бурчагига нисбатан кичик бўлганлиги сабабли кесиш кучи камаяди ва машинанинг ишлаши енгиллашади.

Материалнинг пичоққа томон (1 тезликда узатилишида ва (t вақт мобайнида пичоқнинг (2 тезликда ҳаракати натижасида мате​риал пичоққа нисбатан С2 нуқтада силжийди (19-расм а).

Пичоқ ишчи ва конструктив ярим бурчакларини (2, ( тезликлар нис​батини  kқ(2/(1деб белгиласак, у ҳолда



(1 - кесиш бурчагининг интенсив ўзгариши k<30 да аниқланган.

Материалга қўйиладиган кесиш кучининг йўналиши, пичоқнинг мате​риалга нисбатан ҳаракат тезлиги тўғри келади (19-расм б).

Тўлиқ кесиш кучи қуйидагига тенг бўлади. 
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Р0 – пичоқ ўткир қисми қаршилиги.

N –  материалнинг пичоққа нисбатан босими.

(1 –  материал билан пичоқ орасидаги ишқаланиш коэффи​циенти.


[image: image34.wmf]N

F

1

m

=

– пичоқ билан материал орасидаги ишқаланиш кучи.

k ошиши билан Р куч камаяди. Демак, Рх ва Ру кесиш кучларни ва Q материал ҳаракат қаршилигини қуйидагича ёзишимиз мумкин: 
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бу ерда (2- материалнинг столга нисбатан ишқаланиш коэффици​енти
Gм– материал массаси. 
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бўлганлиги сабабли, 
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       бўлади.

Формулалардан кўриниб турибдики, k, Рх ва Q лар ошиши билан интенсив ўзгаради, Ру куч эса дастлаб ўсиб бориб, кейин камая​ди. (19-расм, в) Тасмали бичиш машиналарида иш жараёнида пичоқдан кўндаланг тебраниш содир бўлади. Пичоқнинг таранглигини ошириш билан унинг кўндалангига тебраниш амплитудасини f кесиш ноаниқлигини камайтириш мумкин. Бундан ташқари пичоқ тебраниш амплиту​даси шкифлар диаметрига, пичоқ тезлиги ва қаттиқлигига боғлиқ бўлади.Сифатли қирқиш жараёнини таъминлаш учун kқ40-100 оралиқда қабул қилинган.У ҳолда (1қ0,2-0,25 м/с, (2қ8-20 м/с тенг бўлади. 
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19–расм. Пичоққа таъсир қилувчи кучлар схемаси.

Пичоқ эни тўшаш усулига ва деталлар айланма радиусига боғлиқ бўлади.(20-расм). ( – радиусли деталларни қирқишда пичоқ ўткир қисми  А  траектория бўйлаб, пичоқнинг ён қисми В эса n-11 эгри чизиқ бўйлаб ҳаракатланади.  Q бурчак материал хусусиятига боғлиқ бўлади ва ВАД бурчакка тенг бўлади. Бу ерда АВқАД.

У ҳолда
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Q бурчакка экспериментал усулда ҳам аниқлаш мумкин. 
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Бу ерда 
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Бундан маълумки, ( бурчак ёки пичоқ эни b ўзгаришида ва Q=cons t бўлганда c/((cons t  нисбат ўринлидир.

Шу сабабли ҳам Qmax ҳисоблаш учун қирқилаётган детал m2 кичик айланмасини аниқлаш керак бўлади. Ўтказилган изланишлар ва ҳи​соблашлар асосида Qmaxқ9-120 қабул қилинган.

Пластинасимон пичоқли машиналари кривошип 1, шатун 2 ва пластинасимон пичоқ 4 маҳкамланган ползун 3 дан тузилган криво​шип ползунли механизмдан тузилган (21-расм). 

Пластинасимон пичоқли бичиш машиналарида пичоқ тезлиги йў- налиши ва қиймати бўйича ўзгарувчан бўлганлиги учун кесиш жара​ёни ҳам стабил бўлмайди.
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20–расм. Айланма  шаклидаги
           21–расм. Пластинасимон пи-

деталларни қирқиш жараёнида
           чоқли бичиш машинаси схемаси
пичоқ ва материалнинг жойла-                       

   шиши схемаси.

Пичоқ ҳолати қуйидаги ординатадан топилади: 
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r – кривошип радиуси; l – шатун узунлиги;

(1 – ползун ҳаракат чизиғи ва шатун орасидаги бурчак. Агар 
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бўлса, у ҳолда пичоқнинг тезлиги ва тезланишини қуйидаги функ​циялардан аниқланади: 
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нисбат, пичоқнинг тезлиги ва тезланиши ўзгариши гра​фиклари 22-расмда кўрсатилган. 
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22–расм. Пластинасимон пичоқнинг           23–расм. Пичоқ ва материалга       

тезлиги (1), тезланиши (2) ва                         таъсир этувчи Рп (1), Рх (2) 

(2/(1 нисбатнинг ўзгариш график-               ва Ру (3) ўзаро таъсир кучла-     

лари.                                                                  ри графиги. 
Графикдан кўриниб турибдики, машина ишлаш жараёнида бурчаклар нисбати тез ўзгаради. Бу эса кесиш кучи  Rx ва Ru ларни йўналиш ва қиймати бўйича ўзгаришига олиб келади (23-расм). Кучлар ва машина титраши ўзгариши эса кесиш сифатига салбий таъсир кўрсатади.
Демак, қўзғалувчан бичиш машиналарида пичоқ 1 айланма ҳаракатни корпус 4 га ўрнатилган конуссимон узатмалар 3 орқали электр юритгичидан олади.(24-расм,a). Машина иши тўшамани кесиш эни турли шартлари билан характерланади, яъни детал кесилаётганда силжиш содир бўлиши мумкин. 

Тўшама баландлигига боғлиқ ҳолда кесиш тезлиги йўнаиши ва қиймати ўзгаради. Айланма шаклдаги деталларни қирқишда ричоқнинг A нуқтаси (24-расм, б) радиуснинг I-I ёйи, s нуқта эса радиуснинг II-II ёйи бўйича ҳаракатланади.Деталарни кесиш радиусиi 
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24–расм. Диск пичоқли бичиш машиналари ишини характерловчи схемалар.

Кесиш ноаниқлиги тўшама баландлигига, пичоқ радиусига ва деталлар шаклига боғлиқ бўлади. Тўшама баландлиги Н нинг ва пичоқ радуси R нинг ошиши билан АС ёйи горизонтал ўсиб боради (25-расм)нинг АОС га нисбатан аналитик боҳлиқлигини қуйидагича таҳлил қилиш мумкин. АОС ва АОС учбурчаклари АОС учбурчаги билан тенг (2.18, б). 
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бу ерда: R-пичоқнинг кичик радиуси; f1-пичоқ ўқидан тўшама​гача бўлган масофа; f2-платформадан пичоқнинг остки қиррасигача бўлган масофа.
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бу ерда (H–пичоқ ейилиш даражаси; H0–платформадан пичоқ айла​ниш ўқигача бўлган масофа; R0–пичоқ радиуси. 

Назорат саволлари.

1. Андазалар қанақа материаллардан тайёрланади?

2. "Силуэт" технологик комплекси қандай ишларни бажаришга мўлжалланган?

3. "Силуэт"-Р машинасининг асосий ишчи асбоби нима? Унинг тузилиши қандай?

4. Москва экспериментал механика заводининг нуқсон топиш ва газламаларнинг энини ҳамда узунлигини ўлчаш машина​сининг ишлашини тушунтиринг?

5. ИЛ-2 машинасида андазалар юзаси қандай ўлчанади?

6. ИЛ-2 андазалар юзини ўлчаш машинасидаги оптик трубка​ларнинг вазифаси нимада?

7. Газламаларни тўшашнинг қандай  усуллари мавжуд?

8. Механизациялаштирилган тўшаш комплексида технологик жа​раён қандай бажарилади?

9. МНТ-2-00-000 машинаси газламани қайси усулда тўшашга мўлжалланган?

10. Тикувчилик саноатида бичишнинг қайси усуллари кенг қўл​ланилади?

11. Газламаларни электр учқуни билан бичиш усулини тушунти​ринг?

12. Тикувчилик саноатида газламаларни универсал усулда би​чишда қандай машина ва ускуналар қўлланилади?

13. Вертикал пичоқли кўчма бичиш машиналари қайси ишларда қўлланилади?

14. ЭЗМ-2 бичиш машинасидаги пичоқ қандай тузилишга ва ўл​чамларга эга?

15. Диск пичоқли ЭЗДМ-3 бичиш машинаси қандай материалларни бичишга мўлжалланган?

16. Диск пичоқли ЭЗДМ-3 ва вертикал пичоқли ЭЗМ-2 бичиш ма​шиналарининг бир-биридан конструктив фарқи нимада?

17. Лента пичоқли машиналарнинг қайси турларини биласиз?

18. Лента пичоқли бичиш машиналарининг конструктив хусуси​ятлари нималардан иборат?

Тест саволлари
1. «Силуэт – Р» машинаси кандай ишлар учун мулжалланган?

         А) ЭХМ да ёки бошка курилмада хисоблаб олинган андазаларни ёки андазалар жойлашмасини исталган масштабда чизиб беради;

       . В) Картон ёки когоздан ясаладиган андазаларни табиий катталикда ёки исталган катталикда киркиш учун

         С) Андазаларни табиий катталикда ёки керакли масштабда чизиб чикаради

         Д) Тугри жавоб йук.

  2. ИЛ-2 машинаси нима учун ишлатилади?

        .  А)  Андазаларнинг юзасини контактсиз улчаш учун

           В) Газламаларнинг энини

           С) Газламаларнинг нуксонларини

            Д) Газламаларнинг узунлигини

 3. Газламани бичиш учун кандай тушалади?

           А) Унгини юкорига каратиб яланг кават

           В) Унгини чапга каратиб

        .  С) Унгини пастга каратиб яланг кават

       .   Д) Унгини унгига каратиб яланг кават.

  4. CS 529 16-1-42-К машинаси кандай материалларни бичишга мулжалланган?

          А) Жун, драп, тукима

        . В) Толали, тукима, синтетик

          С) Сунъий, табиий, жун

          Д) Тугри жавоб йук.

  5. «Орёл» механика заводи чикарган 3 шкивли РЛ машинасининг кулочи неча мм?

           .  А) 1000 мм

              В) 2000 мм 

              С ) 5000 мм 

              Д) 3500 мм

6.Бир чизикда жойлашган икки каторли конвейерларга таъриф беринг

     А) Бир чизик буйлаб жойлашган транспортёр булиб, унинг бир ёнида иш уринлари катори булади

     В) Транспортёр иккита чизик буйлаб бир-бирига параллел урнатилган

  .  С) Бир чизик буйлаб жойлашган транспортёрнинг икки ёнида иш уринлари катори булади 

       Д) Тугри жавоб йук.

II - БОБ.  ТИКУВ МАШИНАЛАРИ ҲАҚИДА УМУМИЙ МАЪЛУМОТЛАР

2.1. Тикув машиналарининг ривожланиш тарихи. Жахон миқёсида тикувчилик машинасозлиги. Тикув машиналарининг белгиланиши.
Тикув машинасининг дастлабки кўринишлари Леонардо да Винчининг лойиҳаларида акс этган. XVI аср охирларида, англиялик Уильям Ли бир ипли занжирсимон баҳяли тўқима-тикиш машинасини кашф этди. 1755 йили Карл Вейзентал қўлда бажариладиган қавиқлардан нусха кўчирувчи тикув машинасини яратади.
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Ҳозирги пайтда ҳам бир қатор фирмаларда қўлда бажариладиган қавиқларга ўхшаш баҳя ҳосил қилиб тикувчи машиналар ишлаб чиқарилмоқда. Бу машиналар тери маҳсулотлари, пойафзал ва қўлқопларни тикишга мўлжалланган бўлиб, уларнинг ишлаш принциплари К. Вейзентал ва Т.Сент ихтироларига асосланган. 1790 йили Англияда тери маҳсулотларини тикадиган машина учун Томас Сентга патент берилган. Машина қўлда юргизилар, пойафзал деталлари ҳам игна тагида қўлда сурилиб туриларди (26-расм). Бу машина конструкцияси унча мураккаб бўлмасада, унда илгариланма-қайтма ҳаракатланувчан игнаюритгичи, горизонтал игна пластинаси, баҳя узунлигини ўзгартириш ва газламани суриш қурилмалари мавжуд бўлган.

1829 йили француз Бартоломея Тимонье юқоридаги машиналардан мукаммалроқ бир ипли занжирсимон бахяли тикув машинаси асосида ҳарбий кийим тикишга мўлжалланган 80 та тикув машинасини яратган.

1834 йили Америкалик Уолтер Хант устки ва остки иплар қўлланилган биринчи моки баҳяли тикув машинаси яратган. Бу машинада остки ипни таранглигини созлаш қурилмаси бўлмаганлиги сабабли, сифатли баҳяқатор олиш имкони йўқ эди. 1843 йили Америкада Бенджамин Бин томонидан ёйсимон шаклдаги игнали тикув машинаси яратилган. 1845 йили АҚШ да Эллиос Хоу моки бахяли тикув машинаси учун патент олди. Бу машинада газлама вертикал тарзда сурувчи ричаг илдиргичларига санчиб қўйилар ва фақат тўғри йўналишда сурилар эди. Унинг букик игнаси горизонтал текисликда ҳаракатланар, тўқув станоги мокисига ўхшаш мокиси эса илгариланма-қайтма ҳаракатланар эди. Булардан кейинги кашфиётчи​лар тикув машиналарини янада такомиллаштирдилар. А.Вильсоннинг (1850 йил), И.Гиббснинг ва И.Зингернинг (1851 йил) дастлабки  машиналарида игна вертикал ҳаракатланар, тепки билан бостириб қўйилган газлама эса горизонтал платформада ҳаракатланар эди. Олдин бу машиналарда газламани тўхтаб-тўхтаб суриб турадиган тишли ғилдиракча бўлган, кейинчалик эса унинг ўрнига тишли рейка ўрнатилган. Худди шу даврда америкалик Гробер ва Бекерлар икки ипли занжирсимон баҳяли тикув машинасини яратдилар. Бу машинада устки ип вертикал илгариланма-қайтма ҳаракатланувчан тўғри игнадан, остки ип эса горизонтал ҳаракатли букик игнадан узатилар эди. 1858 йили "Вилькокк - Жибсс"  фирмаси  айланма  ҳаракатланувчан икки ипли занжирсимон баҳяли тикув машинасини ишлаб чиқара бошлади. Шу даврдан бошлаб инглиз  Томас  Эйт,  германиялик   Вилли Пфафф ва Дэтон Науман, швед Хускварно ва бошқаларнинг тикув машиналарини ишлаб чиқарувчи, лойиҳалаш ва такомиллаштириш ишлари билан шуғулланувчи фирмалари ташкил этилади.

1870 йилдан бошлаб Япония, Россия ва бошқа давлатларда "Зингер" фирмаси йиғув устахоналарини ташкил этади. Бу устахоналарда четдан келтирилган деталлардан тикув машинаси йиғилар эди.

Ўтган асрнинг 30-50 йилларида АҚШ, Буюк Британия, Германия ва Франция давлатларидан тикув машиналарига 30 дан ортиқ патент олинган ва катта ҳажмда ишлаб чиқарила бошланган.

Жаҳон миқёсида тикувчилик  машинасозлиги. Ҳозирги вақтда жаҳонда тикув машиналарини ишлаб чиқарувчи 100 дан ортиқ фирма ва корхоналар мавжуд. Шулардан энг йирик фирма ва машинасозлик корхоналари ҳақида тўхталамиз. "Зингер" машинасозлик фирмаси ташкил қилинганидан ҳозирга қадар асосан тери ва тикувчилик маҳсулотларини тайёрлашга мўлжалланган моки бахяли маиший ва саноат тикув машиналарини ишлаб чиқараяпти. "Штробел" (Германия) фирмасининг 200 дан ортиқ турли типдаги кўринмас чок ҳосил қилиб тикувчи машиналари кўп давлатларда жумладан, мамлакатимиз енгил саноати корхоналарида кенг қўлланилмокда. Занжирсимон баҳяли тикув машиналари Америкада "Юнион Специал", ярим автоматик равишда ишлайдиган тикувчилик саноати машиналари эса "Рисс" фирмаларида ишлаб чиқарилиши йўлга қўйилган. "Римольди" (Италия) фирмасида ишлаб чиқарилаётган бир, икки ва кўп ипли занжирсимон бахяли такомиллаштирилган, автоматик бошқарувли ва мураккаб технологик жараёнларни бажарувчи махсус тикув машиналарида тикиш сифатини назорат қилувчи электрон қурилмалар ўрнатилган (27- расм).

"Торрингтон" фирмасида эса барча кўринишдаги тикув машиналари учун игналар тайёрланади.

Кейинги 25-30 йил ичида Японияда тикувчилик саноати машинасозлиги анча ривожланди. "Ямото", "Жуки", "Кансаи Специал", "Сейко" фирмаларида пневматик ва электроник механикавий қурилмали автоматик ва яримавтоматик машиналар, автоматик бошқарувли тизимлар катта ҳажмда ишлаб чиқарилаяпти.
 "Жуки" фирмаси занжирсимон баҳяли йўрмаб-тикиш машиналари барча турдаги газламаларни сифатли тикишга мўлжалланган бўлиб, уларда техник ва технологик талабларга жавоб берувчи қўшимча механизм ва қурилмалар қўлланилган (28- расм).
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XIX аср охирларидан бошлаб Германиядаги "Пфафф", "Адлер", "Дюркопп" фирмалари пойафзал ва кийим тикишга мўлжалланган моки ва занжирсимон баҳяли тикув машиналарини бошқа давлатларга экспорт қилмоқда. "Дьюркоп-Адлер" машинасозлик фирмасида автоматик ва ярим автоматик тикув машиналари (29-расм), технологик жараёнлар учун ҳисоблаш техникаси, электрон бошқарув қурилмаси, микропроцессор воситаларидан кенг фойдаланилган ихтисослашган системалар ишлаб чиқарилаяпти.
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"Текстима" машинасозлик бирлашмасида маиший ва саноат тикув машиналари, "Паннония" (Венгрия) машинасозлик комбинатида тугма қадаш, ҳалқа ҳосил қилиш ярим автоматлари, бичиш машиналари ва дазмоллаш ускуналари, "Минерва" (Чехословакия) фирмасида асосан синиқ бахя қаторли тикув машиналари ишлаб чиқарилмоқда. Подольск (Россия) механика заводи дунё миқёсида таниқли машинасозлик корхонаси ҳисобланиб, ишлаб чиқарадиган кўп турдаги саноат тикув машиналари, ярим автоматлари пухталиги ва узоқ муддатли ишлаши билан алоҳида ўрин эгаллайди. "Ростов" механика заводи йўрмаб тикиш машиналари саноатимизда кенг қўлланилмоқда. Бундан ташқари "Тойота" (Япония),"Бернина" (Швецария), "Хускварно" (Швеция) фирмаларида ишлаб чиқарилган тикувчилик саноати машиналар ва жиҳозларига талаб ортиб бормоқда.

Тикув машиналарининг белгиланиши. Ҳозирги пайтда фирма ва заводларда ишлаб чиқарилаётган тикув машиналари рақамлар ва ҳарфлар билан белгиланади. Бу рақам ва ҳарфлар орқали машиналарнинг техникавий ва технологик параметрларини аниқлаш мумкин.Россиядаги Подольск тикувчилик машинасозлик корхонаси маиший тикув машиналари синфи бир рақамли, саноат тикув машиналари эса икки рақамли тартибда белгиланган (масалан, 2, 22, 26, 51 ва ҳоказо).Агар шу машиналар асосида бошқа вариантлари яратилган бўлса, уларни 22-А, 22-Б, 26-А, 51-А русумли тикув машиналари, деб ҳарфлар қўшиб белгиланар эди.Кейинчалик янги яратилган ёки такомиллаштирилган машиналар вариантларига эса 2 рақамидан бошланган тартиб номери ва 8 рақамини қушиб белгилашга қарор қилинган. Масалан: 1276-1, 1276-2 ёки 823, 1823, 2823, 3823 ва ҳоказо. Айрим ҳолларда моки баҳяқатор ҳосил қилиб тикувчи икки игна) енгил саноати машинасозлик корхонаси ҳам ўз тикув машиналарига шу йўсинда қуйидагича белгилашлар қўйган: моки баҳяли тўғри баҳяқатор юритадиган 97-А русумли тикув машинаси; остки газламадан салқи ҳосил қиладиган 297 русумли тикув машинаси; газлама четини қирқишга мўлжалланган 397-M русумли тикув машинаси; материални дифференциал сурувчи 697 русумли тикув машинаси ва ҳоказо. Ростов-Дон енгил машинасозлик заводи ўзининг тикиш ва йўрмашга мўлжалланган машиналарини вазифасига кўра рақам ва ҳарфлар билан белгилайди (масалан, 408-АЭМ, 508-М ва ҳоказо)."Пфафф" (Германия) фирмаси тикув машиналари 22 та рақамли белгиланишга эга. Масалан, 142-732/09-263/02-900/05 BS x 10 тикув машинаси белгиланиши қуйидагича таҳлил қилинади: (1)-икки ипли моки баҳя ҳосил қилиб  тикувчи,  (4)-текис  платформали, (2)-тебранма ҳаракатланувчи игнали,  газламани остки рейка орқали сурувчи икки игнали, (732/09)- газлама четини қирқувчи қурилмали, (263/02)-чунтак тикувчи қурилмали (900/05)-ипни қирқувчи пичоқли, (B)-қалинликдаги (S)-турдаги газламани тикувчи машина ҳисобланади. Игналар орасидаги масофа 10 мм га тенг.
«Жуки» фирмаси (Япония) тикув машиналари олдин  ҳарфлар кейин рақамлар билан белгиланган. Масалан: DLN-5410H-6-W/EC-321/AK-34 моки бахяли тикув машинаси белгилари фирманинг махсус каталогларидан  қуйидагича аниқланади.DLN-5410 тикув машинаси модели,Н- оғир материалларни тикишга мўлжалланган, 6-ипни автоматик қирқиш механизмли, W-устки ип четлатгичи бор. ЕС-321-электрон бошқарувчи системали,АК-34 тепкини автоматик кўтарувчи қўшимча механизмли машина.

"Текстима" (Германия) машинасозлик бирлашмасида ишлаб чи- қариладиган тикув машиналари икки гуруҳ рақамлар билан белгиланади. Масалан, 8332/3355 русумли тикув машинасида 8332-синфий белгиси ҳисобланса, 3355-техникавий ва технологик маълумотларини билдиради,  яъни (3)-моки баҳяли, ипни найчага ўраш механизмли,  (3)-газламани остки суриш ва газламанинг чеккасини кесувчи пичоқ механизмли, (5)-ипни қирқувчи, игна ҳолатини таъминловчи, тепкини кўтариш ва тушириш механизмли, (5)-қалинлиги 5 мм гача бўлган газламани тикувчи машина эканлигини англатади.

Ватанимиз тикувчилик корхоналарида "Минерва" (Чехословакия) фирмаси синиқ баҳяқатор билан тикиш машиналари, "Паннония" фирмаси дазмоллаш пресслари, "Пфафф", "Адлер", "Джуки" (Япония) фирмалари ҳар хил турдаги тикув машиналари "Штробел" фирмаси - кўринмас чок ҳосил қилиб тикувчи, Россия ва Белоруссия енгил машинасозлик заводларида ишлаб чиқарилаётган универсал ва махсус вазифали тикув машиналари кенг қўлланилмоқда.

2.2. Тикув машиналарининг сифати ва пухталиги.
Эстетика ва эргономика.

Машина сифати, унинг белгиланган вазифани бажаришдаги ишлаш даражасини билдиради. Машина сифати ҳақида фикр юритилганда, унинг пухталиги, инкорсиз ишлашлиги, умрбоқийлиги ва таъсирга лойиқлиги тушунилади.

Пухталик - бу машинани белгилаб берилган функцияси бўйича ўрнатилган муддат давомида тўхтовсиз ишлашидир. Инкорсиз ишлатиш деганда машинанинг ўрнатилган вақт мобайнида ўзининг ишлаш қобилиятини сақлаб қолишлиги тушунилади.

Умрбоқийлик - машинанинг таъмирлаш муддатлари оралиғида ўзининг ишлаш ва иш қобилиятини сақлаб қолишлигидир. Ишга қобилиятли машина деганда, белгиланган функцияни бажариш давомида техник талабларга жавоб беришлилиги тушунилади.

Масалан: тикув машиналарида уларнинг сифатли бахя ҳосил қилишлиги, технологик жараённинг тўғри бажарилиши, моки иплари узилмаслиги ва ҳоказо.

Инкорлар содир бўлиши эса машинанинг конструктив ишлаб чиқариш ва эксплуатацион камчиликларига олиб келади.

Мисол тариқасида ишчи органлар ўзаро иш ҳамкорлиги бузилиши, игна ўтмаслиги ёки эгрилиги, рейка тишлари ейилишини келтириши мумкин. Машинанинг барқарор ишлашини таъминлаш учун, техник талаблар, инструкция ва кўрсатмаларга эътибор қаратиш ҳамда ўз вақтида мойлаш, жорий таъмирлашларни бажариб бориш лозим.

Тикувчилик саноатига қарашли машина, автомат ва автоматик қаторларни яратишда, асосан уларнинг ташқи кўринишига, шаклига, рангига, бошқариш ва фойдаланишга қулайлигига эътибор берилади. Шу сабабли ҳам лойиҳаланаётган жиҳозни эстетик қоидаларга биноан ташқи кўриниши ишлаб чиқилади.

Замонавий тикув машиналарни яратиш мобайнида конструкторлар билан биргаликда рассом-дизайнерлар иштирок этадилар. Улар яратилаётган машина ёки автоматнинг тузилишини, бошқариш системасини, бажариладиган технологик жараённи ўрганиб чиққан ҳолда, ташқи кўринишини тасвирлайдилар. 

Ҳозирга қадар тикув саноати жиҳозлари эстетик кўриниши ҳамиша истеъмолчилар эътиборига бўлган.

Масалан: "Зингер" фирмасида ҳозирги пайтгача ишлаб чиқарилаётган тикув машиналари замон талабига қараб турли хил декоратив орнаментлар билан безатилиб тайёрланмоқда.

"Футура" электрон бошқарувчи машиналарда эса ишлашга қулайлиги эътиборга олиниб, уларга эстетик кўриниш берилган.

"Римольди" ва "Жуки" фирмалари рассом-дизайнерлари йўрмалаб тикиш машиналари устки қисмига скос қўллаганларига улар кўриниши ва енгиллиги билан ажралиб турган.

Ҳозирги пайтда рассом-дизайнерлар конструкторлар билан лойиҳалаш жараёнида янги машина макетига турли хил рангларни қўллаб кўрадилар. Барча давлатлардаги рассом-дизайнерлар жиҳозларни, цехларни бўяшда очиқ ранглар ишлатилганда иш унумдорлиги анча ошиши мумкинлигини таъкидлаганлар. Бундан ташқари машиналар ҳар бир қисми турли рангда бўлганда бошқаришга қулайроқ бўлишини аниқлаганлар.

Тикувчилик  саноатига   қарашли  машина,  автомат ва автоматик қаторларни яратиш ва такомиллаштиришда эргономика талабларига хусусан эътибор қилинади. Бу талаблар машинани бошқариш қурилма ёки электрон аппаратларни танлаш, ишлатиш ва таъмирлашда қулайликни, информатик ёзувлар билан белгилаш ва тайёрлашни таъминлашдан иборатдир.

2.3. Тикув машиналарининг турлари.

      Хозирги пайтда вазифаси ва тузилиши жиҳатидан турли хил бўлган, фан ва техниканинг охирги ютуқларига асосланиб яратилган, замонавий технология талабларига жавоб берувчи, автоматлаштирилган ва электрон бошқарувли тикув машиналари чиқарилмоқда. 

      Тикув машинаси қуйидаги асосий қисмлардан иборат. Машина танаси 2 (30-расм)  асосий вал ўрнатилган бўлиб, ундан машинанинг барча механизмларига ҳаракат узатилади. Машина танасининг таянчи 4 да бахя йириклигини ўзгартирувчи қурилмалар жойлаштирилган. У асосан машина бош қисмини ушлаб туради. Машинанинг олд қисми 1 да игна ва иптортгич (занжирсимон бахяли тикув машиналарида ипузатгич) механизмлари, тепки узели баъзи машиналарда эса қўшимча механизм ва узеллар ўрнатилган. Машинанинг асосий валига айланма ҳаракат маховик ғилдираги 3 орқали электрюритгичидан узатилади. Машинанинг устига бошқарув пулти 5 ўрнатилган бўлиб, ундан ишчи органлари ҳолати, бахяқатор кўриниши ва йириклиги автоматик тарзда ўзгартирилади. 
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30-расм. «Жуки» фирмасининг тикув машинаси.

Замонавий тикув машиналарида бошқарув пулти машина танаси таянчида ёки унинг ён томонида жойлашган. Машина иш столига таянч 6 ўрнатилган бўлиб, унда ипли ғалтак ёки бобиналар учун стерженлар жойлаштирилган. Тана таянчи 4 дан игна ҳаракат чизиғигача бўлган а-масофага машинанинг ишчи қулочи дейилади.

        Машина платформаси 7 да моки (занжирсимон бахяли тикув машиналарида чалиштиргич), газламани суриш ва автоматик мойлаш механизмлари, баъзи тикув машиналарида ипни қирқиш, кенгайтиргич каби қўшимча механизмлар ўрнатилган. Ташқи кўриниши, вазифаси, ишлаш принципи, техникавий кўрсаткичлари, кинематикаси, конструкцияси жиҳатидан тикув машинлари жуда хилма-хилдир.

Тикув машиналарини яратиш ва такомиллаштиришда тикиладиган материалнинг физика-механикавий хоссаси ва тузилиши, технологик жараёнга таъсир қилувчи факторлар эътиборга олинади. Тикилаётган материалнинг ишқаланиш коэффициенти, чўзилишлиги, зичлиги, эриш температураси каби параметрлари-тикувчилик машинаси конструкциясига, бахяқатор ҳосил бўлишдаги иплар боғланишлигига, қўлланиладиган игна геометриясига, машина тезлик кўрсаткичларига боғлиқ бўлади. Баҳяқатор ҳосил бўлиш жараёнида иплар чалишиш характерига қараб тикув  машиналари  икки гуруҳга бўлинади:

- моки баҳяли тикув машиналари;

- занжирсимон баҳяли тикув машиналари.

Моки баҳяқатори кам чўзилувчанлиги ва пухталик хусусиятига эга бўлганлиги учун, моки баҳяси билан тикувчи машиналари асосан қаттиқ ва мустаҳкам газламаларни тикишда қўлланилади.

Занжирсимон баҳяқатор ҳосил қилиб тикувчи машиналар чўзилувчан трикотаж газламаларни тикишга ва кийим деталларини вақтинчалик бирлаштиришга мўлжалланган.

Тикув машиналари вазифасига кўра қуйидаги гуруҳларга бўлинади:

· моки баҳяли тўғри баҳяқатор ҳосил қилиб тикувчи машиналар;

· бир ипли занжирсимон тўғри баҳяқатор билан тикувчи машиналар;

· кўп ипли занжирсимон тўғри баҳяқатор ҳосил қилиб тикувчи машиналар;

· моки баҳяли синиқ баҳяқатор билан тикувчи машиналар;

  - газлама четларини йўрмаш машиналари;

· яширин баҳяли тикув машиналари;

· тугма ва бошқа фурнитураларини қадайдиган, пухталайдиган ва    калта чокларни тикадиган, ҳалқа йўрмайдиган ва буюмнинг айрим деталларига ишлов берадиган яримавтоматик тикув машиналари.

Тезлик кўрсаткичлари бўйича тикув машиналари уч гуруҳга бўлинади:

· асосий валнинг айланишлар частотаси 2500 айл/мин. гача бўлган     паст тезликли;

· 2500 айл/мин.   дан 5000 айл/мин.  гача бўлган ўртача тезликли;

· 5000 айл/мин.   дан   юқори бўлган катта тезликли.

Ишчига нисбатан жойлашиши бўйича тикув машиналари ўнг, чап ва фронтал қулочли бўлади. Тикув машинаси ишчи қулочи ишлов берилаётган маҳсулотнинг максимал ўлчамини аниқлайди. Ишчи қулочлари бўйича тикув машиналари қуйидагиларга бўлинади:

- қисқа ишчи қулочли (L-200 мм гача);

- ўртача ишчи қулочли  (L-200  мм дан- 260 мм гача);

- узун ишчи қулочли (L-260 мм дан юқори).

Бутун бир технологик жараён учун ишлаб чиқариладиган тикувчилик ускуналари корхонанинг аниқ бўлимига яроқлилигига, автоматлаштириш ва механизациялаштириш даражасига қараб ҳам гуруҳларга ажратиш мумкин.

2.4. Тикув машиналарининг асосий ишчи органлари.
Игна - тикув машинасининг асосий ишчи органларидан бири бўлиб ҳисобланади. Ҳамма машина игналари газламани тешиб, устки ипни игна пластинаси остига олиб ўтиш ва устки ипдан ҳалқа ҳосил қилиш учун хизмат қилади.

Игналар тўғри ва ёйсимон кўринишларда бўлади. Яширин баҳя ҳосил қилиб тикиш машиналарида ёйсимон игна материалнинг ярим қалинлигига санчилади. Ёйсимон шаклдаги игналар асосан ярим айлана траектория бўйлаб ҳаракатланади. Моки баҳяли тикув машиналарида эса вертикал ҳаракатланувчи тўғри игналар қўлланилади. Игнанинг узунлиги ва иш йўли орқали тикув машинасининг конструктив  параметрлари аниқланади.
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Моки - устки игна ипини илиб олиб, уни кенгайтириб, ўз атрофидан айлантириб остки ип билан чалиштириш учун хизмат қилади. Моки қурилмаси  (32-расм), 1-найча, 2-найча қопқоғи, 3-моки ўқи, 4-найча ушлагич ва 5-моки илмоғларидан тузилган. Моки баҳяси ҳосил бўлиш жараёнида моки илмоғи игна энг пастки ҳолатидан кўтарилиши пайтида ҳосил бўлган ипнинг ҳалқасини илиб олиб, уни кенгайтириб найчаушлагич атрофидан айлантиради. Моки ташқи диаметри бўйлаб айлантирилган игна ипи моки ипи билан чалишади ва баҳя ҳосил бўлади. 

Баҳя ҳосил бўлиш жараёнида тўғри ва ёйсимон игналарнинг ҳолати 31-расмда кўрсатилган. 

Яширин занжирсимон чок билан тикувчи машиналарда ёйсимон игна газлама қатламининг ярим қалинлигига санчилади. Бу жараён игнанинг ёйсимон траектория бўйича ҳаракати орқали таъминланади. 

Тикув машиналарида найчадаги ипнинг узунлигига қараб нормал ва катта ҳажмли мокилар кўлланилади. Тикув машинасининг лойиҳалаш ва такомиллаштириш жараёнида, унинг стабил ишлаши ва умрбоқийлигини таъминлаш, асосан мокиларни тўғри танлашга боғлиқ бўлади. 
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	32-расм. Яширин занжирсимон баҳя ҳосил бўлиш жараёни: а, б-игнанинг газлама  устки қисмига санчилиш нуқталари.     1-игна, 2-бўрттиргич, 3-игна пластинаси
	        33-расм.  Моки ёрдамида баҳя    ҳосил  бўлиши: 1-найча, 2-найча қопқоғи, 3-моки ўқи, 4-найчаушлагич 5-моки илмоғи, 6- игна, 7-тепки, 8-газлама


Тикилаётган кийимдаги баҳяқатор кўриниши ҳам моки танланишига боғлиқ.
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Занжирсимон баҳяли тикув машиналарида моки функциясини чалиштиргич бажаради. Иш жараёнида чалиштиргич игна ипи ҳалқасини илиб олиб, унга ўзининг ипини ўтказиб, уни игнанинг газламага кейинги санчилишига тайёрлайди (34-расм) ва ҳалқага халқани ўтказиш билан баҳя ҳосил бўлади. 

Ҳаракат йўналиши бўйича ўнг ва чап чалиштиргичлар мавжуд. Чалиштиргичнинг тебраниш ва айланиш ўқи горизонтал ҳамда вертикал бўлади. Газламалар чеккасини 3 ипли йўрмаб тикувчи машиналарда бахя ҳосил бўлишида игна билан иккита устки ва остки чалиштиргичлар қатнашади. Бир ипли йўрмалаш баҳяси игна билан иккита кенгайтиргич иштирокида олинади.

Тишли рейка - газламани бир бахя узунликка суриш вазифасини  бажаради.  Газламани суриш механизми баяқатор йириклигини созлаш, газлама сурилиш йўналишини ўзгартириш  қурилмаларидан тузилган.  Газлама  сурилиши  тишли  рейка  ва тепки иштирокида амалга оширилади.  Баъзи тикув машиналарида газлама сурилиш жараёнида 2, 3, 4 ишчи органлар қатнашади (35-расм).

Трикотаж маҳсулотларини тикишда икки тишли рейкали дифференциал механизм қўлланилади. Баъзи ҳолларда материал билан тепки ва тишли рейка орасида ишқаланиш коэффициенти ҳар хил бўлиши натижасида газламанинг устки ва остки қатламларининг бир-бирига нисбатан силжиши содир бўлади. Бу ҳол материалга нисбатан ипнинг қалинлиги тўғри танланмаганидан келиб чиқиши мумкин. Газлама қатламлари силжишларини йўқотиш учун устки ва остки тишли рейкалар қўлланилган тикув машиналари ҳам мавжуд. Тери маҳсулотларини ва зич материалларни тикувчи машиналарда сурилиш  жараёни роликлар ва тишли рейка иштирокида таъминланади. 

Тишли рейка эллипссимон траектория бўйича ҳаракатланади.

Ип тортгич - игнанинг пастки ҳолати ҳаракатида, моки атрофида айлантирилишида сарф бўладиган ипни узатиш ва баҳяни таранглаш учун хизмат қилади. Занжирсимон чок билан тикувчи машиналарда ип тортгич функциясини ип узатгич бажаради. Ип тортгичлар кўп ҳолларда мураккаб ҳаракатланувчи ричаг кўринишида тайёрланади. Ип тортгич ўз функциясини игна ва моки ишлари билан ҳамкорликда бажаради. Тикув машиналарида ҳар хил кўринишдаги ип тортгич конструкциялари қўлланилган. Ип узатиш системасига ҳар хил турдаги ипни таранглаш қурилмасиз сифатли чок олиб  бўлмайди.  Моки  бахяли  тикув машиналарида найча қопқоғида пружинали таранглаш қурилмаси ўрнатилган.  Ипни  тарангланиши  винт  ёрдамида пружинани сиқилиши натижасида таъминланади. Бахяқатор сифати устки ва остки ипларнинг тарангланиш даражасига боғлиқ бўлади.

Тақсимлагич - кўп игнали тикув машиналаридан устки ипларни тақсимлаш вазифасини бажаради. Тақсимлагич кўп ҳолларда бир, икки ва кўп ипли занжирсимон чокли кўп  чизиқли  бахяқаторлар ўртасидаги битта ипни тақсимлаш вазифасини бажаради.  Ипни тақсимлаш чок тартибини, кўриниши ва хоссасини ўзгартиради.
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35-расм. Баҳя узунлиги йўналиши бўйича бўйлама тебранма ҳаракатланувчан   

    игна ва тишли рейка иштирокида газлама сурилиши.

   1 -  тепки,  2 - игна,  3 - тепки асоси,  4 - устки материал,

   5 - остки материал, 6 - тишли рейка

Занжирсимон бахяқаторлар орасидаги ипни тақсимлаш жараёни 36-расмда кўрсатилган. 

Тақсимлагич баҳя узунлигига кўндаланг тебранма ҳаракатланиб, ўзининг ипини игналар орасидан ўтказади. Бу ҳолда турли рангдаги иплар ишлатилганда чиройли баҳяқатор ҳосил қилиш мумкин.
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36-расм.  Тақсимлагичнинг устки ипни илиб олиш жараёни.

1-игналар, 2-устки ип, 3-тақсимлагич

2.5. Тикув машиналари ишчи органларининг кинематик

параметрларини ҳисоблаш.

 Моки бахяси ҳосил бўлишида игна , ип ва материалнниг ўзаро боғлиқлиги. Моки бахяқатор юритиб тикувчи машиналарида игна, моки ва ип тортгич иштирокида бахя ҳосил қилинади. Игнанинг илгариланма-қайтма ҳаракатидаги ҳолатини кўриб чиқамиз. Игна материалга санчилиши жараёнида устки ип игна кўзига юқоридан, пастдан бурчакда жойлашган бўлади (37-расм, а). Игна газламага санчилиб пастга томон ҳаракатини давом эттиради (37 -расм, б). Игнанинг ушбу ҳолатида устки ип бахяқатор чизиғига ва игна кўзи ўқига нисбатан бўйлама жойлашган бўлади (37-расм, в). Баъзи тикув машиналарида игнанинг материалга санчилиб ўтиши дврида ип игна кўзи ва бахяқатор чизиғига нисбатан кўндаланг ҳам жойлашади. Бу ҳолатда бахянинг устки асоси игнани эгади ва бахяқатор чизиғига нисбатан р0 бурчак ҳосил қилади ва у қуйидаги формуладан аниқланади:[image: image62.png]18, =
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бу ерда: I, - игна кўзи баландлиги;   
              dп - ип диаметри; 
               К3- игна қисқа ариқчаси чуқурлиги; 
               1; - бахя қадами.
Игна энг остки ҳолатидан 1,5-2 мм кўтарилганда устки ҳалқа ҳосил бўлади ва уни моки учи илиб олиб ўз атрофидан айлантира бошлайди. Игна ўзининг юқориги ҳаракатини давом этгиради, ип эса бурчакка эгилади (37-расм, д). Игна юқориги ҳолатини эгаллаганда ип тортгич ҳалқани тортади ва ҳосил бўлган бахяни таранглайди (37-расм, е). Тишли рейка эса материални бир бахя узунлигига суради.
Сифатли бахяқатор ҳосил қилишда тикиладиган материалга мувофиқ, игнани тўғри танлаш муҳим аҳамиятга эга. Игна материалга зарар етказмасдан санчилиши лозим.
Бу талаб бажарилиши учун материал иплари ва игна номерлари тўғри танланиши керак. Игна стержени кўндаланг кесими материал иплари ҳалқалари орасидан оралиққа тўғри келиши керак. Трикотаж материаллари учун игнанинг кўндаланг кесими юзаси Sи қуйидагича топилади:[image: image63.png]S, =(8,-S) K




бу ерда: Sр - трикотаж материалнинг тортилган ҳолатда
мм даги ҳалқа юзи;
,
Sн - ҳалқадаги ип юзаси;
К - тортилган ҳалқа ва игаа кўндаланг кесими орасидаги боғлиқлик коэффициенти.

      50[image: image64.png]S, = 1.57 AB




бу ерда:     А = — - ҳалқа қадами;
Р2

           50

   В = — - ҳалқалар қатори баландлиги;
       Р2        
Р2 - 50 мм горизонтал бўйича трикотаж  зичлиги;
Рв - 50 мм вертикал бўйича трикотаж  зичлиги;
1 - ҳалқа узунлиги.
Игна кўндаланг кесим юзасига қараб игна номери танланади.
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37- расм. Моки бахяси ҳосил бўлишида игна, ип ва материалнинг жойлашиши.

Кривошип ползунли игна механизмининг кинематик параметрларини аниқлаш. Кўпчилик универсал тикув машиналарида игна вертикал     текисликда     илгариланма-қайтма ҳаракатланади. Игнанинг иш йўли газламага санчилишдан бошланиб, газламадан чиқишида тутайди. Игнанинг ҳалқа ҳосил бўлишидаги ҳолати 38 - расмда кўрсатилган.
Игнанинг газламага санчилгандан кейинги йўлини қуйидагича аниқлаш мумкин:

Sп = m + с + е+А
m — игна учидан кўзигача бўлган масофа;
с — ҳалда ҳосил бўлишдаги игнанинг ҳаракат йўли;
    е — моки учи юқориги ҳолатидан игна пластинкасига бўлган масофа;
    
[image: image66.wmf]D

 - тикилаётган газлама  қалинлиги.
Универсал тикув машиналари учун игнанинг иш йўли:
[image: image67.png]Sp = 6+2+8+4 = 20 MM ra Tenr.




Игнанинг газламадаги узунлигини аниқлагандан сўнг, унинг узунлигини топиш мумкин:
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38- расм. Игнанинг бахя ҳосил бўлиш жараёни ҳолати
             11
 =   игнанинг игна пластинкаси сатҳидан пастга тушадиган қисми (             11
 =Sр-
[image: image70.wmf]D

  = 20 -5 =  15 мм);
12
— игна пластинкасининг остки сатҳидан игна
колбасигача бўлган узунлик (12 — 8 мм);
13
= игна колбасининг узунлиги  13— 8 мм;
14
— игна юритгичга маҳкамланган колба узунлиги;
14  = 5d = 10 мм;
Игна умумий узунлиги L =15 + 8 + 8+10 = 41мм га тенг бўлади.
Игна умумий ҳаракат йўли:   *
[image: image71.png]Sy =S, +5x= 20+12= 32 Mm.




Кривошип радиуси қуйидагича топилади:
[image: image72.png]r=0A =8S,/2=32/2=16mm




Тикув машиналари мокилари ва уларнинг параметрларини аниқлаш. Тикув машинаси меҳнат унумдорлиги, умрбоқийлиги ва бахяқатор сифати асосан моки  механизмининг конструкциясига боғлиқ бўлади. Моки параметрлари найча алмаштириш вақтига, игна ипи пухталигига таъсир кўрсатади.
  Мокиларни жойланиши, ҳаракати, кўриниши ва найчасининг тузилишига қараб шартли равишда гурухдарга ажратиш мумкин.
1.Жойлашиши бўйича қуйидаги гуруҳларга бўлинади:
а)
вертикал текисликда жойлашган, айланиш ўқи эса горизонтал   бўлган мокилар;
б)
горизонтал текисликда жойлашган, айланиш ўқи вертикал бўлган мокилар;
в)
платформа остида жойлашган мокилар.
2.Ҳаракати бўйича қуйидагиларга бўлинади:
а) илгариланма-қайтма ҳаракатланувчи мокилар;
    б) буралма-қайтма ҳаракатланувчи мокилар;
'
    в) айланма ҳаракатланувчи мокилар
3. Қуйидаги кўринишлардаги мокилар бўлади:
 а) цилиндрик кўринишдаги мокилар асосан паст тезликда  ишлайдиган маиший тикув машиналарида қўлланилади;
 б) айланма шакддаги мокилар тебранма ҳаракатланувчан бўлиб, ярим  автоматик тикув машиналарида кўпроқ қўлланилади;

 в) ликопсимон мокилар асосан текис айланувчан бўлиб, найча ушлагичларга ўрнатилади. Бундай мокилар юқори тезликда   ишлайдиган   тикув   машиналарида  кенг қўлланилади.
Мокилар марказлашган ва марказлашмаган бўлиши мумкин. Моки бахяси ҳосил бўлиш жараёнида моки йўли коэффициенти Км муҳим аҳамиятга эга бўлиб, қуйидаги формула орқали топилади:
Км   = 
[image: image73.wmf]j
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бу ерда: 
[image: image75.wmf]j

м -моки учининг игна ипи ҳалқасини илиб олингандан бошлаб, уни ўз атрофидан айлантириб бўлгунга қадар бош валнинг бурилиш бурчаги;

[image: image76.wmf]j

0  - бош валнинг тўлиқ бурилиш бурчаги.
Тикув машиналарида Км коэффициенти 0,25-0,42 оралиқда бўлади.
Моки қурилмасининг асосий технологик камчилиги шундаки, найчани алмаштиришга кўп вақт сарфланади. 39-расм (а) да найчани алмаштиришга (1) ва ип узилганда уни тақишга сарф бўладиган вақтнинг ўзгариши (2), шунингдек машина меҳнат унумдорлиги О нинг найча ҳажми Ун (3) га боғлиқлиги графиги кўрсатилган.
Тадқиқотлар шуни кўрсатадики, ипнинг пухталиги моки атрофидан айлантирилган ип узунлиги Lм нинг бир бахяга сарф бўладиган игна ипи Lб узунлиги нисбатига тенг бўлади:
Кu = Lм/Lб
Битта бахяга сарф бўладиган игна ипининг узунлиги қуйидагича топилади:
Lб= (S + 
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бу ерда:  S  - бахя қадами;
                
[image: image79.wmf]D

- тикилаётган материал қалинлиги; г)т - бахянинг таранглик коэффициенти;
                 [image: image80.png]



39-расм. Найчани алмаштиришга кетадиган вақт t; ва меҳнат унумдорлиги Q нинг найча ҳажми Vn га нисбатан ўзгариш графиги (а), ҳамда моки диаметрал кесими (б).
Lm  ни мокининг диаметрал кесимидан аниқлаймиз. 
Lм = 2 К0 (Dм + Ьм + h);
ёки
                     Dm 
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бу ерда: n0- ҳалқа шаклининг рухсат этилганидан четга чиқишини кўрсатувчи коэффициент;
h - моки учининг ҳаракат траекториясидан игна пластинасига  бўлган масофа; 
Р - моки параметри.
Найча ҳажми қуйидаги формуладан топилади:
                                Vn  = 
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бу ерда: Dn ва bn - найча диаметри ва эни;
                    dn - найча стержени диаметри.
Найчани алмаштириш оралиғидаги тикув
машинасининг ишлаш вақти қуйидаги формуладан
аниқланади:
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бу ерда:      n - бир минутда ҳосил қилинган бахялар сони; 
                     dа- ипнинг диаметри.
    Ип узатиш диаграммасини қуриш. Иптортгичнинг бажарадиган иши битта бахя ҳосил бўлиш жараёнида        узатиладиган  ип  узунлиги
билан
характерланади. Игна   ва    моки    механизмларининг    конструктив параметрлари ва технологик талабларга боғлиқ ҳолда битга бахя учун сарф бўладиган ип диаграммаси қурилади. Ип узатиш диаграммасини қуриш учун игна юқориги ҳолатига келтирилади. Игна пастга томон ҳаракатланиб тикилаётган материалга теккан ҳолатида узатилган ип бахя узунлигининг ярмига тенг бўлади. Устки ипнинг интенсив узатилиши игнанинг материалга санчилишидан бошланади.
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Игна энг остки ҳолатига етганида сарф бўладиган ип узунлигини қуйидаги формуладан аниқлаш мумкин (40 - расм):
[image: image86.png]1,=2h, +2a +2! i




бу ерда: 
[image: image87.wmf]D

 - тикилаётган материал қалинлиги;
               1б - бахя қадами;
                  hн- энг остки ҳолатида жойлашган игна кўзидан игна пластинаси сатҳигача бўлган масофа. 
Игнанинг остки ҳолатидан кўтарилиб моки учи ҳалқани илиб олгунга қадар узатилаётган ип узунлиги ўзгармайди. Моки учи игна ипи ҳалқасини илиб олгандан   кейин, узатиладиган ип узунлиги интенсивлиги ошади.
  Моки игна ипини ўз атрофидан айлантириб олиши учун керак бўладиган ип узунлигини И.И. Капустин формуласи ёрдамида аниқлаш мумкин:
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бу ерда:           bм - моки эни;
Dм- моки диаметри;
S1-мокининг  айланиш  ўқидан  игна пластинасигача бўлган масофа;
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 - ипнинг бурилиш бурчаги.
       Бахя ҳосил бўлиш жараёнида узатиладиган ипнинг умумий узунлиги қуйидагига тенг бўлади: 
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Ипнинг умумий узунлиги аниклангандан сўнг иптортгич кўзи ҳаракат траекторияси (йўли) топилади. Бунинг учун машинага устки ип тақилиш усули ҳисобга олиниши лозим. Ғалтакдан ип иптортгич (1) (41-расм,а), таранглаш қурилмаси (2) ва унинг пружинаси (3) ҳамда ипйўналтиргич А орқали иптортгич кўзи В дан ўтказилади. Сўнгра ип ипйўналтиргич С орқали ўтказилиб игаа кўзига тақилади.
Иптортгич кўзи ҳаракат йўлини графикавий метод орқали аниқлаш учун АВ ва ВС иплар ўлчамларини битга текисликда жойлаштирамиз (41-расм, б). Иптортгич кўзининг энг юқориги ҳолатини Вв нуқта билан белгилаймиз ва вертикал бўйлаб кесмани ўтказиб Вn нуқтани белгилаймиз. Иптортгич кўзининг ҳаракат йўли в-кесимга тенг бўлади.
Ушбу чизмадан ипнинг умумий узунлигини топиш мумкин (41-расм, а):
Lум = (АВю +СВю) - (АВқ + СВқ)   
Устки ипнинг узунлиги аниқлангандан сўнг сарф бўладиган ип узунлигининг машина бош вали бурилиш бурчагига нисбатан ўзгариш графигини тузамиз(42-расм).
Графикдан кўриниб турибдики, ипнинг узатилиши а нуқтадан бошланади. Игна остки ҳолатига тушганда(б нуқтада) иптортгич l1, узунликдаги ип керак.
б нуқтадан в нуқтагача ип узатилмади. Моки учи игна ипи ҳалқасини илиб олгандан кейинги сарф бўладиган ип узунлиги қуйидаги формуладан топилади:
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 - мокининг бурилиш бурчаги.
1-игнанинг газламага санчилиши; 2-ипнинг газламадан ўтказилиши; 3-ҳалқа ҳосил бўлиши; 4-игнанинг газламадан чиқиши; 5-ҳалқанинг кенгайтириб айлантирилиши; 6-ҳалқанинг моки учидан чиқиши.
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42- расм. Сарф бўладиган (А) ва узатиладиган (В) иплар диаграммаси.

Агар моки бурилиш бурчаги аниқ бўлса, в-г қисмдаги сарф бўладиган ипни аниқловчи чизиқни ўтказиш мумкин. Диаграммадаги А графикнинг г-д қисмида ҳалқанинг моки учидан чиқиш ҳолати кўрсатилган. Бахя ҳосил бўлишда сарф бўладиган А ип узунлиги игнанинг газламадаги иш йўли ва моки ўлчамларига боғлиқ бўлади. Узатиладиган ипни кўрсатувчи В график эса газлама қалинлигига ва бахянинг энг катта қадамига қараб қурилади. Синиқ бахяқатор юритувчи тикув машиналарида ип узатиш диаграммаси худди шу йўсинда қурилади. Фақат игнанинг бахя энига силжиш масофаси ҳам эътиборга олинади ва диаграмманинг III қисмидаги узатиладиган ип узунлиги қуйидаги формуладан аниқланади:
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lб.mах- бахянинг энг катга қадами;
b max- игнанинг кўндаланг максимал силжиши;
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 - ортиқча узатиладиган ип узунлиги (
[image: image96.wmf]d

 =3-5 мм).
2.6. Тикув машиналарининг асосий механизмлари. 

Моки ва занжирсимон баҳя ҳосил қилиб тикувчи машиналар қуйидаги асосий механизмлардан тузилган:

- игна механизми;

- моки ва чалиштиргич механизмлари;

- материални суриш механизми;

- ип тортгич (ип узатгич) механизми;

- тепки узели.

Юқорида кўрсатилган асосий механизмлар қаторига баъзи тикув машиналарида қўлланилган тақсимлагич, кенгайтиргич каби механизмлар ҳам киради.

Қўшимча механизмлар механизациялаштирилган ва автоматлашти-рилган гуруҳларга бўлинади.

Механизациялаштирилган механизм ва қурилмаларга қуйидагилар киради:

- материални йўналтиргичлар;

- ўлчаш ва роликли суриш механизмлари;

- игна остига тўқилган  тасмаларни  узатувчи механизмлар;

- бўрттиргичлар, чекловчи мосламалар;

- газлама чеккасини қирқувчи механизмлар;

- пухталаш механизмлари;

- игнани совутиш қурилмаси ва ҳоказо.

Бу механизмлар тикув машиналарининг вазифаларига ва технологик талабларига қараб ҳар хил конструкцияларга ва иш принципларига эга.      Автоматлаштирилган механизм ва қурилмалар гуруҳига қуйидагилар киради:

- автоматик тўхтатиш қурилмаси;

- игнанинг керакли ҳолатида автоматик тўхтатиш;

- вертикал пичоқ билан ип ва тўрсимон материалларни қирқиш;

- остки ипни қирқиш;

- тепкини автоматик кўтариш;

- мойлаш жараёни бузилганда ва ип узилганда  маълумот бериш;

- ўрамлардан газламани автоматик бўшатиш;

- маҳсулотни ҳисоблагич ва ҳоказо.

Махсус ва автоматик элементлардан тузилган машина махсуслаштирилган ва автоматлаштирилган тикув машинаси дейилади.

Игна механизми - игна орқали газламани санчиб ўтиб, устки ипни остки ип билан боғланиши учун етказиб бериш вазифасини бажаради. Игна механизмларининг турлари қуйидаги схемада кўрсатилган. 
[image: image268.jpg]




[image: image269.jpg]



[image: image270.jpg]L

|l

il




[image: image271.png]


[image: image272.png]


[image: image273.png]


[image: image274.jpg]


[image: image275.jpg]


                     

[image: image276.jpg]


[image: image277.png]T
W\\“{ﬁ _:

_:




[image: image278.png]


[image: image279.png]Yy

| {mepxens . kmda

v] 935// apuKya

—F ="

NN\

=
N Y3 Q

Ly

N Z

N Kueke apunva




[image: image280.png]L™

10jo]
1ojoi

HTHIBR2IH 2




[image: image281.png]






2.1-схема.   Игна механизмларининг турлари.

Тикувчилик машинасозлигида марказлашган ва марказлашмаган кривошип шатунли игна механизмлари кенг тарқалган. Бу турдаги механизмлар асосан юқори тезликда ишлатиладиган тикув машиналарида қўлланилган. Игна механизмлари игна ҳаракати бўйича қуйидагиларга бўлинади:

- илгариланма-қайтма ҳаракатланувчи игнали;

- газлама сурилишига йўналиши бўйича кўндаланг ёки бўйлама горизонтал тебранма ҳаракатланувчи игнали;

- ёйсимон траектория бўйича ҳаракатланувчи игнали.

Моки механизмлари турлари 2.2. схемада келтирилган. Схемадан кўриниб турибдики, тебранма ва айланма ҳаракатланувчи мокилар мавжуд. 

Тебранма ҳаракатли мокиларга (2.2-схема) ўнг ва чап томонга буралма ҳаракатланувчи мокилар киради. Ўнг буралма ҳаракатланувчи мокиларнинг ишчи ҳаракати соат мили йўналиши бўйича бўлса, чап буралма ҳаракатланувчи мокиларда, аксинча игнадан тебранма ҳаракатланувчан мокига узатишлар сони 1:1 га тенг бўлади.











2. 2. схема.      Моки механизмлари.

Айланма ҳаракатланувчи мокилар асосан юқори тезликда ишлайдиган саноат тикув машиналарида қўлланилган. Айланиш ўқлари горизонтал ва вертикал мокилар мавжуд. "Некки" (Италия) фирмасида ишлаб чиқариладиган маиший тикув машиналарида моки горизонтал текисликка 45  бурчак остида жойлашган. Бош валдан моки валига нисбатан узатиш сони 1:1 ва  1:2  бўлиши  мумкин.  Айрим ҳолларда  узатишлар  сони  1:3 га тенг моки конструкциялари ҳам учрайди. Айланма ҳаракатланувчан мокилар текис ва нотекис айланувчан бўлиши мумкин .

Чалиштиргич механизми занжирсимон бахяли тикув машиналарида қўлланилган (1.3-схема).
Чалиштиргичлар ҳаракатланиш бўйича қуйидагиларга бўлинади:

- бир  текисликда тўғри чизиқли ва ёйсимон ҳаракатланувчан;

- фазода тўғри чизиқли ва ёйсимон ҳаракатли;

Кенгайтиргичлар ҳаракати бўйича қуйидагиларга бўлинади:

- фазода айланувчан  ва тебранма ҳаракатланувчан;

- битта текисликда тебранма ёки  айланма ҳаракатланувчан. 













2.3- схема. Чалиштиргич механизмларининг  турлари.

Текис занжирсимон чок ҳосил қилиб тикувчи машиналарда тақ- симлагич механизмлари мавжуд. Тақсимлагичлар газлама юза томонидаги баҳяқаторлар орасидаги ипларни тақсимлаш вазифасини бажаради.  Тақсимлаш механизмларининг асосий хусусиятларидан бири тепки  стерженининг  ўқига нисбатан тебраниш ўқининг жойлашишидир. Битта ёки иккита тақсимлагичли тикув машиналари бўлади. 





2.4-схема. Тақсимлагич механизмларининг турлари.

Ип тортгич механизми - бир баҳя ҳосил бўлишда сарф бўладиган ипни узатиш ва чокни таранглаш учун хизмат қилади.

Паст тезликли тикув машиналарида асосан кулачокли ип тортгичлар қўлланилади. Ўртача тезликли (бош вали айланишлар сони 3500-4000 айл/мин гача) тикув машиналарида шарнирли-стерженли, айланиш ўқи вертикал текисликда жойлашган мокили икки игнали тикув машиналарида кулисали, юқори тезликли тикув машиналарида (5000 айл/мин ва ундан юқори) айланувчан ип тортгичлар қўлланилган.

Айланма ҳаракатли ип тортгичлар динамик мувозанатланганлиги сабабли иш жараёнида махсус мойлаш системасини талаб қилмайди (2.5-схема).

Газламани суриш механизмлари – конструкция жиҳатдан бир, икки, уч тартибли тайёрланган бўлиши мумкин (2.6-схема).





2.5. схема. Ип тортгич механизмлари синфланиши.

Бу тикув машинасига қўйилган талабга ва газлама физик-механикавий хоссасига боғлиқ бўлади. Икки тартибли системаларда газлама сурилиши тишли рейка ва тебранма ҳаракатланувчи игна ёки устки ва остки рейкалар билан таъминланади. Бир тартибли системалар тишли рейка, тепки ёки дифференциал механизмлардан тузилган. Уч тартибли системаларда газлама тебранма ҳаракатланувчан игна ва устки ва остки тишли рейкалар ёрдамида сурилади. Бундан ташқари газламанинг устки ва етакчи остки қушимча тортувчи ёки ўлчовчи роликларни сурувчи механизмли тикув машиналари ҳам мавжуд.





2.6. схема. Газламани суриш механизмлари турлари.

2.7. Бахялар ва бахяқаторлар.Машина игналари ва уларнинг турлари.

Газламада игна ҳосил қилган қўшни тешиклар орасида иплар чалишувининг битта тугалланган цикли қўлда бажарилган бўлса, қавиқ дейилади, машинада бажарилгани эса баҳя дейилади. Кетма-кет такрорланган баҳялардан баҳяқатор, қавиқлардан эса қавиққатор ҳосил бўлади.

Машинада бажарилган баҳяқатор ипларининг чалишиш йўлига қараб мокили ва занжирсимон турларга бўлинади. Тикувчилик саноатида кийим тикишда моки баҳяқатор энг кўп тарқалган бўлиб, у икки ипли битта йўлли моки баҳяқатор (43-расм, а) ва икки ипли синиқ бахяқатор (43-расм, б) бўлади.

Моки ёрдамида ҳосил қилинган бахяқатор иккита ипдан иборат бўлади. Устки ип "игна ипи" дейилади, чунки у игна кўзи билан бирга материал орқали ўтади. Пастки ип "моки ипи" дейилади, чунки у мокидаги найчадан чиқади. Бу иплар материал ўртасида чалишади. Битта йўлли баҳяқаторда баҳялар бирин-кетин жойлашган бўлади.

Синиқ баҳяқаторнинг баҳялари бир-бирига нисбатан бурчак остида жойлашган бўлади.

Кийим тикишда қўлланадиган занжирсимон баҳяқаторларга қуйидагилар киради: бир ипли чалишадиган (43-расм, а) ва икки ипли чалишадиган (43-расм, г) битта йўлли занжирсимон баҳяқатор,  икки ипли (43-расм, д) ва уч ипли чалишадиган занжирсимон йўрмаш баҳяқатори; ип ипли ва (43-расм, е) икки ипли (43-расм, ж) чалишадиган синиқ занжирсимон  бостириб тикиш баҳяқатори (43-расм, ж) киради.

Занжирсимон баҳяқаторларнинг иплари газлама юзасидан  чалишади. 
Икки ипли моки баҳяқатор билан уч ипли занжирсимон йўрмаш баҳяқатори бирга бажарилиши ҳам мумкин (43-расм, з) ёки бир йўлли бахяқаторлардан икки ипли занжирсимон бахяқатор билан уч ипли занжирсимон йўрмаш бахяқатори бирга бажарилиши мумкин (43-расм, и). 
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43-расм. Машина баҳялари.

Машина игналари ва уларнинг турлари. Игна ўзгарувчан кесимли пўлат стержен кўринишида бўлиб, унда колба, қисқа ва узун ариқчали стержени, кўзи ва материални тешиб ўтадиган учи бўлади. (44-расм). Игнанинг кўзига устки ип ўтказилади. Узун ариқча эса устки ипни ишқаланишдан сақлайди.

Стержень кесимининг шак​лига, учининг чархланиш шаклига ва колбасининг тузилишига қараб игналар махсус рақамлар билан белгиланган. Бундан ташқари, колбанинг диаметри, узунлиги, игнанинг умумий узунлиги, кўзининг устки четидан колбанинг охиригача бўлган оралиқ, ариқчаларнинг стерженда жойлашиш ҳолати ҳи​собга олинади. Машина игналарининг махсус рақамли белгиларидан ташқари, номери ҳам бўлиб, у сон жиҳатидан стержен диаметрини 100 га кўпайтирилганига тенг бўлади. Тикувчилик саноатида 60 дан 210 гача номерли игналар ишлатилади. Масалан, 1022-М русумли тикув машинасининг игналари 0277 номери билан белгила​нади. Стерженининг диаметри 0,75 мм бўлган игналар 0277 N75 тарзда белгиланади. Ёки А-90 белгили игна Артин механика заво​дидан ишлаб чиқарилганини англатади.

Материалларни тикиш учун олдин керакли ип ва унга мос игна танлаш керак бўлади. Ипни танлашда унинг (S) унг ва (Z) чап тарафлама ўралиш йўналишига эътибор қаратиш лозим. Агар ип тўғри танланмаса, баъзи типдаги тикув машиналарида бахя ҳосил бўлиш жараёнларида ип ўрами очилиши на​тижасида ўзининг пухталигини йўқотиши мумкин.Шу сабабли тикув машинасига қўйиладиган талабларга мос ҳолда ипни танлаш керак бўлади.

2.8. Тикув машиналарининг деталлари ва уларнинг

структуравий тасвири.

Ҳамма тикув машиналари деталлардан йиғиладиган узеллар ва механизмлардан тузилган. Деталларни тўғри бирлаштириш, уларни бир-бирига тўғри келтириш, баҳяқатор ҳосил қилиш ва бошқа бир қанча функциялар бажарилишида механизмларнинг бир-бирига мос ҳаракатланишини таъминлаш учун тикув машиналарида йиғиш узелла​ри қисмларини бириктирадиган, айланма ҳаракат узатадиган ва ҳа​ракатни ўзгартирадиган деталлар ишлатилади. (2.1-жадвал).

Машинанинг айрим қисмларини бириктирадиган деталлар. Машинанинг қисмлари ажраладиган ёки ажралмайдиган қилиб бириктирилиши мумкин.  Ажралмайдиган бириктиришда бир детал  иккинчисиганисбатан ҳеч қанақасига силжий олмайди.
Пайвандланган ва парчинланган бирикмалар ажралмайдиган би​рикмаларга киради. Ажраладиган бикр бирикмалар анча кенг тарқал​ган бўлиб, улар винтлар, болтлар, шплинтлар, шпонкалар ва бошқа деталлар билан бириктирилади.

Тикув машиналари деталларининг ва улар бирикмаларининг структуравий тасвири

2.1 - жадвал

	Қатор номе-ри
	Эскиз
	Структуравий схемаси
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винти 4 нинг резьбали стержени учида втулка 5 ни маҳкамлайдиган конуссимон ёки ясси торец бўлиши мумкин. Бундай бириктириш винт 4 бўшатилгандан кейин втулка 5 ни вал 6 бўйлаб суриш имконини беради.

Тикув машиналарида бир деталнинг иккинчисига нисбатан су​рилишини таъминлайдиган шарнирли винтлар (2.1-жадвалдаги 5 -қа​тор) кенг ишлатилади. Чунончи, цилиндрик шарнири бор шарнирли винт 1 деталь 2 га тебранма ёки айланма ҳаракат қилиш имконини беради, конуссимон шарнирли винт 3 эса 4 ва 5 деталларнинг бир-бирига нисбатан ўзаро сурилишини таъминлайди.

Шарнирли винтлар 1,3 туташувчи деталларнинг битта текисликда, шарсимон шарнирли винтлар эса фазода ҳаракатланиш имконини бе​ради. Ҳаракатланувчи деталларни тутиб туриш учун шарнирли бар​моқлар (2.1-жадвалдаги 6-қатори) ишлатилади. Масалан, тирак винт 2 билан маҳкамланган шарнирли бармоқ 1 га бурилма ёки тебранма ҳаракат қила оладиган деталь 3 кийдирилади.

Айланма ҳаракатни узатувчи деталлар. Айланадиган ёки тебра​надиган валларни ва ўқларни тутиб туриш учун тикув машиналарида марказий бармоқлар (2.1-жадвалдаги 7-қатор) ишлатилади. Вал 1 нинг четларида конуссимон тешикчалар пармаланиб, уларга тирак винт​лар 3 билан маҳкамланган марказий бармоқлар 2 кириб туради. Сир​паниш подшипниклари (2.1-жадвалдаги 8-қатор), втулкалар ва юма​лаш подшипниклари (2.1-жадвалдаги 9-қатор), шарикли подшипниклар ва игнали подшипниклар кенг ишлатилмоқда. Бир-биридан узоқ ма​софада ётган параллел валларга айланма ҳаракат узатиш учун ду​малоқ тасмали, понасимон тасмали, тишли тасмали узатмалар (2.1-жадвалдаги 10 -қатор) ишлатилади. Параллел 1 ва 5 валларга тишли барабанлар 2 ва 4 маҳкамланиб, уларга тишли тасма 3 кий​дирилади.

Тикув машиналарида буровчи моментни бир валдан иккинчисига узатиш учун хилма-хил тишли узатмалар: ташқи илашмали (2.1-жадвал​даги 11-қатор) ва ички илашмали (2.1-жадвалдаги 12-қатор), тўғри тишли цилиндрик узатмалар, қия тишли цилиндрик узатмалар (2.1-жад​валдаги 13-қатор), доиравий тишли конуссимон узатмалар (2.1-жад​валдаги 14-қатор), кирмаксимон узатмалар(2.1-жадвалдаги 15- қа​тор) ишлатилади.

Ҳаракатни ўзгартирадиган механизмлар. Айланма ҳаракатни илгариланма ҳаракатга айлантириш учун тикув машиналарида криво​шип шатунли механизмлар ишлатилади. Бундай механизмларда вал 9 нинг учига маҳкамланган ва у билан бирга айланадиган кривошип 7 дан (2.1-жадвалдаги 21-қатор) иборат. Тикув машиналарида меха​низмлар звеноларининг ҳаракатланувчи массасини мувозанатлайди​ган посангилари бўлган кривошиплар ишлатилади. Кривошипда бар​моқ 6 бўлиб, у кривошип 7 нинг тешигига киритиб қўйилади; вал 9 марказидан бармоқ 6 марказигача бўлган масофа кривошипнинг ра​диуси ҳисобланади.

Бир ҳаракат турини иккинчи ҳаракат турига айлантириш учун шатун (2.1-жадвалдаги 16-қатор) ҳам ишлатилиб, унда иккита каллак ва стержень бўлади. Шатун кривошипнинг бармоғига, остки каллаги эса поводок бармоғи 3 га (21 - қатор) кийдирилади. Кривошип ай​ланганда унинг бармоғи айланма ҳаракатланади, поводок эса илга​риланма ҳаракат қилади. Бунда агар ползуннинг сурилиши кривошип валининг  ўқига перпендикуляр бўлса,  поводокнинг юриш узунлиги кривошип радиусидан икки марта катта бўлади.

Валларни тебранма ҳаракатлантириш ва улардан бошқа ҳаракат турларини узатиш учун тикув машиналарида коромислолар (2.1-жад​валдаги 17-қатор) ишлатилади. Коромисло 5 вал 4 билан бирга ясалиши ёки валга винт 6 билан маҳкамланиши мумкин. Бошқа де​талларга илгарилама ёки тебранма ҳаракат узатиш учун коромисло 1 нинг бармоғи 2 га ползун 3 кийдирилади.

Эксцентрикли узатма (2.1-жадвалдаги 18-қатор) асосан айланма ҳаракатни тебранма ҳаракатга айлантиришга хизмат қилади. Меха​низм вал 1 га маҳкамланган эксцентрик 2 дан, вал 1 нинг марка​зига нисбатан бир оз сурилган цилиндрик деталдан, коромисло 4 га бириктирилган шатун 3 дан иборат. Эксцентрик 2 ва вал 1 мар​казларининг силжиш катталиги эксцентрикнинг эксцентриситети де​йилади ва е ҳарфи билан белгиланади. Эксцентрик 2 таъсирида ша​тун 3 коромисло 4 га ва унинг валига 5 га тебранма ҳаракат уза​тади.

2.1 - Жадвалда тепкининг (19 - қатори) ва рейканинг (2 - қа​тори) структуравий тасвири кўрсатилган.

Структуравий схемаларни чизиш.Фазовий структуравий схема​ларни тўғри бурчакли диаметрик проекцияда чизган маъқул, чунки у механизм звеноларининг  структураси  ва  биргаликдаги  ҳаракати тўғрисида яққол тасаввур беради.

Механизм ёки машинанинг структуравий схемасини чизиш олди​дан уларнинг тузилиши ва ишлаши билан танишиб чиқиш, яъни детал​лар конфигурациясини,уларни бириктириш усулларини, таянчлар ўр​нини ва айрим нуқталарнинг ҳаракатланиш характерини аниқлаб олиш керак. Схема чизишни етакчи звенодан бошлаш керак. Маса​лан,кривошип-шатун механизмининг (2.1-жадвалдаги 21 - қатори) кинематик схемасини чизишдан олдин горизонтал текисликка нисба​тан 7 бурчак остида асосий вал 9 чизилади, унинг втулкаси 8 шартли тасвирланади. Горизонтал текисликка нисбатан 41 бурчак остида кривошип 7 га маҳкамланган бармоқ 6 ни бош (асосий)вал 9 ўқига параллел қилиб тасвирланади. Бармоқ 6 да бош вал ўқига па​раллел қилиб шатун 10 нинг юқори каллаги (шатунни вертикал жой​лаштириб) чизилади. Шатун 10 нинг поводок 3 бармоғига кийдирилган пастки каллаги бош вал ўқига параллел жойлаштирилади. Шатун 10 стержени ўқига параллел қилиб поводок 3 ва игна юритгич 4 чизи​лади. Ўнг томонда поводок 3 бармоғида ползун 11 тасвирланади, унинг вертикал деворлари ва йўналтиргич 12 игна юритгич 4 га параллел қилиб, горизонтал деворлари эса кривошип 7 га параллел қилиб,чизилади. Втулкалар 1,5 ва поводок 3 даги игна юритгич 4 ни маҳкамлайдиган винт 2 шартли тасвирланади.

Механизмнинг структуравий схемаси унинг тузилиши ҳақидаги​на эмас, балки ишлаш принципи ҳақида ҳам яққол тасаввур беради.
Назорат саволлари.
1. Биринчи тикув машинаси қачон яратилган ва у қандай кўри​нишдаги чок билан тикар эди?

2. Занжирсимон баҳяли тикув машиналари асосан қайси фирма ва заводларда катта ҳажмда ишлаб чиқарилади?

3. Мамлакатимиз тикувчилик корхоналарида қайси фирма ва за​водларда ишлаб чиқариладиган тикув машиналари кенг қўлла​нилади?

4. Тикувчилик саноатида технологик жараёнларни механизация​лаштириш ва автоматлаштириш борасида қандай ишлар амалга оширилаяпди?

5. Тикув машиналари яратиш ёки такомиллаштириш жараёнидаги лойиҳалаш босқичларини тушунтиринг?

6. "Пфафф" (Германия) фирмасининг 142-732/09-263/02-900/05 BS х 10 тикув машинаси белгиланиши қандай тахлил қилинади?

7. Тикув машинаси қандай асосий қисмлардан тузилган?

 8. Бахя ҳосил бўлишига қараб тикув машиналари неча турга бўлинади?

9. Тезлик кўрсаткичларига кўра тикув машиналари қайси гуруҳларга бўлинади?

10.Тикув машиналарини вазифасига кўра қандай гуруҳларга бўлинади?

11. Болт ва винтнинг бир-биридан фарқи нимада? Улар қаерларда

қўлланилади?

12. Структуравий схемаларни тузиш кетма-кетлиги қандай?

13. Ички ва ташқи узатмаларнинг тузилиши бир-биридан фарқи нимада?

14. Тикув машиналарнинг асосий ишчи органларга нималар кира​ди? Уларнинг вазифаларини тушунтиринг.

15. Механизациялаштирилган механизм ва қурилмаларни санаб ўтинг.

16. Игна механизмлари ҳаракати бўйича қандай турларга бўлина​ди?

17. Баҳя қатор деб нимага айтилади? Бахяқаторнинг қавиқ қа​тордан фарқи нимада?

18. Тикувчилик буюмларини тикишда қайси кўринишдаги занжирси​мон баҳяқаторлар қўлланилади?

19. Машина игналари қайси кўринишларда бўлади? Машина игналари шартли белгиланиши ва номерига қараб қандай турларга  бўлинади?

20. Тикиладиган газламаларга мувофиқ ип ва игналар қандай танланади? 

Тест саволлари.
1.  XVI аср охирларида ким томонидан бир ипли занжирсимон бахяли тўқима  тикиш машинасини кашф этилган?

  А) Бартоломея Тимонье

  В) Карл Вейзентал

 С) Уильям Ли

 Д) Томас Сент

2. Карл Вейзентал нечанчи йилда қўлда бажариладиган қавиқлардан нусха кўчирувчи тикув машинасини яратди?

 А) 1766 йил

 В) 1755 йил

 С) 1799 йил

 Д) 1753 йил

3. 1970 йили Англияда пойабзал тикадиган машина учун Томас Сентга қандай унвон берилган?

 А) Патент

 В) Фахрий ёрлик

 С) Орден

 Д) қимматбахо совга

4. 1829 йили француз Бартоломея Тимонье қандай машина яратган?

 А) Икки ипли занжирсимон бахяли

 В) йўрмаш-тикиш

 С) бир ипли занжирсимон бахяли

 Д) тўгри жавоб йўқ.

5. 1834 йили моки бахяли тикув машинаси ким томондан яратилган?

 А) Эллиос Хоу

 В) Бенджамил Бин

 С) Томас Сент

 Д) Уолтер Хант

6. 1858 йили қайси фирма айланма харакатланувчан икки ипли занжирсимон бахяли тикув машинасини ишлаб чиқара бошлади?

 А) «Зингер»

 В) «Вилькокк Жибсс»

 С) «Штробел»

 Д) «Рисс»

7. Ўтган асрнинг 30-50 йилларида қайси давлатларидан тикув машиналарига 30 дан ортиқ патент олинган?

 А) АҚШ, Франция, Олмония

 В) Германия, Греция, Ирландия, АҚШ

 С) АКШ, Буюк Британия, Германия, Франция

 Д) Буюк Британия, Ирландия, Америка

8. Барча кўринишдаги тикув машиналари учун игналар қайси фирмада тайёрланади? 

 А) «Торрингтон»

 В) «Ямото»

 С) «Жуки»

 Д) «Сейко»

9. «Пфафф» (Германия) фирмаси тикув машиналари нечта рақамли белгиланишга эга?

 А) 25 та

 В) 20 та

 С) 30 та

 Д) 22 та

10. Қайси машинасозлик бирлашмасида ишлаб чиқариладиган тикув машиналари 2 гурух рақамлар билан белгиланади?

  А) «Жуки» (Япония)

 В) «Текстима» (Германия)

 С) «Минерва» (Словакия)

 Д) Тўғри жавоб йўқ.

11. Қайси жавобда тикув машиналарнинг пухталигига тўғри таъриф берилган?

 А)  – машина сифати унинг белгиланган вазифани бажаришдаги  ишлаш     

           даражасини билдиради; 

 В) – машинанинг таъмирлаш муддатлари оралиғида ўзининг ишлаш ва иш                   қобилиятини сақлаб қолишлигидир;

С) – бу машинани белгилаб берилган функцияси бўйича ўрнатилган муддат   давомида тўхтовсиз ишлашидир;

 Д)   тўғри жавоб йўқ.

12. Бахяқатор хосил бўлиш жараёнида иплар чалишиш характерига қараб тикув машиналари неча гурухга бўлинади, қайсилар?

 А) Моки бахяли тикув машиналари

 В) Кўп ипли занжирсимон тўғри бахякатор хосил қилган тикув  машиналари

 С) Газлама четларини йўрмаш машиналари

 Д) Занжирсимон бахяли тикув машиналари

13. Тезлик кўрсаткичлари бўйича тикув машиналари неча гурухга бўлинади?

  А) 3

  В) 5

  С) 2

  Д) 6

14. Игналарнинг қандай  кўринишлари бўлади?

  А) Эгри

  В) Тўғри

  С) Қиррали 

  Д) Ёйсимон

15. Моки қурилмаси нималардан тузилган?

  А) Найча, найча қопқоғи, моки ўқи, найча ушлагич, моки учи

  В) Моки ўқи, найча, игна, чалиштиргич

  С) Тепки, найча қопқоғи, моки учи

  Д) тўғри жавоб йўқ.

16. Газламани бир бахя узунликка суриш вазифасини нима бажаради?

 А) Игна

 В) Тишли рейка

 С) Тепки

 Д) Чалиштиргич

17. Тортиш винти нима учун ишлатилади?

 А)  – бир детални иккинчисига махкамлашда;

 В)  -  бир детални иккинчисига бириктиришда;

 С)  -  қирқилган бир детални иккинчисига нисбатан тортиш йўли билан махкамлашга;

Д)  -  бир детални иккинчисига қатъий аниқ холатда махкамлашда

18. Айланма харакатни илгариланма харакатга айлантириш учун тикув машиналарида қандай механизмлар ишлатилади?  

 А) Кривошип шатунли

 В) Поводок бармоғи
 С) Коромисло

 Д) Ползун

19. Тикувчилик саноатида қайси номерли игналар ишлатилади?

  А) 60 дан 190 гача

  В) 70 дан 210 гача
  С) 80 дан 220 гача

  Д) 60 дан 210 гача

20. А-90 белгили игна қайси заводдан ишлаб чиқарилади?

  А) Орша

. В) Артин 

  С) Ростов-Дон

  Д) Подольск

3 БОБ. ТЎҒРИ МОКИ  БАХЯҚАТОР ҲОСИЛ ҚИЛИБ

ТИКИШ МАШИНАЛАРИ.
3.1. Моки бахяқаторнинг хусусиятлари.  Моки баҳяқатор ҳосил бўлиш жараёни.

Икки ипли моки баҳяқатор (45-расм) иккита устки А ва остки Б ипнинг тикилаётган газламалар орасида бир-бири билан чалишишдан ҳосил бўлади. Устки ип А игна кўзига тақилгани учун игна ипи деб, остки ип Б эса моки ипи деб аталади.

Игна утган иккита қўшни тешиклар орасидаги масофа баҳя йириклиги - L ни ифодалайди. Моки баҳяқатор қийин сўкиладиган бўлиб, бу баҳяқатор узунасига ҳам, кўндалангига ҳам узилишга етарли даражада чидамлидир. Моки баҳяқатор занжирсимон баҳяқаторга нисбатан камроқ чўзилади, шунинг учун турли кийимлар уст ва ич кийимлар тикишда ундан кенг фойдаланилади.
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45-расм. Икки ипли моки баҳяқатор

Моки баҳяқатор ҳосил қилишга сарфланадиган ипни аниқлашда ўрта  ҳисобда 1,2-1,7  га тенг бўлган ишлатиш коэффиценти ҳисобга олинади. Чунончи,  ишлатиш  коэффициенти 1,3 га тенг бўлганда, узунлиги 10 см бўлган чокка устки ипдан 13 см  ва остки ипдан 13 см сарфланади. 

         Ишлатиш коэффиценти баҳя йириклигига, тикиладиган газлама хусусияти ва қалинлигига, ипнинг таранглик даражасига ва бошқа омилларига боғлиқ бўлади.

Занжирсимон баҳяқатор ҳосил қилишга қараганда моки баҳяқатор ҳосил қилиш учун анчагина мураккаб механизмлар керак бўлади. Масалан, моки қурилмаси кўпгина деталлардан иборат бўлиб, уни доимий мойлаб, тозалаб туриш талаб қилинади. Моки қурилмасида найча борлиги машинанинг ишлаш коэффицентини камайтиради. Масалан, 97-А русумли тикув машинасида шимнинг одим қирқимларини чоклашда 3-5% иш вақти найчага ип ўрашга сарфланади.

Моки баҳяқатор ҳосил қилишда иплар чайқаладиган, тебранадиган ва айланадиган моки ёрдамида чалиштирилиши мумкин. Айланадиган мокили машиналар кўпроқ тарқалган, шунинг учун қуйида айланадиган мокили машиналарда моки баҳяқатор ҳосил бўлиш жараёнини қараб чиқамиз.

Ғалтак 5 даги (46-расм, а) устки ипни ип тортгич шайбалар 3 орасидан олиб ўтиб, ип тортгич 4 нинг қулоғидан ўтказиладида, игна 2 ни кўзига тақилади. Игна 2 материални тешиб, устки ипни ундан олиб ўтади ва энг пастки ҳолатга тушади. Игна остки ҳолатидан 1.5-2 мм кўтарилганда устки ипдан халқа ҳосил бўлади, бу халқани моки 1 нинг учи илиб олади.

Игна (46-расм, б) юқорига кўтарила бошлайди, шунда мокининг учи 7 устки ип халқасини илиб кенгайтиради. Ип тортгич 4 пастга томон ҳаракатланиб, мокига ип узатиб беради. Устки ип халқасини моки найча атрофидан айлантиради (46-расм, в).

Устки ип халқаси 180 ортиқ бурчак ҳосил қиладиган даражада айланганда (46-расм, г), ип тортгич юқорига кўтарилиб, баҳяни таранглайди. Тишли рейка 6 газламани баҳя узунлигига суради.

Моки (46-расм, д) иккинчи салт айланишида бошқа ишчи органлар ўз ишини тугаллайди. Тебранма мокили машиналар ҳам шу принципда ишлайди. Бундай мокилар паст тезликли машиналарда кўпроқ қўлланилган. 
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46- расм. Моки баҳяси ҳосил бўлиши

3.2. "Текстима" (Германия) енгил саноат машинасозлик бирлашмасининг тикув машиналари.
"Текстима" (Германия) енгил машинасозлик бирлашмасининг 8332 русумли тикув машинаси ич кийимлик, костюмбоп, пальтобоп газламаларни битта моки баҳяқатор юритиб тикишга мўлжалланган. Шу машина асосида бирлашма 100 дан ортиқ вариантдаги машиналар ишлаб чиқаради. Шулардан энг кўп қўлланиладиган машиналар техник кўрсаткичлари 4 – жадвалда келтирилган.

Ип тақиш. Устки ипни ғалтак 1 дан (47-расм) юқоридан пастга ғалтак таянчининг илгагидан ўтказиб, пластинасимон ип йўналтиргич 5 нинг учта тешигидан, чапга иккинчи пластинасимон ип йўналтиргич 6 нинг учта тешигидан ўтказилади, юқоридан пастга ип йўналтиргич найча 8 нинг ичига киритиб, соат мили ҳаракатига қарши йўналишда устки ипни таранглаш ростлагичи 3 нинг шайбалари орасидан айлантириб, пастдан олдинга томон ип торткичнинг пружинаси 4 тагига киргизилади, пастдан юқорига ип йўналтиргич 9 нинг тагига олиб борилади, ўнгдан чапга ип торткич 7 нинг қулоқчасига тақиб, пастга ип йўналтиргич 10 нинг тагидан ўтказилиб, сўнгра иккита сим ип йўналтиргич 11, 12 дан игна туткичга маҳкамланган ип йўналтиргич 13 дан ўтказилади ва чапдан ўнгга игна 15 нинг  кўзига тақилади.

Остки ип машина танасига ўрнатилган ўрагич ёрдамида найчага ўралади. Ип 1 ни (48-расм) ғалтакдан пластинасимон ип йўналтиргич 3 нинг учта тешигига ўнгдан чапга ўтказилади, ип таранглагич 4 нинг шайбалари орасидан соат мили ҳаракати йўналишида айлантириб ўнгдан чапга ип йўналтиргич скобалари 5 нинг тагидан ўтказилади. Найчани шпиндель 6 га кийдирилади; найча ариқчасига кириб турадиган пластинали пружина 12 найча ҳолатини фиксациялайди. Найчанинг кейинги девори томонга ипни келтириб, найчани шпиндель деворига тиралгунча силжита бориб, ип қисиб қўйилади. ўрагич 11 ни ишлатиш учун тикувчи ричаг 7 ни соат мили ҳаракатига қарши йўналишда буриши керак. Бунда чекловчи қопқоқ 9 соат мили ҳаракатига қарши йўналишда буриладида, шпиндель 6 нинг тореци рўпарасига келади, найчага ип ўралишининг чекловчи қоп- қоқ 9 ўқига маҳкамланган чеклагичи эса найча деворчалари орасига жойлашади. Найчага чеклагич ҳолатига қараб белгиланадиган керакли миқдорда ип ўралгандан кейин ўрагич тўхтайди. Ричаг 7 билан чеклагич қопқоқ 9 автоматик равишда соат мили ҳаракати йўналишида бурилади. Найчани шпиндель 6 дан олиб, ипнинг бўш учи қопқоқ 8 тагига олиб келинади.

        Найча чапга кескин бурилганда қопқоқ 8 нинг тагидаги пичоқ ипни қирқади.

Найчадаги ипнинг миқдори ростланади, бироқ ростлаш учун мой келишини тўхтатиш, учта винт 10 ни бураб олингандан кейин ўрагич 11 ни чиқариб олиш керак. Шу боисдан ростлаш учун механикни чақирган маъқул.
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	48-расм.  8332 русумли тикув машинасининг найчага ип ўрагичи
	49-расм. Найча қалпоқчаси


Найчага ип бир текисда ўралмаса, таранглаш ростлагичи 4 ни винт 2 ни бўшатгандан кейин уни ўз ўқи бўйлаб суриб, шайбалар найча ўқининг ўртасига тўғри келадиган қилиб қўйиш керак.

Найча 6 ни (49-расм) унинг деворчаларидаги тешикчалар таш- қарига қараб турадиган қилиб, найча қопқоғи 1 ичига киритилади. Ип 2 ни ўйиқ 4 ичига киритиб, пластинасимон пружина 3 нинг тагидан ўтказилади ва найча туткич ичига киритиб қўйилади.

Найча найча қопқоғи 1 нинг ичида, унга қулфча томондан қара-ганда, соат мили ҳаракати йўналишида айланиши лозим.

"Текстима" бирлашмасининг ҳозирги машиналари моки қурилмаларида найча туткичнинг тагига ташқи томондан пластинасимон пружина маҳкамланган бўлиб, у найчани айланиб кетишдан сақлаб туради. Машина асосий валининг айланиш частотаси кескин камайганда найча инерция билан айланмайди, бу эса чокнинг яхши чиқишини таъминлайди.
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50-расм. 8332 русумли тикув машинаси кинематик схемаси

Игна механизми.  Бош валдан  кривошип 11,  қўшалоқ бармоқ  9 ва шатун 8 орқали  7 поршенга илгариланма-қайтма ҳаракат узатилади (50-расм).

Поршенга 4 игнаюритгичи маҳкамланган бўлиб,  болт 6 ва винт 3 ёрдамида корпусга маҳкамланган 5 йўналтиргичда ҳаракатланади. Игнаюритгич остки қисмига винт 2 билан игнатутгич 1 маҳкамланган. Бош вал 12 роликли ва 14 думалоқ подшипникларда ўрнатилган.  

Шатун устки каллаги игнали подшипниклар ёрдамида 9 бармоққа кийдирилган. Бу машинада кривошип коромислоли иптортгич механизми қўлланилган. Иптортгич 10 ричагининг остки каллаги 9 бармоқнинг ташқи қисмига игнали подшипник орқали кийдирилган.

Бу машинада айланма мокили механизми бўлиб, унда қўшимча ипни кенгайтиргич механизми қўлланилган.

Материални суриш механизми. Суриш вали 24 буралма қайтма ҳаракатни звено 23, стержен 20 ва 21 кулиса-рамкадан олади. Рамка-кулиса машина корпусига шарнирсимон боғланган бўлиб, буралма ҳаракатни карамисло 22 ва шатун 15 орқали олади. Шатун 15 каллаги бош валга ўрнатилган эксцентрик 34 га кийдирилган. Стержень 20 кулисали рамка 21 га нисбатан ҳолати тортгич 19 ва ричаг 17 ёрдамида созланади. Ричаг ҳолати эса пружина 16 ва гайка 18 орқали фиксацияланади. Баҳя қадами стержень 20 ва звено 23 ни боғлайдиган шарнир ўқи ва кулиса рамка 21 ўқлари орасидаги масофага боғлиқ бўлади. Агар бу ўқ кулиса рамка буралиш ўқидан юқорида жойлашган бўлса, у ҳолда материал ортга сурилади.

Рейканинг тушиши ва кўтарилиши кўтариш вали коромислоси 25 ёрдамида таъминланади, хусусияти шундаки, материални суриш механизмининг кўтариш ва суриш валлари конуссимон марказлашган таянчларга ўрнатилган. 

Иш усуллари. 51-расмда 8332/3755 тикув машинаси тасвирланган. Бу машинанинг иккита педали бўлиб, махсус иш столига ўрнатилган педаль 4 машина асосий валининг айланиш частотасини ростлашга, педаль 2 эса тепкини оёқ билан кўтаришга хизмат қилади. Ишлаш қулай бўлиши учун иккала педалнинг баландлиги ҳам уларни штанга 1 билан биргаликда вертикал суриб ростланади. Бунинг учун йиғма тортқининг болтлари 21 бўшатилади; болтлар 5, 20 билан уларнинг ўқларини иш столи таянчлари 22 даги тегишли тешиклар ичига сурилади. Тикишни бошлашдан олдин машинанинг ишга тушириш тугмачаси 6 босилади, бунда ёритгич  7, электр тақсимлаш қурилмаси панели 12 даги ёритгич 11 ёнади, бу электр автоматикаси элементлари ишга тайёрлигидан далолат беради. Ажратгич 13 ни ўнгга сурилса, электр юритгич уланиб, салт режимда ишлай бошлайди. Агар тугмача 14 ни босилса, бошқариш педали маълум ҳолатга келганида игна энг юқори ҳолатда тўхтайди, лекин ип қирқилмайди. Ажратгичлар 15, 16, 17 ни юқорига бурилса, тепкини вертикал суриш автоматик системаси, автоматик бошқариш системаси, ипни электромеханик қирқиш системаси ишга тушади. Элеитларнинг қаршилиги ўзгариши билан боғлиқ бўлган ажратгичлар 18, 19 ни бураш керак эмас. 
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51-расм. 8332/3755 машинаси иш столи билан.

Ростлашлар. Остки ип таранглиги винт 4 (49-расмга қаранг) ёрдамида ростланади. Устки ип таранглигини, тепкининг материалга босимини ва тепкининг баландлигини ўрнатилган винтлар ёрдамида ростланади. Баҳя йириклиги ричаглар 8 (51-расмга қаранг), 10 нинг гайкаларини бўшатгандан кейин, уларни буриб ростланади. Ричаглар юқорига бурилса, баҳя йириклашади, бунда ричаг 8 бурилганда устки рейка баҳясининг йириклиги ўзгаради, ричаг 10 бурилганда эса остки рейка баҳясининг йириклиги ўзгаради. Баҳяқаторни пухталаш даста 9 ни соат мили ҳаракати йўналишида буриб бажарилади.

3.3. «Орша» (Белоруссия) енгил машинасозлик  фирмаси моки баҳяли тикув машиналари.

Бу машина костюмбоп, пальтобоп ва қишки ҳарбий кийимлик газламаларни икки ипли битта моки баҳяқатор юритиб тикишга мўлжалланган. Асосий валнинг айланиш частотаси 4500 мин га етади, баҳя узунлигини 0 дан 5 мм гача ўзгартирса бўлади. Тикиладиган газламаларнинг тепки тагида қисилган ҳолатдаги қалинлиги 8 ммгача. Машина танасининг ишчи қулочи 260 мм. № 90-150 игналар ишлатилади.

Машина танасига марказлаштирилган мойлаш системаси, найчага автоматик ип ўрайдиган қурилма жойлаштирилган. Кўпгина бирикмаларда тебраниш подшипниклари ишлатилган.

1022 русумли тикув машинаси асосида турли вазифали, такомиллаштирилган бир қанча тикув машиналари ишлаб чиқарилмоқда.

1022-М ва 1022 русумли тикув машиналарининг бир-биридан фарқи шундаки, айланма ҳаракат асосий валдан тақсимлаш валига тишли ғилдираклар ёрдамида эмас, балки тишли тасма ёрдамида узатилади, материалларни суриш механизмининг конструкциясига кичикроқ массали деталлар ишлатилиб ўзгартириш киритилган.

Механизмлар машина платформаси тагидаги мой картери ичига жойлашган.

1022-3 русумли тикув машинаси кўйлак ва болалар кийимларининг деталлари қирқимларини мағизлашга, 1022-4 эса пальто деталлари қирқимини мағизлашга мўлжалланган. 1022-4 тикув машинаси конструкциясининг ўзига хос хусусияти шундаки, шакллагич (мағизлагич) тишли рейка билан кинематик боғланган.

Суриладиган шакллагич қўлланилиши, ишловчини камроқ чарчатиб, деталь қирқимларига ишлов бериш сифатини ошириш имконини беради.

Ҳозирги вақтда Орша енгил машинасозлик фирмасида 1822 русумли тикув машинаси чиқарилаётган бўлиб, у кўйлак, костюм ва пальтоларга безак баҳяқатор юритиш учун ишлатилади. Баҳяси 10мм гача йириклаштирилган. 1322 русумли тикув машинасида игна берилган ҳолатда (устки ва остки ҳолатда) механик тарзда тўхтатиш, тепкини автоматик кўтариш ипни қирқиш қурилмалари мавжуд.

Ип тақиш ва унинг таранглигини созлаш.   У с т к и   и п н и  т а -қ и ш.  Ғалтакни туткич таянчининг стерженига ёки машина танасидаги стерженга ўрнатилади. Агар ип ғалтак туткичдан бошлаб ўтказиладиган бўлса, ипни пастдан юқорига тортиб, ғалтак туткич йўналтиргичнинг илгаги орқасига ўтказилиб, юқоридан пастга ип йўналтиргич 11 нинг унг тешигидан ўтказилади (52-расм) ва таранглик қўшимча ростлагичи 12 нинг шайбалари орасидан соат мили ҳаракати йўналишида айлантириб ўтказилади. Сўнгра ипни пастдан юқорига чапга бирин-кетин ип йўналтиргич 11 нинг учта тешигидан ва ип йўналтиргич 10 нинг учта тешигидан ўтказиб, соат мили ҳаракати йўналишида устки ип таранглагичи 20 нинг шайбалари орасидан айлантирилади. Ип учи ип тортгич пружина 6 орқасига ўтказилади, пастдан юқори томон ип йўналтиргич бурчаклик 4 атрофидан айлантириб, ип йўналтиргич 7 га тақилади. Ўнгдан чап томонга ип сақлагич скоба 22 тагидаги ип тортгич 8 нинг тешигига киритилади. Ипни юқоридан пастга ип йўналтиргичлари 5,18 орқали ўтказиб, чапдан ўнгга томон игна 17 кўзига тақилади. 
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52-расм. 1022-М русумли тикув машинасининг ташқи кўриниши.

Остки ипни найчага ўраш ва тақиш. Остки ипни автоматик ўрагич 24 ёрдамида найча 26 га ўралади. Остки ипни ғалтакдан найчага ўраш учун уни устки ипни тақишдаги сингари, пастдан юқорига томон ғалтак туткичнинг йўналтирувчи илгаги ортига ўтказилади, кейин юқоридан пастга томон ип йўналтиргич 13 нинг ўнг тешигига киритилади, таранглаш қўшимча ростлагичи 14 нинг шайбалари орасидан соат мили ҳаракати йўналишида айлантириб ўтказилади, сўнгра пастдан юқорига бирин-кетин ип йўналтиргич 13 нинг учта тешигидан ўтказилади-да, соат мили ҳаракатига қарши йўналишда айлантириб, найча 26 га бир неча марта ўралади. Шпиндель 25 ни салгина босиб, унга найча 26 кийдирилади. Айни вақтда ажратгич 23 соат мили ҳаракати йўналишида айланиб, найча 26 деворлари орасига киради ва шпиндель 25 ни иш ҳолатида ушлаб туради.

Ипни найчага ўраш учун машинани ишлатиш олдидан ип игна 17 кўзидан чиқариб олинади ва ричаг 3 ни соат мили ҳаракати йўналишида буриб тепки 2 кўтарилади. Ип столи қопқоғининг ўнг томони тагида жойлашган дастани юқорига кўтариб, электр юритгич ишга туширилади. Педаль босилса электр юритгичдан айланма ҳаракат понасимон тасмали узатма орқали машинанинг маховик ғилдираги 15 га ва асосий валга узатилади. Найча 26 га етарли миқдорда ип ўралгандан кейин шпиндель 25 тўхтайди. Остки ипни моки қурилмасидан чиқариб олиш учун етарлича ип учи қолдириб, найча 26 ни шпиндель 25 дан олинади.

Остки ипни мокига қўйишда (тақишда) найча 5 ни (53-расм) ўнг қўлга олиб, чап қўлда турган найча қалпоғи 6 нинг ковак стержени 7 га кийдирилади. Ип учини найча қалпоғидан ўйиқ 10 га киритиб, пластинасимон пружина 8 тагига олиб келинадида, унинг тилчаси 11 нинг орқасига ўтказилади. Сурилма пластина 12 чапга сурилади ва маховик ғилдирагини айлантириб игна 14 кўтарилади, бунда тепки ҳам кўтарилган бўлиши лозим. Найча қалпоғи қулфчасининг пластинаси 4 ни чап қўл бармоғи билан чап томонга тортиб, сурилма пластина 12 деворлари билан игна пластинаси 15 орасидаги оралиқдан найча қалпоғини найча туткич 1 нинг стержени 3 га кийдирилади, бунда найча қалпоғининг қирқими 2 юқори томонга қараб туриши керак. Пластина 4 остки ипни қисиб қолмаганлигини ва уни стержень 3 қанчалик зич ёпиб турганлигини текшириб қўйилади. Остки ип найча қалпоғидан силтанмасдан чиқаётганига ишонч ҳосил қилиб, кейин сурилма пластина 12 ўнг томонга суриб қўйилади. Устки ип учини босиб туриб ва маховик ғилдиракни айлантириб, игна 14 пастга туширилади. Моки устки ипни найча қалпоғи атрофидан айлантириб ўтади, таранглайди, остки ипни юқорига олиб чиқиб, устки ип билан биргаликда тепки 13 тагига олиб киради. Тепки 13 тагида иплар орасига газлама қўйиб, тепки туширилади ва тика бошланади. 

Ипларнинг  таранглигини ростлаш. Иплар таранглигини рост​лашни остки ипдан бошлаган маъқул. Бунинг учун игна 14 ни кўтариб, найча қалпоғи 6 чиқариб олинади ва винт 9 бураб киритилиб ёки бураб чиқарилиб остки ип тарангланади ёки бўшатилади. Устки ип таранглиги гайка 21 (52-расм га қаранг) ёрдамида ростланади: гайка бураб чиқарилса, шайбалар 20 нинг устки ипга босими камаяди, шунга яраша устки ип таранглиги камаяди.

Игна механизми. Бу машинада кривошип-шатунли игна механизми ишлатилади. Асосий вал 23 (54-расм) учта шарикли подшипник 24, 23 да айланади, асосий валнинг ўнг учига маховик ғилдирак 26 иккита винт 25 ёрдамида маҳкамланган. Маховик ғилдирак 26 нинг орқа томонига унинг қўлда айлантириш қулай бўлсин учун учта винт билан қопқоқ 27 маҳкамланган. Маховик ғилдирак 26 нинг ариқчасига понасимон тасма 28 киритилган бўлиб, у электр юритгичи шкивидан айланма ҳаракатни асосий вал  23 га узатади. 

Асосий вал 23 нинг чап учига винт 30 ёрдамида кривошип 29 маҳкамланган, кривошип тешигига  бармоқ  14  қўйилган  ва иккита винт 21 маҳкамланган.

Бармоқ 14 нинг ташқи елкасига игнали  подшипник 13 киритилган шатун 7 нинг устки каллаги кийдирилган. Шатун 7 устки каллагининг ўқ бўйлаб силжиши 10  чапақай  резьбали винт  8  ёрдамида  бартараф  этилади. Шатун 7 нинг остки каллаги винт 5 ёрдамида игна юритгич 3  маҳкамланган  поводок  6  нинг бармоғига кийдирилган. Поводок 6 бармоғининг  ўнг  томонига  машина  корпусига  винтлар  маҳкамланган йўналтиргич  33  нинг  пазига қўйилган  ползун 32 кийдирилган. Игна юриткич 3 машина корпусига винт 11 ёрдамида маҳкамланган иккита втулка 8, 4 ичида  ҳаракатланади.
Игна юритгичнинг пастки томонига симдан ясалган ип йўналтиргич 2 маҳкамланган. Игна юритгичга қисқа ариқчаси тикувчидан ўнг томонга қаратиб ўрнатилган игна 1 винт 35 ёрдамида маҳкамланган (моки баҳяли машиналарда қисқа ариқча моки учига қараб туриши лозим).

Асосий вал 23, кривошип 29 ва унинг бармоғи 14 айланганда айланма ҳаракат шатун 7 ёрдамида игна юритгич 3 билан игна 1 нинг илгариланма ҳаракатига айланади.
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54-расм. 1022-М русумли тикув машинасининг игна ва ип тортгич механизмлари

    а- конструктив ва б-текисликдаги  структуравий  схемалари
Игна 1 ни ўрнатишдан олдин маховик ғилдирак 26 ни айлантириб, игна юриткич 3 ни энг юқори ҳолатга кўтарилади. Винт 35 ни бўшатиб игна 1 нинг колбасини игна туткичга охиригача тақаб киритилади, қисқа ариқчасини моки учи томонга қаратиб игна винт 35 билан маҳкамланган.

Игна 1 нинг моки учига нисбатан баландлиги винт 5 ни бўшатгандан кейин игна юриткич  3  ни   вертикал  суриб  ростланади. Бунинг учун игна 

1 ни, найча тутгич пази 16 нинг тагидан игна кўзининг ярми кўриниб турадиган қилиб, энг пастки ҳолатга тушириб қўйилади.

Ип тортгич механизми. Машинада шарнир-стерженли ип тортгич ишлатилади. Кривошип 15 бармоғи 14 нинг (54-расмга қаранг) ички елкасига ип тортгич ричаги 15 кийдирилган, ричагнинг пастки тешигига эса подшипник 15 қўйилган. Ричаг 19 нинг ўрта тешигига звено 18 нинг бармоғи кийдирилган, унинг орқа каллаги винт 17 билан машина корпусига маҳкамланган шарнирли бармоқ 16 га кийдирилган. Ричаг 19 нинг қулоқчаси 20 машина ўйиғидан чиқиб туради ва унга ип тақилади.

Моки механизми. Машинада марказий найчали бир текис айланадиган моки  ишлатилади.  

Асосий  вал 1 га (55-расм) иккита винт 2 ёрдамида тишли барабан 3 маҳкамланган; тақсимлаш вали 18 га иккита винт 16 ёрдамида тишли остки барабан 15 маҳкамланган.Бу барабанларга пластмассадан ясалган тишли тасма 5 кийдирилган булиб, тасма 5 ни ўқ бўйлаб силжиши барабанни халқали ариқчасига қўйилган пружинали ўрнатиш халқалари 4 ёрдамида бартараф этилади.Тақсимлаш вали 18 шарикли подшипник 17 ва иккита втулка 19,73 да айланади. Тақсимлаш вали 18 нинг ўқ бўйлаб силжиши ўрнатиш халқаси 20 ёрдамида бартараф этилади. Тақсимлаш вали 18 га иккита винт 69 ёрдамида қия тишли ғилдирак 21 маҳкамланган, бу шестерня моки вали билан бирга тайёрланган ғилдирак 22 билан илашади (i=1:2). Моки вали машина корпусига винт 31 билан маҳкамланган втулка 30 да айланади. Моки валининг чап учига иккита винт 33 ёрдамида моки 34 маҳкамланган.

Маховик ғилдирак айлантирилганда, моки 34 соат мили ҳаракатига қарши айланади. Мокининг учи игнага ўз вақтида етиб келиши винтлар 33 ни бўшатиб, моки 34 ни буриб ростланади. Бунда игна энг пастки ҳолатдан 1,6-1,9 мм кўтарилганда моки учининг пастки чети игна кўзининг пастки чети игна кўзининг пастки четидан 0,9:1,1 мм юқорида туришига эришиш лозим.

Моки учи 34 билан игнанинг орасидаги зазор 0,1-0,5 мм бўлиши керак бўлган зазорни винт 31 ни бўшатиб, втулка 30 ни ўқ бўйлаб силжитиб ростланади.

Мокининг автоматик  мойланиши. Мокининг ва газлама суриш механизми бир қанча бирикмаларининг автоматик мойланиб туриши учун машина  платформаси  тагида махсус  мой  картери бор. Картерни машина платформаси қуйма бўртиқларига тўртта винт 24 ёрдамида маҳкамланган  машина  қопқоғи 19 ҳосил қилиб туради (55 -расм). Мой оқиб  кетмаслиги учун қопқоқ 19 билан платформа қуйма бўртиқларининг орасига 25 қистирма қўйилган.  

Платформа қуйма бўртиқларига винт 23 ёрдамида втулка 5 маҳ- камланган, платформа йўналмасига эса винт 11 ёрдамида пилик 18 ни тутиб   турадиган    пластинаси   12    маҳкамланган.   Мой пилик 18 орқали
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54-расм. а) 1022-М русумли тикув машинаси моки ва материални суриш механизмларининг конструктив схемаси

54-расм. б) 1022-М русумли тикув машинаси моки ва материални суриш механизмлари:  а- конструктив схемаси;   б-структуравий схемаси
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55-расм. Мокини автоматик мойлаш системаси.

моки вали 13 нинг конус қисмига ва қисман радиал тешик 10 орқали канал 4 нинг ўқига келиб тушади. Мойнинг қолган қисми мой ҳайдовчи резьба 9 орқали чапга йўналиб, моки вали 13 билан втулка 5 нинг тутатиш жойларини мойлайди. Мой ҳайдовчи резьба 9 орқали мой моки вали 13 нинг ўрта ўйиқчасига тушади ва радиал канал 7 бўйлаб моки валининг ичига ўтиб ва каналлар 4, 3 орқали моки пази 1 билан найча туткич белбоғининг туташ жойлари мойланади. Мой ҳайдовчи резьба 6 га мой тушиб, моки валининг 13 нинг ўрта ўйиқчасидан  заррачалари канал 8 га отилиб чиқади ва тешик 22 орқали паз 20 дан қопқоқ 19 нинг картерига қайтиб келади. Моки вали 13 нинг конуссимон юзасида мой зарраларини тутиб турадиган мой сидириш пластиналари 16 винт 17 ёрдамида втулка 5 нинг йўнилмасига маҳкамланади. Моки вали 13 билан биргаликда тайёрланган тишли ғилдирак 14 катта тишли ғилдирак картердаги мойга ботиши натижасида мойланади.

Материалларни суриш механизми. Бу механизм рейкани вертикал суриш ва горизонтал суриш узелларидан, баҳя ростлагичдан  ва тепки узелларидан иборат.

Рейкани вертикал суриш  узели. Тақсимлаш вали 18 га иккита винт 71 ёрдамида қўшалоқ эксцентрик маҳкамланган, унинг ўнг қисмига-кўтариш эксцентрига шатун 23 нинг (54-расмга қаранг) орқа каллаги кийдирилиб, бу каллакнинг тешигига игнали подшипник 70 қўйилган. Шатун 23 нинг олд каллаги винт 26 ёрдамида коромисло 24 тешигига қўйилган ўқ 27 га маҳкамланган. Коромисло 24 кўтариш вали 32 га винт 25 ёрдамида маҳкамланган, бу вални втулкалар 28, 37 тутиб туради, кўтариш вали 32 нинг ўқ бўйлаб силжиши ўрнатиш халқаси 29 ёрдамида бартараф этилади. Кўтариш вали 32 га винт 35 ёрдамида коромисло 36 маҳкамланган, бу коромисло звено 38 орқали материалларни суриш механизмининг ричаги 39 билан бириктирилган. Бу ричагга иккита винт 41 ёрдамида рейка 40 маҳкамланган. Агар кўтариш эксцентриги шатун 23 тикувчидан олдинга томон ҳаракатланса, бунда коромислолар 24, 36 билан кўтариш вали 32 соат мили ҳаракати йўналишига бурилиб, звено 38 рейка 40 ни кўтаради.

Рейкани горизонтал суриш  узели. Суриш механизмининг чап эксцентригига шатун 72 нинг олд каллаги кийдирилиб, унинг тешигига игнали подшипник ўрнатилган. Шатун 72 нинг кетинги каллаги рамка 57 га иккита винт 59 ёрдамида маҳкамланган ўққа кийдирилган. Звено 56 билан коромисло 61 даги тешикларга киритиб қўйилган ўқ 58 рамка 57 нинг таянч нуқтаси вазифасини ўтайди. Рамка 57 нинг ўқига кетинги шатун 55 нинг каллаги кийдирилган, устки каллаги эса ўқ 52 га кийдирилиб, винт 53 билан маҳкамланган. Ўқ 52 винт 51 ёрдамида суриш механизми 47 нинг валига маҳкамланган коромисло 50 нинг тешига ўрнатилган. Бу вални иккита втулка 44, 49 тутиб туради, унинг ўқ бўйлаб силжитиш ўрнатиш халқаси 48 ёрдамида бартараф этилади. Коромисло 43 винт 42 ёрдамида вал 47 га маҳкамланган, коромисло 43 нинг тешигига материал суришнинг механизмининг ричаги 39 кийдирилган ўқ 45 ўрнатилади. ўқ 45 коромисло 43 га винт 46 ёрдамида маҳкамланган.

Тепки узели. Тепкини кўтариш ва тушириш учун машинада қўлда ва оёқда ҳаракатириладиган иккита қурилма ишлатилади.(56-расм)
Тикувчининг бармоқларини игна кириб кетишдан асрайдиган симдан ясалган сақлагичи 24 бор шарнирли тепки 1 винт 2 ёрдамида стержень 3 га маҳкамланади. Стержень 3 втулкада 4 да ҳаракатланади, бу втулка кронштейн 25 бемалол кийдирилган, унинг бармоғи 8 эса машинанинг олд қисмидаги пазга киритилган. Стержень 3 га винт 28 ёрдамида пружина туткич 29 маҳкамланган бўлиб, унинг бармоғи 9 машинанинг олд қисмидаги пазги киритиб қўйилган, бу эса тепки 1 билан стержень 3 ни уз ўқлари атрофида айланиб кетишдан сақлайди. Тепкини қўлда кўтарадиган ричаг 5 ўқ 6 кийдирилган, кронштейн 25 нинг бармоғи 8 ричаг 5 нинг кулачокли юзаси билан туташган. Ростлагич винт 13 стерженига кийдирилган пружина 30 пружина туткич 29 га тиралиб туради. Пружина туткич 29 га винт 26 ёрдамида ип йўналтирувчи бурчаклик 27 маҳкамланган.

Тепкини оёқ билан кўтариш учун тикувчи чап педални босади. Тортқи ва иш столининг ўқи ишлаб турадиган ричаг орқали тортқи 20 кўтарилиб, ричаг 14 ни соат милига қарши йўналишда буради. Звено 10 кўтарилиб, кронштейн 25 ва пружина туткич 29 орқали тепкини кўтаради. Педалга босиш тўхтатилганда, пружина 30 тепкини пастга туширади, пружина 21 эса звеноларни илгариги ҳолатига қайтаради. Ричаг 14 ни бурилиш бурчагини винт 15 чеклаб туради.

Тепкининг материалга босими винт 13 ёрдамида ростланади: уни бураб киритилса, тепкига бўлган босим ошади. 

Тепки 1 нинг игна пластинкасига нисбатан юқори кўтарилишини винт 28 ни бўшатгандан кейин пружина туткич 29 ни вертикал бўйлаб суриб   ростланади.  
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56-расм. 1022-М русумли тикув машинаси тепки узели

а-конструктив; б- структуравий схемаси
  Пружина   тутгични   пастга   туширилса,  тепки баландроқ кўтарилади. Тепки тешигининг игна ҳаракат чизиғига нисбатан ҳолатини винт 28 ни бўшатгандан кейин стержень 3 ни буриб ростланади.

3.4. "Жуки" (Япония) фирмасининг LH -1162 -S-5-4В русумли икки игнали тикув машинаси.

Бу машина костюмбоп ва пальтобоп материаллардан тикилади​ган тикувчилик буюмлари деталларини икки ипли параллел моки ба​хяқаторни юритиб тикишга мўлжалланган. Асосий валининг айланиш частотаси 3000 айл/мингача, бахясининг йириклиги 0 дан 6 мм гача, параллел   бахяқаторлар  оралиғи  3,2  мм.

Бу машинада илгариланма қайтма ҳаракатланувчан игналар, вертикал жойлашган мокилар, газламани тишли рейка ёрдамида су​риш ва иптортгич механизмларидан тузилган. Машинанинг устки қисмига технологик жараёнларни ва механизмлар ишини назорат қи​лувчи, ҳамда чокнинг бир кўринишидан иккинчи кўринишига автома​тик ўтказувчи электрон бошқарув системаси 1 ўрнатилган (57-расм).Электрон бошқарув системаси қўлланилиш натижасида баҳяқа​тор сифатли бажарилишини ва механизмларни автоматик мойлаш қу​рилмасининг ишини доимий назорат қилиш имкони яратилган. 

     Бош валдан моки валига ҳаракат тишли тасмали узатма орқали узатилади. Плунжерли насосли автоматлаштирилган мойлаш системаси ўрнатилган.
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57-расм.  LN-1162-S-5-4B русумли тикув машинасининг умумий кўриниши.
Бу машинада иккита педали бўлиб, махсус иш столига ўрна​тилган педал 2 машина асосий валининг айланиш частотасини созлашга, педал 3 эса тепкини оёқ ёрдамида кўтаришга хизмат қилади. Ишлаш қулай бўлиши учун  иккала  педалнинг  баландлиги  ҳам уларни штанга 4 билан биргаликда вертикал суриб ростланади. Бунинг учун йиғма тортқининг болтлари 5 бўшатилади ва иш столи  6 таянчлари 7 даги тегишли тешиклар ичига сурилади.  Тикишни бош​лашдан олдин машинани ишга тушириш тугмачаси 8 босилади.

Устки ва остки иплар таранглигини ўзгартирувчи ва назорат қилувчи қурилмалар ўрнатилган. Машинада чарм маҳсулотларини ва қалин материалларни ҳам тикиш имкони яратилган.

Ип тақиш. Устки ипни бобина ёки ғалтакдан муайян изчиллик​да чап игна 9 га (58-расм, а) тақилади.Олдин ипни найчасимон ип йўналтиргичнинг тешигидан ўтказилиб, таранглаш ростлагичи 2 нинг шайбалари орасидан, асосий таранглаш ростлагичи 3 нинг шай​балари орасидан айлантириб, ип тортиш пружинаси тагидан олиб ўтилади, пастдан юқорига пластинасимон ип йўналтиргич тагига, ўнгдан чапга ип торткич 4 нинг юқори қулоқчасига ва юқоридан пастга пластинали ип йўналтиргич 5 дан ўтказилади.  Сўнгра ик​кинчи пластинасимон  ип  йўналтиргич 6 тагидан ўтказиб, юқоридан пастга игна тутгич 7 даги ип йўналтириш тешигига ва ўнгдан чап​га игна кўзи 9 дан ўтказиб тақилади.            

Устки ипни ўнг томондаги игна 8 га тақиш учун,ипни ғалтакдан найчасимон ип йўналтиргичнинг тешигидан ўтказилиб, таранг​лаш ростлагичи 2 нинг шайбалари орасидан, асосий таранглаш ростлагичи 3 нинг шайбалари орасидан айлантириб,ип тортиш пру​жинаси тагига олиб келинади,пастдан  юқорига  пластинасимон  ип йўналтиргич  5 нинг тагидан ўтказилиб,ўнгдан чапга ип тортгич 4 нинг остки тешигига,    юқоридан    пастга    пластинасимон    ип     йўналтир​гич    6    нинг  тагидан ўтказилади ва юқоридан пастга игна 8 нинг кўзига тақилади.
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58-расм, а. Устки ипни тақиш.

Остки ип машинадаги махсус қурилма ёрдамида найчага ўрал​гандан сўнг, игна пластинаси чиқариб олинади ва вертикал жой​лашган моки қурилмаси 1га (58-расм, б га қаранг) ўрнатилади. 

Остки ипларнинг иккаласи ҳам бир хилда тақилади. Шу сабабли фақат ўнг томондаги моки қурилмасига ип тақилишини кўриб чиқамиз. Бунинг учун пластинасимон пружинани (58-расм, б) ўнг қўл билан босиб туриб, чап қўл ёрдамида пластинани ўнг томонга суриб қўйилади.
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58-расм, б. LH  -1162 -S-5-4В русумли тикув машинаси моки ва четлатгичлар жойлашиши
Илгаки очиб бўш моки олинади. Сўнгра найчатутгични марказий шпилкасига тўла найча кийдирилади. Ипни найчадан юқоридан пастга найча тутгичнинг ўйиғига ва пластинасимон пружина тагидан ўтказиб, унинг кесими дан ташқарига чиқариб қўйилади, остки ип таранглигини винт ёрдамида пластинасимон пружинанинг босимини ўзгартириб созланади.

     Мокининг ён тарафига остки ипни кенгайтирувчи четлатгич  ўрнатилган бўлиб, у ёйсимон ҳаракатни моки валидан эксцентрикли механизмдан олади. 

Машинада турли ишларини бажариш учун махсус мосламаларни ўрнатиб деталларга ишлов бериш имкони яратилган.

Созланишлари. Игнанинг баландликка ҳолатини ростлаш учун бахя йириклиги «0» га қўйилиб, игна энг остки (59-расм, а) ҳолатига келтирилади, сўнгра 1 ва 2 бўшатилиб игнатутгич остки қиррасидан игна пластинаси 3 сатҳигача 16,7+0,3 мм масофага қўйилади ва винтлар қотирилади. Бунда игнаюритгичи 4 ва тепки стержени 5 орасидаги 14,8+0,1 мм бўлиши керак. Игна остки ҳолатидан 2,2 ммга кўтарилганда моки учи игна учидан 1,2 мм баландда жойлашиши керак. Моки ва игна орасидаги зазор (59 -расм, б) винтлар 1 ва 2 бўшатилиб, мокини ҳаракат узатиш вали 3 га нисбатан силжитиб ростланади.

Найча қопқоғи 1 (59-расм, в) ва игна пластинаси 2 орасидаги 0,8-1,0 мм зазорни ўрнатиш учун игна юқориги ҳолатига келтирилади, сўнгра игна пластинаси 2 ва тишли рейка олинади, моки валидаги ўрнатиш винти бўшатилиб, моки втулкаси силжитилиб керакли ҳолатга келтирилади ва винт қотирилади.

Тишли рейканинг игна пластинаси ариқчаларга нисбатан ҳолати (59-расм, г) суриш вали 1 га винт 2 ёрдамида маҳкамланган коромисло 3 ни силжитиб созланади. Бунинг учун винт 2 бўшатилиб , коромисло  3, суриш кулисаси 4 га ўрнатилган тишли рейка 5 билан биргаликда сурилиб керакли ҳолатга келтирилади ва винт 2 қотирилади.

Бахя йириклиги ва ортга тикиши материални суриш механизми билан боғланган қурилма ёрдамида амалга оширилади. 
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59 расм. "Жуки" (Япония) фирмасининг LH -1162 -S-5-4В русумли икки игнали тикув машинаси ишчи органларининг ростланишлари.

        Ортга тикишга ўтказиш ричаги 1 (59-расм, д) втулка 2 ўрнатилган бўлиб, унга винт 3 ёрдамида ростлаш ричаги 4 ўрнатилган. Ростлаш ричаги 4 нинг иккинчи тарафи иккита винтлар 5 билан тортқи 6 га маҳкамланган.

Созловчи тортқиси 6 нинг чап томонини пружина 7 тортиб туради. Бахяқатор сифатини текшириш учун бахя йириклиги «3» га қўйилиб, олдинга ва ортга тикилади. Олдинга ва ортга тикилганда бахялар йириклиги орасидаги фарқ 0,2 мм дан ошмаслиги керак. Агар фарқ 0,2 ммдан ортиқ бўлса, винтлар 5 бўшатилиб ростловчи тортқи соат милига қарши йўналишда буралади ва винтлар қотирилади.

3.5."Дюркопп"  (Германия)  фирмасининг моки баҳяли тикув машиналари

"Дюркопп" фирмасида жуда кўп турдаги моки баҳяли бир ва икки игнали тикув машиналари ишлаб чиқарилади. Бу машинларда қўлланилган қўшимча механизм ва қурилмалар кийимнинг юқори сифатли тикилишини таъминлайди. Ҳозирги пайтда "Дюркопп" ва "Адлер" фирмалари бирлашган бўлиб, жаҳон андозаларига жавоб берадиган тикув машиналарини ишлаб чиқарилмоқда. «Дюркопп» фирмасининг саноатда кенг қўлланиладиган турлари 5 – жадвалда келтирилган.  

3.1 - жадвал
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Жадвалдаги ( - белгиси машинада расмда кўрсатилган механизмлар мавжудлигини англатади.

L – енгил материал, M – ўрта оғирликдаги материал, S – оғир материал, MS – ўрта оғирликдаги ва қалин материллар, LM – енгил ва ўрта оғирликдаги материллар.

В 292- 185082 русумли икки игнали тикув машинаси. Бу машина турли қалинликдаги енгил кўйлаклик ва костюмбоп материаллардан тикиладиган буюм деталларини икки ипли иккита параллел моки баҳяқатор юритиб тикишга мўлжалланган. Асосий валининг айланиш частотаси 4000 айл/мин. гача, бахясининг йириклиги 0 дан 6 мм гача, параллел баҳяқаторлар оралиғи 3,5/5, 0/6, 5 мм  (игнатутгич, тепки,  игна пластинаси ва рейкадан иборат алмаштириладиган қўшимча деталлари бор).

Иккита параллел баҳяқатор турли буюмлар деталларини безашда, масалан, бортга, ёқага, белбоғга, хлястикка ва бошқа деталларга безак баҳяқатор юритишда; тахламаларни, тасмаларни, бейкаларни, кокеткаларни бостириб тикишда ва бошқа ишларда кенг қўлланилади. Иккита параллел баҳяқаторни бир игнали чоклаш машинасида ҳам бажариш мумкин, лекин бунда биринчидан, бу иш бир вақтда бажарилмайди, иккинчидан эса, махсус мосламалар қўллаганда ҳам буни бажариш анча қийин бўлади. Қўш игнали машиналар меҳнат унумдорлигини (50-80% га) оширади ва тикилаётган буюм сифатини яхшилайди.

Мутахасисларнинг маълумотларига кўра икки игнали машинасини қўллаш натижасида буюм сифати яхшиланибгина қолмай, балки меҳнат унумдорлиги ҳам илгари ишлаб чиқарилган қўш игнали машиналарнинг кўрсаткичларига нисбатан 3,5 % ошган.

"Дюркопп" фирмаси яна бир қатор қўш игнали машиналарни яъни, баҳяқаторлар оралиғи 0 дан 12 ммгача бўлган, барча турдаги кийимларни тикишга мўлжалланган машиналарни ишлаб чиқармоқда.

Бу машинада газлама шикастланмаслиги учун тепки секин тушиши таъминланган. Устки ва остки иплар таранглигини ўзгартирувчи ва назорат қилувчи қурилмалар ўрнатилган. Машинада тери ва қалин материалларни ҳам тикиш имкони яратилган.

Ип тақиш. Устки ипни бобина ёки ғалтакдан муайян изчилликда чап игна 8 га (60-расм) тақилади. Олдин ипни найчасимон ип йўналтиргичнинг тешигидан ўтказилади, бурчаклик 1 нинг учта тешигидан бирин-кетин юқоридан пастга, пастдан юқорига ва яна юқоридан пастга томон ўтказилади, асосий таранглаш ростлагичи 2 нинг шайбалари орасидан, қўшимча таранглаш ростлагичи 3 нинг шайбалари орасидан айлантириб, ип тортиш пружинаси  тагидан олиб ўтилади, пастдан юқорига пластинасимон ип йўналтиргич тагига, ўнгдан чапга ип тортгич 4 нинг юқори қулоқчасига ва юқоридан пастга пластинали ип йўналтиргич 5 тагига ўтказилади. Сўнгра иккинчи пластинасимон ип йўналтиргич 6 тагидан ўтказиб, юқоридан пастга игна туткич 7 даги ип йўналтириш тешигига ва ўнгдан чапга игна кўзи 8 дан ўтказиб тақилади.

Устки ипни ўнг томондаги игна 9 га тақиш учун, ипни ғалтакдан найчасимон ип йўналтиргичнинг иккита тешигидан ўтказилиб, ўнгдан чапга, чапдан ўнгга ва яна ўнгдан чапга бирин-кетин бурчаклик  1  нинг учта тешигидан ўтказилади, асосий таранглаш ростлагичи 10 нинг шайбалари орасидан, қўшимча таранглаш ростлагичи 11 нинг шайбалари орасидан айлантириб, ип тортиш пружинаси тагига олиб келинади, пастдан юқорига пластинасимон ип йўналтиргичнинг тагидан ўтказилиб, ўнгдан   чапга   иптортгич   4  нинг  остки   тешишига,   юқоридан    пастга

60-расм. В 292-185082 тикув машинаси.

пластинасимон ип йўналтиргич 6 нинг тагидан ўтказилади ва юқоридан пастга игна 3 нинг кўзига тақилади.

Ип тақишдан олдин маховик ғилдиракни соат мили ҳаракати йўналишида буриб, игналар 8 ва 9 ни юқори ҳолатга қўйилади ва тепки-  ни ҳам кўтариб қўйиш керак. Бу пайтда иптортгич 4 скобанинг тагида бўлади. Игна 8 ни игна туткич 5 га охиригача тақаб қўйилади, бунда унинг қисқа ариқчаси тикувчидан ўнг томонга қараб туриши керак. Игна 8 чапақай винт ёрдамида игна туткич 7 га маҳкамланган. Ўнг томондаги игна 9 ни игна тутгичга охиригача тақаб қўйилади, унинг қисқа ариқчаси ҳам тикувчидан ўнг томонга қаратиб қўйилиши лозим. Игна 9 ни винт ёрдамида игна тутгич 7 га маҳкамланади.

Остки ипларнинг иккаласи ҳам бир хил тақилади, шунинг учун фақат ўнг томондаги моки қурилмасига ип тақилишини кўриб чиқилса бўлади. Бунинг учун пластинасимон пружина 1 ни ўнг қўл билан босиб туриб, чап қўл билан сурилма пластина 2 ни ўнг томонга суриб қўйилади. Илгак 2 ни очиб (61-расм), бўш моки 1 чиқариб олинади. Сўнгра найча тутгичнинг марказий ўқига тўла найча 1 кийдирилади. Ипни найчадан юқоридан пастга найча тутгичнинг ўйиғи 3 га ўтказилади, пластинасимон пружина тагидан ўтказиб, унинг кесими 4 дан ташқарига чиқариб қўйилади.

Остки ип таранглигини винт 5 ёрдамида пластинасимон пружинанинг босимини ўзгартириб ростланади.

Найчага ип ўрайдиган автоматик қурилма. Бу қурилма машинанинг танасига ўрнатилган. Ипни ғалтакдан ўнгдан чапга ип йўналтиргичнинг (60-расмга қаранг) илгагига киритилади, ип йўналтирувчи ричаг 12 тешигига тақилади. Бир неча марта айлантириб  ўралган ипли найча 13 ни шпиндель 14 га кийдирилади. 

Машина ишга тушганда найчага ип ўрала бошлайди. Найчага керакли миқдорда ип ўралгандан кейин, найча чеклагич 15 ни босади ва қурилма автоматик тўхтайди.

3.6.«Пфафф» (Германия) фирмасининг 45-909-0045-001/001 русумли   тикув машинаси.
«Пфафф» фирмаси ишлаб чиқарадиган 45-909-0045-001/001 русумли тикув машинаси қалин материалларга ишлов беришда, эркаклар шими ва костюмларини икки ипли моки бахяқатор юритиб тикишга мўлжалланган. Машина асосий валининг айланиш частотаси 2500 айл/мин. Бахясининг йириклигини нолдан 5 мм гача ўзгартириш мумкин. Тепки кўтарилиш баландлиги 9 мм.DPX35 134-35 системаси N110-140 игналари қўлланилади. Игнанинг ҳаракат йўли 33 мм. Машинанинг массаси 46 кг. Габарит ўлчамлари 50х72х42. Тикилаётган материалда салқи ҳосил бўлмаслиги учн машинада платформага нисбатан вертикал ва горизонтал ҳаракатланувчан игнали механизм ишлатилган. Остки материал салқиси материалларнинг рейка ва игна билан бир вақтда сурилиши натижасида камаяди. Игна материал сурилаётган пайтда машина платформасининг    кўндалангига орқага томон қайтади ва рейка пастга тушаётганда материалдан чиқади. Мокиси айланадиган марказий-найчали бўлиб, четлагичи ҳам бор. Иптортгич шарнир –стерженли бўлиб, игнага устки ипни  узатиш ва бахяни таранглаш учун хизмат қилади. Рейка типидаги газламани суриш механизми қўлланилган. Найчага ип ўрайдиган ўрагич машина танасига ўрнатилган.

/
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62-расм. «Пфафф» (Германия) фирмасининг 45-909-0045-001/001 русумли

тикув машинаси.
Машинадаги игна, иптортгич ва материални суриш механизмлари тузилишлари жиҳатидан 1022-М тикув машинаси механизмларига ўхшаш. Мокиси эса платформага нисбатан  вертикал жойлашган бўлиб, у ҳаракатни тақсимлаш валидан тишли узатмалар орқали олади. Моки учининг узайтирилганлиги бахянинг тортилмасдан ҳосил бўлишини таъминлайди.

Ғалтакдан чиқарилган (62-расм) ип найча ип йўналтиргич стержени 1 нинг тешигидан ўтказилади, юқоридан пастга эса ип йўналтиргич 2 нинг тешикларидан ўтказилиб, соат мили ҳаракати й3налишида таранглик ростлагичи 3 нинг шайбалари орасидан айлантирилиб олинади. Ип соат мили ҳаракати йўналишида асосий таранглаш қурилмаси 4 шайбасининг ариқчасига киритилади, ўнгдан чапга иптортгич пружинасининг ортига ўтказиб, яна ўнгдан чап томонга иптортгич 5 нинг қулоғига киритилади, кейин ип йўналтиргич 6 нинг тагига олиб ўтилади ва игна юритгич 7 нинг ип йўналтиргич тешигига киритиб, тикувчидан нарига томон игна 8 нинг кўзига тақилади.

Найчага ипни ўраш учун ип ғалтакдан бўшатилиб, ип йўналтиргич тешигидан ўтказилиб, ўрагич 9 нинг шпинделига кийдирилган найча ип бир неча марта ўралади, қурилма ишга туширилади. Найчага ип тўлиқ ўраб бўлингандан сўнг, ўрагич автоматик тўхтайди. Ипга тўлдирилган найча вертикал жойлашган моки қурилмасига ўрнатилади.

Бахя йириклиги даста 10 ни шкалага нисбатан буриб ростланади. Агар даста 10 кўтарилса, баҳя йириклашади. Бахяқаторни пухталаш учун даста 10 босилади.

3.7.  Тикув машинасида  иш ўрнини ташкил қилиш ва 
ишлаш тартиби.
Машинада бажариладиган иш ўрни иш столи 1 (63-расм) ва унинг қопқоғи ўйиғига ўрнатилган машина бош қисми билан жиҳоз​ланган. Иш столи 1 ни иккита таянч 2 ушлаб туради.

Таянч 2 ичида болтлар ёрдамида траверсалар 3 маҳкамланган бўлиб, уларга стол қопқоғи 1 маҳкамланган. Бундай бириктириш стол қопқоғи 1 ни вертикал бўйлаб буриб ростлашга имкон беради. Стол қоғи 1 нинг устида ёритгич ўрнатилиши мумкин. Машинанинг бош қисми 4 қопқоқ ўйиғида ўрнатилган бўлиб, бу машина бош қисмини тикмайдиган ҳолатга ўтказиб тозалаш ва деталларни мойлаш имко​нини беради, бунда унинг бурилиш бурчаги тирак 5 билан чеклан​ган.

Стол 1 нинг устида ғалтак таянчи 6 маҳкамланган. Ип, от​вертка ва бошқа нарсаларни сақлаш учун ўрнатилган қутича 7 ни стол қопқоғи 1 тагининг ўнг томонидаги иккита йўналтиргич тутиб туради. Қопқоқ 1 нинг тагида тепкини кўтарадиган тизза ричаги 8 нинг вали иккита кронштейнда тебраниб туради. Кўндаланг тўсиқ 9 да резина қопланган педаль 10 ни иккита кронштейн тутиб тура​ди, бу педаль занжир тортқи 11 ёрдамида қопқоқ 1 тагидаги электр юритмаси ричаги билан боғланган. қопқоқ 1 нинг тагига ажратгич 12 ўрнатилган бўлиб, у тикув машинасининг электр юрит​гичини ва тўхтатишга хизмат қилади. Электр юритмасининг остида материал хусусиятига қараб тикиш тезлигини назорат қилувчи бош- қарув мезанизми ўрнатилган. Таянч 2 нинг тагига иш столини изоляция қилиш учун резина қоплама 13 кийдирилган. Электр юрит​гичини нолинчи сим билан таъминланган электр манбаига улаб ерга туташтирилади. Машина бош қисми 4нинг устига бошқарув пульти ўрнатилган.
Тикувчининг машина олдида тўғри ўтириши, иш усулларини ўз​лаштириб олиши меҳнат унумдорлигини оширишга имкон беради. Ти​кувчининг гавдаси олдинга сал энгашиб туриши керак. Тикилаётган буюм тикувчининг кўзидан 30-40 см нари туриши, тикувчининг тир​саклари эса стол қопқоғи 1 билан бир хил баландликда бўлиши ке​рак. Стулнинг баландлигини тўғри танлаш катта аҳамиятга эга. Одатда, ўтирғич баландлигини ростлаш мумкин бўлган бурама стул​лар ишлатилади. Тикувчи машина бош қисмининг рўпарасида ўтири​ши, унинг иккала оёғи педаль 10 устида туриши лозим. Ўнг оёқ кафтини сал олдинроқ қўйиш керак, бунда машинани асосан ўнг оёқда юргизиб, чап оёқда тўхтатилади. Зўриқиш ҳам икки оёққа бир хилда тақсимланиб, машинада ишлаш бирмунча осонлашади. Ти​килаётганда тепкини кўтариш учун тизза ричаги 8 босилади, у ўнг оёқ тиззаси баландлигида бўлиши керак.
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63-расм. Машинада ишлаш учун иш ўрни

Иш бошлашдан олдин ипларнинг тўғри тақилганлигини текши​риш, агар зарур бўлса, машинани мойлаш керак. Бунда машинанинг электр юритмаси ўчирилган бўлиши керак. Тикаётган деталлар машина тепкисининг чап томонида бўлиши лозим. Чок ҳақи ўнг томон​га қараб туриши керак.

Бахяқатор чок бошланишида ва охирида пухталанади. Чок бош​ланишидаги бахяқаторни пухталаш учун узунлиги 10-15 мм бахяқа​тор юритилади-да, орқага қайтариш ричаги 14 босилади, материал орқага қайтади ва худди олдинги бахяқатор чизиғи устидан иккин​чи бахяқатор юритилади. Бир-бирига нисбатан бурчак ҳосил қила​диган бахяқаторлар юритаётганда бахяқатор узилиб қолмаслигига ва игнанинг биринчи бахяқатор юритаётгандаги охирги санчиғи ян​ги бахяқаторнинг биринчи санчиғи бўлишига аҳамият бериш керак. Материаллар сурилиб кетмаслиги учун машинани игна энг пастки ҳолатдалигида тўхталиб сўнгра тепкини кўтариб, материални маъ​лум бурчакка бурилади. Тепки туширилиб, янги йўналишда бахяқа​тор юритилади.

Ярим автоматик тикув машиналарини ишлатишда баъзи ҳолларда битта тикувчи иккита машинани бошқаришини таъминлаш учун иш ўр​ни ташкил қилинади (64-расм).  Биринчи ярим автоматик тикув маши​насида технологик жараён бажарилгунга қадар тикувчи иккинчи ма​шинага маҳсулотни жойлаштиради. Тикувчининг ишлаши қулай бўлиши учун иш жойи қўшича мослама ва  қурилмалар  билан  жиҳозланади. Бундан ташқари  маҳсулотни иш жойидан чиқариб олиш учун автома​тик ва ярим автоматик механизмлар қўлланилади.  Машиналар эса ипни автоматик  қирқиш  ва тепкини автоматик кўтариш механизмли бўлиши керак.
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64 –расм. Ярим автоматик тикув машиналарида иш ўрни

3.8. Тикув машиналарини ишлатиш ва таъмирлашда техника        хавфсизлиги қоидалари.

Тикув машиналари махсус ҳимоялаш қурилмалари билан жиҳозланган бўлиши керак. ҳар бир тикув машинасига ишлаётганда игна тикувчи қўлига санчилмаслиги учун тепки 8 га  (65-расм) ҳимоялагич элементи 7 ўрнатилган. Машина танасидан чиқиб турувчи иптортгич 11 скоба 10 билан ёпиб туради. Электрюритгичи 14 ни, муфта ва тасмали узатма махсус тўсиқлар билан чегараланган бўлиши керак. Иш столи 6 нинг баландлиги таянч 5 га нисбатан созланиши мумкин. Таянч 5 нинг остига резинали эластик элемент ўрнатилган бўлиши керак. Педаль 2 га резинали қоплама маҳкамланган. Машина танаси 13 периметри бўйлаб эластик элементга ўрнатилиши лозим. Иш столи болт 4 ёрдамида ерга уланган бўлиши керак. Машина танаси кўтарилган уни сақлаб турувчи таянч 12 ўрнатилган.
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65 -расм. Тикув машинасининг иш столи билан биргаликдаги кўриниши.
Тугма қадаш ярим автоматик машиналарида тикувчига синган игна ёки тугмалар тегмаслигидан сақланиш учун махсус экран ўрнатилган бўлиши керак.

Йўрмаш-тикиш машиналарида чалиштиргичлар шчитлар билан чегараланган, игна механизми эса кожухлар билан ёпилган бўлиши керак.

Барча тикув машиналарида 9...36В кучлнишли ёритгич 9 ўрнатилиши керак. Тикув машинасида ишлаётганда қуйидаги техника хавфсизлиги қоидаларига риоя қилиш керак. Машинани ишлатишдан олдин иш ўрнини йиғиштириш, юритиш тасмасининг тўсиқлари, игнани бармоқларни тешишдан сақловчи сақлагичлар, шчитлар борлигини текшириш керак. Иш вақтида қайчи ва ипларни юритиш тасмаси яқинига қўйиш ярамайди. Иш тугагандан кейин ҳамма асбобларни махсус қутичаларга солиб қўйиш керак.

Чилангарлик ва йиғиш ишларини бажариш пайтида таъмирловчи чиланганлар чархлаш ва пармалаш дастгоҳларида ишлайдилар, машин ва ярим  автоматларнинг электр жиҳозлари, турли хил юк кўтариш механизмларидан фойдаланилади. Тикув машиналарида таъмирлаш ишларини ўтказиш пайтида техника хавфсизлиги қоидалари бўйича қуйидаги талабларни бажариш керак:

-махсус кийимни тартибга келтирган ҳолда тўғри кийиш, сочларни бош кийими остига йиғиштириш;

-иш жойидан ортиқча нарсаларни олиш;

-махсус қурилмалар, тўсиқлар, мосламалар, асбоблар созлигини текшириш;

-маҳаллий ёруғликни ёруғлик кўзни қамаштирмайдиган қилиб ва ишчи ўрнига яхши ёруғлик тушадиган қилиб мослаштириш;

-агар таъмирлаш доимий иш жойига ўтказиладиган бўлса машинани энергия манбаларидан ўчириш;

-технологик карта ва технологик жараён билан таниши;

-кучланиш 36В дан, хавфли жойларда эса 12Вдан ошмаган кўчма электр ёритгичлардан фойдаланиш.

Тикув машиналарини таъмирлашда ва шу машиналарда ишлаётганда қуйидагилар ман этилади:

-деталларга винтни осилган ҳолатда бураш;

-машина ишлаб турган пайтда тозалаш ва мойлаш;

-иш ўрнида электр лампочкаларини алмаштириш;

-ишдан кейин электрюритгичларни токка уланган ҳолда қолдириш ва ҳоказо.

Назорат саволлари.
1. Моки бахяқаторининг хусусиятларини тушунтиринг.

2. Моки бахяқаторининг занжирсимон бахя қатордан фарқи нимада?

3. Моки бахяқаторнинг ҳосил бўлиш жараёнини тушунтиринг.

4."Текстима" (Германия) машинасозлик бирлашмасининг 8332 русумли тикув машинаси қайси ишларни бажаришга мўлжалланган? Унинг асосида қандай тикув машиналари яратилган?

5. 8332 русумли тикув машинасида остки ип найчага қандай ўралади?

6. 8332 русумли тикув машинасида игна механизмининг ишлаш принципини тушунтиринг?

7. 1022 - М (Белоруссия) русумли тикув машинасида устки ип игнага қандай тақилади? Устки ва  остки  ипларнинг таранглиги қандай созланади?

9. 1022 - М русумли тикув машинасида моки учининг игнага ўз вақтида етиб келиши ва игна ва моки учи орасидаги зазор қандай ростланади?

10. 1022 - М русумли тикув машинасида тишли рейкани вертикал суриш узелининг ишлашини тушунтиринг.

11. Тепкининг материалга нисбатан босими ва игна ҳаракат чи​зиғига нисбатан ҳолати қандай ростланади?

12. 97 А (Белоруссия) русумли тикув машинаси қайси ишларга мўлжалланган ва унинг асосида қандай тикув машиналари яратилган?

13. 97 А русумли тикув машинаси моки механизмида қандай соз​ланишлар бажарилади?

14. 97 А русумли тикув машинаси устки ва остки иплар қандай тақилади?

15. 97 А русумли тикув машинасида қайси кўринишдаги ип торт​гич механизми қўлланилган? Ип тортгичнинг ишлашини тушун​тиринг.

16. 97 А русумли тикув машинасида тишли рейканинг игна плас​тинкасига нисбатан ҳолати қандай ростланади?

17. 97 А русумли тикув машинасида бахяқаторни пухталаш жараё​ни қандай бажарилади?

18. "Дюркопп" фирмасининг В-292-185082 русумли тикув машинаси

       қайси ишларга мўлжалланган? Бу машинада устки ип игналар​га қандай тақилади?

19. "Дюркопп" фирмасининг В-292-185082 русумли тикув машина​сида найчага ип ўрайдиган автоматик қурилманинг ишини ту​шунтиринг.

21. "Адлер" (Германия) фирмасида ишлаб чиқариладиган моки ба​хяли тикув машиналарига мисоллар келтиринг.

22. "Адлер" (Германия) фирмаси 221-76-FА2-RAP73 тикув машина​сида устки ип қандай тақилади?

23. "Жуки" (Япония) фирмасининг LH-1162-S-5-4B икки игнали тикув машинасининг 27-расмдан умумий тузилишини тушунти​ринг?

Тест саволлари.

1. Қайси машина костюмбоп, пальтобоп ва қишки харбий кийимлик газламаларни икки ипли битта моки бахяқатор юритиб тикишга мўлжалланган?

  А) 1822 русумли

  В) 1022-М русумли

  С) 335 русумли

  Д) CS-790 русумли

2. 1022-М русумли тикув машинасининг асосий валнинг айланиш частотаси нечага тенг?

  А) 4800 айл/мин

  В) 5000 айл/мин

  С) 4500 айл/мин

  Д) 4300 айл/мин

3. 1022-М ва 1022 русумли тикув машиналарининг бир-биридан фарқи нимада?

А) – айланма харакат тақсимлаш валидан асосий валига тишли ғилдираклар ёрдамида эмас, балки тишли тасма ёрдамида узатилади, материалларни суриш механизмининг конструкциясига катта массали деталлар ишлатилиб ўзгартириш киритилган;

В) -  айланма харакат асосий валдан тақсимлаш валига тишли ғилдираклар 

ёрдамида эмас, балки тишли тасма ёрдамида узатилади, материалларни суриш механизмининг конструкциясига кичикрок массали деталлар ишлатилиб ўзгартириш киритилган;

 С) – айланма харакат асосий валдан тақсимлаш валига тишли ғилдираклар 

        ёрдамида узатилади, материалларни суриш механизмининг конструк-

        циясига ўрта массали деталлар ишлатилиб ўзгартириш киритилган;

 Д)  тўғри жавоб йўқ.

4 . Моки учи билан игнанинг орасидаги масофа қанча бўлиши керак?

  А)  0,1 - 0,8 мм

  В)  0,2 - 0,9 мм

  С) 0,1 – 0,7 мм

  Д) 0,1-0,5 мм

5 . Материалларни суриш механизми қайси узеллардан иборат?

  А) Рейкани горизонтал суриш, тепки узеллари;

  В) Рейкани вертикал ва горизонтал суриш бахя ростлагичи, тепки  узеллари;

  С) Бахя ростлагичи, рейкани вертикал суриш, тепки узеллари;

  Д) Тепки узеллари, бахя ростлагичи.

 6 LH – 1162-S-5-4B русумли тикув машинаси қандай бахякатор юритиб тикишга мўлжалланган?

  А) икки ипли параллел моки бахякатор

  В) бир ипли параллел моки бахякатор

  С) синиқ бахякатор

  Д) занжирсимон яширин бахяқатор

7. LH – 1162-S-5-4B русумли тикув машинасининг асосий валининг айланиш частотаси қанча? 

  А) 4000 айл/мин

  В) 6000 айл/мин

  С) 5000 айл/мин

  Д) 3000 айл/мин

8. 97-А русумли тикув машинаси қандай газламаларни тикишга мўлжалланган?

     А) Жун, сунъий толали, ипак

     В) Зиғир, пальтобоп матолар

    С) Ип, ипак, жун, зиғир

     Д) Тўғри жавоб йўқ.

9. 97-А русумли тикув машинасининг материалларни суриш механизми қайси қисмлардан тузилган?

     А) Рейкани горизонтал суриш, бахя пухталаш қурилмаси, моки

     В)  Рейкани вертикал суриш, рейкани горизонтал суриш узеллардан, бахя  ростлагичи, бахя пухталаш қурилмаси, тепки узели

     С) игна, тепки узели, вал, марказий бармоқлар, шатун

     Д) Тўғри жавоб йўқ.

10. Бахяқатордан қирқиш чизиғига қадар бўлган оралиқ қанчагача ростланади?

  А) 3,5 дан 6,5 мм 

   В) 3,5 дан 7,5 мм

   С) 2,5 дан 6 мм

   Д) 2 дан 5,5 мм

11. В 292-185082 русумли икки игнали тикув машинаси қандай бахяқатор юритиб тикишга мўлжалланган?

    А) битта моки бахяқатор

    В) икки ипли битта моки бахяқатор

    С) икки ипли иккита параллел моки бахяқатор

    Д) бир ипли занжирсимон яширин бахя

12. 221-76-FA2-RAP 73 тикув машинаси қайси фирмада ишлаб чикарилган?

     А) «Адлер» (Германия)

     В) «Текстима» (Германия)

     С) «Минерва» (Чехия)

     Д) «Жуки» (Япония)

13. 221-76-FA2-RAP 73 тикув машинасининг айланиш частотаси тўғри келтирилган вариантни кўрсатинг.

     А) 1500 айл/мин

     В) 1200 айл/мин

     С) 1600 айл/мин

     Д) 1400 айл/мин

14. «Дюркопп» (Германия) фирмасининг 271-140042 русумли тикув машинасида тепки кўтарилиш баландлиги қанча?

     А) 5 мм

     В) 8 мм

     С) 3 мм

     Д) 6 мм

15. «Пфафф» (Германия) фирмасининг қандай русумли тикув машинасида қалин материалларга ишлов беришда, эркаклар шими ва костюмларини 2 ипли моки бахяқатор юритиб тикишга мўлжалланган?

       А) 271-140042 русумли

       В) 45-909-0045-001/001  

       С) 541-15105 русумли

       Д) ЕХ 3216-42 Р2/233 русумли

16. 45-909-0045-001/001 русумли тикув машинасининг габарит ўлчамини кўрсатинг.

        А) 50х72х42

        В) 50х60х32

        С) 40х30х53

        Д) 60х35х70

17. 45-909-0045-001/001 русумли тикув машинасида тикилаётган материалда солқи хосил бўлмаслиги учун машинада платформага нисбатан вертикал ва горизонтал харакатланувчан қандай механизм ишлатилган?

       А) Тишли рейкали

       В) Тепкили

       С) Игнали

       Д) Ип тортиш пружинаси

IV БОБ. СИНИҚ БАҲЯҚАТОР ҲОСИЛ ҚИЛИБ ТИКИШ МАШИНАЛАРИ

4.1. Синиқ баҳяқатор ҳосил бўлиш хусусиятлари.
66-расм, а да тасвирланган синиқ баҳяқатордан тикувчилик саноатида кенг фойдаланилади. Бундай баҳяқатор моки баҳя машиналарда ҳам, занжирсимон баҳя машиналарда ҳам юритилиши мумкин. Синиқ баҳяқатор қавиш ва букиб тикиш ишларида, турларни, қоплама безакларни улашда, деталларни туташтириб тикишда, безак гули такрорланиб турадиган энг оддий кашта баҳяқаторлар юритишда, ҳалқаларни йўрмашда ишлатилади.

Синиқ моки баҳяқатор юритишда игна вертикал ҳаракатдан ташқари баҳяқаторнинг кўндалангига (платформанинг узунасига) ҳам ҳаракатланади, шунинг учун моки шундай бурилган бўладики, унинг айланиш текислиги игнанинг оғиш текислигига параллел бўлсин.

Синиқ моки баҳяқатор қуйидагича ҳосил бўлади: игна чапки тешик 1 ни тешади ва энг пастки ҳолатдан кўтарилаётганда устки ипдан ҳалқа ҳосил қилади, бу ҳалқани мокининг учи илиб олиб, найча атрофидан айлантириб ўтади; кейин игна материалдан чиқиб, баҳяқаторнинг кўндалангига оғади (рейка бу пайтда материални бир баҳяқатор кенглигича суради) ва иккинчи тешик 2 ни тешади. Кейин жараён такрорланади. 
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66-расм. Синиқ баҳяқаторнинг турлари.
Безак ишларини бажаришда деталларни бир-бирига жуда пишиқ қилиб улаш учун кўп санчиқли синиқ моки баҳяқатор юритилади. Бу бахяқаторлар бир игнали ва икки игнали машиналарда бажарилади. Бундай баҳяқаторлар 66-расм, б да тасвирланган. Бу расмларда кўринишича (уларга чапдан ўнгга томон қаралса), кўп санчиқли баҳяқаторлар учта, олтита, ўн иккита ва иккита кетма-кет такрорланадиган баҳялардан иборат бўлади.

Икки чизиқли синиқ баҳяқатор юритиш учун битта моки билан ишлайдиган иккита игна махсус игна туткичга ўрнатилади. Игналарни горизонтал ҳаракатга копир ғилдираги келтиради.

Синиқ бахяқатор ҳосил қилиб тикиш машиналарида игна ва мо​кининг ўзаро ҳаракатини кўриб чиқамиз. (67-расм). Кривошип 180 га бурилганда, игна ўзининг энг остки ҳолатини эгаллайди.

Игна остки ҳолатидан (Z1 узунликка кўтарилганда, устки ип​дан ҳалқа ҳосил қилади. Бу вақтда моки (1 бурчакка бурилади. Ҳалқа​ни илиб олиш даврида моки учи m нўқтадан игна кўзидан С1 масо​фада жойлашган бўлади. Игнанинг ўнг томонда санчилишда моки бу​рилиш бурчаги    
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67-расм. Игна ва мокининг ўзаро ҳаракат схемаси
Игна  ипи   ҳалқасини  илиб олиш вақтида моки учи h нуқтада жойлашади.

Игнанинг (Z2 кўтарилиш баландлиги (Z1 га қараганда кичик, масофа эса С2<С1 бўлади. Бундан маълумки, игнанинг тебраниш ма​софаси tи ошиши билан, игнанинг ўнг ҳолатида моки учининг ҳалқани илиб олиши  ёмонлашади. Буни  бартараф этиш учун қуйидаги техник ечимларни қўллаш мумкин:

1. Моки диаметрини катталаштириш билан ва ( ва (2 бурчакларни камай​тиришга эришиши мумкин. Бироқ моки диаметрининг катталашиши натижасида игна ипининг ейилиши ошади.

2. Мокининг нотекис ҳаракатини таъминлаш орқали мокининг ик​кинчи ҳолатидаги айланишини камайтириш мумкин. Бу усулни юқори тезлиқда ишлайдиган машиналарда қўллаб бўлмайди.

3. Моки учи О1 ни силжитиш йўли билан моки учининг игна ипи ҳалқасини ўз вақтида илиб олишни таъминлаш мумкин.

67-расм, а дан кўриниб турибдики, О2 нуқтадан ўтган R радиус айланаси m ва n нуқталарда игна ўқини кесиб ўтади ва С1 ҳамда С2 орасидаги масофалар фарқи камаяди. Маятник типидаги игна механизмли машиналарда (67-расм, б) моки ўқи бош вал ўқи билан бир текисликда ётади. Игнанинг ўнг (I) ва чап (II)  томондаги остки ҳолатида ва кривошип турли ҳолатларни эгаллайди.

Кривошип ҳаракатида ҳосил бўлган (
бурчак  игна  оғишига боғлиқ бўлади. Кривошип ва моки айланиш ҳаракатлари турли бўлган ҳолатда яъни АВ1 дан АВ2 ҳолатга ўтганда, бош вал
(=360-( бурчакка бурилади.

Бу вақтда моки 2(=720-2(
бурчакка бурилади.


Шундай қилиб, игнанинг ўнг тарафда санчилишда мокининг ҳалқани илиб олиш бурчаги (1, чап санчилишда эса (2=2(+(1+( га тенг бўлади.

4.2. "Дюркопп" фирмасининг синиқ  бахяқатор ҳо​сил 
қилиб тикувчи машинаси.

Бу машина эркаклар, аёллар ва болалар устки кийим детал​ларини синиқ бахяқатор юритиб тикишга мўлжалланган. Бахя узун​лиги 4 мм. Синиқ бахяқаторнинг энини 6 мм га ўзгартириш мумкин. Асосий валининг айланишлар сони 5000 мин.

Горизонтал ўрнатилган мокили, игнаси платформага нисбатан вертикал ва бўйлама ҳаракатланувчи, материални сурадиган рейка​ли, типни автоматик қирқувчи механизмли машина. Моки қурилмасини мойлаш учун алоҳида система ўрнатилган. Максимал тезликда ҳам бахянинг тарангланиш аниқ таъминланади. Асосий валдан айланма ҳаракат тишли тасмали узатма орқали остки валга узатилади. Ма​шинага қўшимча қурилма ва элементлар ўрнатилиб турли ишларни бажариш имкони бор.

Бахя йириклиги (68-расм) даста 1 ни босиб ростланади. Бахя кенглиги гайка 2 ни бўшатиб, ўзгартириш ричагини шкала 3 га нисбатан ўрнатиб ростланади. Даста 4 босилганда бахяқатор пух​таланади. Устки ипни тақиш учун ипни ғалтакдан чиқариб ип йўналтиргич 5 тешикларидан ўтказиб, соат мили ҳаракати йўналишда таранглик ростлагичи 6 шайбалари 7 орасидан айлантириб олинади.

Сўнгра ип ўнгдан чапга иптортгич пружинаси ортига ўтказиб яна ўнгдан чап томонга иптортгич 8 қулоғидан киритилади, кейин ип йўналтиргич 9 тешигидан олиб ўтилади ва игнаюритгичи 10 тешиги​га киритиб, тикувчидан нарига томон игна 11 нинг кўзига тақила​ди.
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68-расм.  265-15-20В русумли тикув машинаси ташқи кўриниши

Машинани ишга тушириш учун игна 11 нинг узун ариқчасини тикувчи томонга қаратиб ўрнатилади ва винт ёрдамида игнаюритгич 10 нинг тешигига маҳкамланади. Найчани моки қурилмасига жойлаш​тириш учун, маховик ғилдирагини бураб игна юқорига кўтарилади ва тепки 12 кўтарилади, сурилма пластина 13 ни чапга суриб най​ча тутгич стержинига найча кийдирилади. Машина асосий валининг айланишлар сони педални босиб ўзгартирилади.

4.3.  "Минерва" (Чехия) фирмасининг 335 русумли 
тикув машинаси.

Бу машина синиқ моки баҳяқатор юритиб тикишга мўлжалланган бўлиб, икки вариантда ишлаб чиқарилади: 335-121 русумли тикув машинаси костюмбоп ва пальтобоп газламалардан тикувчилик буюмлари тикишга ва 335-221 русумли тикув машинаси трикотаж ва енгил газламадан тикиладиган буюмларни тикишга мўлжалланган. Биринчи вариант машина асосий валининг айланиш частотаси 4000 мин гача, иккинчи вариантники 4200 мин. гача, баҳясининг йириклиги 0 дан 5 мм гача ростланади, бахяқаторнинг кенглиги биринчи вариантда 0 дан 10 мм гача, иккинчи вариантда 0 дан 6 мм гача ростланади.

Машинада кривошип-шатунли игна механизми, четлаткичи бор айланма моки, шарнир-стерженли иптортгич, материалларни сурадиган рейка типидаги механизм, чокларни пухталаш қурилмаси бор. Бундан ташқари, биринчи вариант машинада синиқ баҳяқаторни игна пластинаси марказига нисбатан ўнгга ёки чапга суриш қурилмаси ҳам бор. Моки автоматик мойланади, моки вали мой картерининг ичида айланади.

Ип тақиш. Ип ўрами ёки ғалтакдан чиққан устки ип стержень 7 нинг (69-расм) тешигидан, ип йўналтириш бурчаклиги 6 нинг учта тешигидан бирин-кетин ўтказилади, устки ипни таранглаш ростлагичнинг шайбалари 14 орасидан айлантириб ўтиб, ип тортиш пружинаси 4 нинг ҳалқасига киритилади, ўнгдан юқорига қаратиб ип йўналтиргич 3 нинг ортига олиб ўтилади ва ўнгдан чапга иптортгич 5 нинг қулоғига тақилади. Кейин юқоридан пастга ипни сим ип йўналтиргич 13 дан, игна тутгич 2 нинг тешигидан ўтказиб, тикувчидан нарига томон игна 1 кўзига тақилади. 
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69-расм. ЗЗ5 русумли тикув машинаси ташқи кўриниши

Игна механизми иккита узелдан иборат: игнани вертикал ҳаракатлантириш узели ва горизонтал оғма ҳаракатлантириш узели.

Бош вал 6, 15 (70-расм) думалаш подшипникларда ва 14 втулка ичида илгариланма қайтма ҳаракатланади.Бош валнинг чап учига қўшалоқ бармоқ ўрнатилган эксцентрик маҳкамланган. Бармоқни ташқи елкасига 3-шатунинг устки каллаги кийдирилган. Шатуннинг остки каллаги поводок бармоғига кийдирилади. Поводок тортиш винти ёрдамида игнаюритгич 42 га маҳкамланган  шатун 8, устки ва остки каллакларининг шарнирли боғланиши игнаюритгичнинг баҳяқаторга кўндаланг сурилишни таъминлайди.

Игнаюритгич 42 рамка 41 нинг иккита йўналтиргичи ва ползун 7 ўрнатилган йўналтиргич 3 да ҳаракатланади. Бу машинада 1022-М русумли тикув машинасидагидек кривошип коромислоли иптортгич механизми қўлланилган.

Игнани горизонтал оғма ҳаракати қуйидагича таъминланади. Игнаюритгич рамкаси 41 эксцентриксимон шпилька 40 орқали кулисали шатун 27 билан шарнирли боғланган. У ўз навбатида уч марказли кулачок 9 дан ҳаракатни олади.

[image: image171.png]



70-расм. 335-121 русумли тикув машинаси кинематик схемаси

Тишли ғирдирак 8 бош валга нисбатан 2 марта кам айланади. Кулиса-шатун 27 созлагич 11 ариқчасида ҳаракатланадиган ползун 10 билан шарнирли боғланган. 

Ўқ 12 олд учига ричаг 16 маҳкамланган бўлиб, у игна силжиш масофасини ўзгартириш имконини беради. Моки 34 бош валдан тишли тасма 17 орқали айланма ҳаракатланади. Остки вал 22 нинг чап учига  эксцентрик 28 ўрнатилган бўлиб, ундан найча ушлагич итаргичи 33 буралма-қайтма ҳаракатини олади.

Материални суриш механизми қуйидагича тузилган. Тишли рейка 38 бўйлама ҳаракатни 22 остки валдан эксцентрик 29, шатун 30, коромисло 31, суриш вали 32 ва коромисло 39 лардан олади. Баҳя қадами, ростлагич 20 ариқчасига ўрнатилган бармоқ 19 ҳолатини ўзгартириб созланади. Бармоқ 19 ҳолатини вилка 18 аниқлайди. Вилка 19 коромисло 24 звено 25, тортгич 26 ва муфта 28 билан боғланган. Ричаг 21 материал сурилиш йўналиш ўзгартириш учун хизмат қилади. Материални вертикал суриш узели худди 1022-М тикув машинасидаги кабидир.

Асосий ростлашлар. Баҳяқатор кенглиги даста 8 ни (69-расмга қаранг) босиб ва уни даражаланган шкала 9 га нисбатан буриб ростланади. Агар даста 8 ни соат мили ҳаракати йўналишида бурилса, баҳяқаторнинг кенглиги ошади.

Синиқ баҳяқаторнинг игна пластинаси марказига нисбатан ҳолати даста 10 ни босиб, шу дастанинг ўзини даражаланган шкала 9 даги учта белги Р, S, L га нисбатан буриб ростланади. Биринчи белги синиқ баҳяқаторнинг ўнг томондаги ҳолатига, иккинчи белги марказий ҳолатига, учинчиси эса чап томондаги ҳолатига мос келади.

Баҳя йириклигини машина танасидаги белгига нисбатан даста 11 ни буриб ростланади. Агар даста 11 ни соат мили ҳаракати йўналишида бурилса, баҳя йириклашади.

Баҳяқаторни пухталашда даста 12 га босилади.  Қолган ҳамма ростлашлар бошқа тикув машиналаридагидек бажарилади. 

Ҳозирги   пайтда   "Минерва"   фирмаси чиқарадиган 72524-105 русумли тикув машинаси ич кийим ва комтюмбоп материалларга ишлов беришда синиқ моки баҳяқатор юритиб ҳам қавиб, ҳам букиб тикишга мўлжалланган. Машина асосий валининг айланиш частотаси 4400 мин гача, баҳясининг йириклиги 0 дан 4,5 мм гача ростланади, баҳяқатор кенглиги 0 дан 10 мм гача, материалларнинг тепки тагида қисилган ҳолатдаги максимал қалинлиги 4 мм.

Бу машинанинг 335 русумли тикув машинасидан фарқи шундаки, бу машина игна юқори ҳолатдалигида машинани автоматик тўхтатадиган механизм ва ип қирққич билан таъминланган бўлади. 

4.4. Кашта тикиш машиналари.
        ВМ-50 типидаги кашта тикиш машинаси. Бу машина Полтава (Россия) механика заводида ишлаб чиқа​рилган бўлиб, у аёллар ва болалар уст кийимларига, бош кийимла​рига, декоратив материалларга бир ипли зажирсимон тамбур баҳяқатор юритишга мўлжалланган. ВМ-50 кашта тикиш машинаси Респуб​ликамиз зардўзлик фабрикаларида кенг қўлланилади. Бош валининг айланишлар сони 1200 айл/мин., баҳя йириклигини о дан 3 ммгача ўзгартириш мумкин,  тикилаётган  материал қалинлиги 5 мм.  Игналар 0895 N 75-110.

ВМ-50 машинаси текис платформали бўлиб, унинг ичида бош вал айланма ҳаракатланади (71-расм).Бош валнинг ўнг томонига узатиш шкиви вазифасини бажарувчи моховик ўрнатилган. Машина қулочининг устки қисмига ипли ·алтак ўрнатилган. Ўнг тарафида эса игна, кап​сул, айлантиргич ва материални суриш механизмлари жойлашган. Машина платформасининг остида четлаткич механизми, бошқариш дастаси ўр​- натилган.
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71-расм. ВМ-50 машинасининг умумий кўриниши.

Баҳяқатор ҳосил бўлиши. Баҳяқатор ҳосил бўлишида игна 1 (72-расм,а) капсул 2 ва игна пластинаси 4 остида жойлашган айлан​тиргич 3 иштирок этади.

Игна 1 пастга ҳаракатланиб, газламани санчиб ўтади. Капсул 2 ҳам пастга тушиб, материални игна пластинасига босади. Игна 1 (72-расм,б) энг қуйи ҳолатига етганда, айлантиргич игна атрофида 180 га бурилиб, ўз ипини игна илгагига ташлайди.
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72-расм. Бир ипли занжирсимон танбур баҳясининг ҳосил бўлиши

Игна 1 (72-расм,в) юқорига ҳаракатланиб, айлантиргичдан ип​ни тортиб олиб олдинги ҳалқа ичидан ўтказади. Бу вақтда капсул 2 остки ҳолатида бўлади. Игна 1 (72-расм, г) юқориги ҳолатини эгаллагандан кейин капсул 2 тепага кўтарилади. Бу пайтда тепки тушади ва  материал  сурилади.  Материал  сурилиши тугаллангандан сўнг (72-расм,д) игна  пастга  ҳаракатлана  бошлайди.  Материални санчиб ўтиб,  унинг юзасида ўзининг ҳалқасини қолдиради. Капсул 2 пастга ҳаракатланиб, ҳалқани материалга қисади. Кейин жараён так​рорланади.

Ипни тақиш. Айлантиргичга ип қуйидаги тартибда тақилади. Стержен 10 га (73-расм) найча кийгизилади. унинг ўқ бўйича силжи​ши винт 7га маҳкамланган хомут 9 орқали ростланади. Найчани ўрна​тишда тўхтатиш  пластинаси 11 чапга четлатилиб, ипнинг керакли та​ранглик ҳосил қилинади ва қўйиб юборилади.  Кейин  ип  йўналтиргич илгаги 8 дан ва игна пластинаси 3 нинг тешигидан ўтказилади.  Бу​нинг учун машина вертикал (71-расмга қаранг) ҳолатда  ўрнатилиб, даста 24  буралади  ва игна пластинаси 7 ариқчаси 6 айлантиргичда жойлашади. Ипнинг таранглиги (73-расмга қаранг) даста 5ни  бураб, тўхтатиш пластинасини ипга босимни ўзгартириб созланади. 

Машинани ишлатиш ва техник хизмат кўрсатиш. Бир ипли зан​жирсимон тамбур баҳяқатори барча кўринишдаги кашталарни тикишда қўлланилади. Бундай баҳяқаторни олиш учун бураш механизмини аж​ратиш  керак бўлади. Бунинг учун винт 22 (71 -расмга қаранг) бўшатилиб, қопқоқ 23 олинади, сўнгра 19 винт бўшатилиб тишли ғилдирак 18 вал 20га нисбатан бўйлама силжитилади. Битталик капсул 27 тутгичга маҳкамланади. Игна 26 игнатутгич 17 га ўрна​тилиб, винт 16 бўшатилади ва игнатутгич 17 игнаюритгичга маҳкамланади. Айлантиргич 4 ўрнатиш учун даста 24 пастга тортилади ва моховик 21ни бураб игна ва капсул юқорига кўтарилади. Кейин винт 16 бўшатилиб тепки 9 муфта 10 билан биргаликда олина​ди. Пластина 25 ишчи томонга сурилиб ҳалқасимон пластина 6 чиқа​рилади ва винт 1 ни бўшатиб пластина 2 силжитилади.

ВМ-50 машинасининг баъзи деталларини алмаштириб, турли кўри​нишда баҳяқаторларни ҳосил қилиш мумкин (74-расм).
Занжирсимон икки йўлли баҳяқатор. (74-расм, а) Бу бахяқатор ик​кита паралел баҳяқатордан тузилган. Бу бахя қатор мустақил бахяқатор сифатида камдан кам ишлатилади, кўпроқ бахяқатор безак ўрамли қилиб ишлатилади.

Бир йўлли сийрак ёки зич безак ўрамли бахяқатор. Безак ўрамли бахяқаторни юритиш учун шестерня 18 ни етакланувчи шестерняга илаштириш йўли билан безак ўраш механизмини ишга тушириш керак. Бир йўлли безак ўрамли бахяқатор (74-расм, б,в) ингичка шнур шаклида бўлади, бундай бахяқатор  ВМ-50 машинасида бажарилган бошқа бахяқаторлар билан биргаликда жуда чиройли кўринади. Безак ўрамли бахяқаторни бажаришда оддий капсул ўрнига конуссимон каллакли капсул ишлатилади, бундай камсулдан безак ўрам ипи осонгина пастга сирпаниб тушади. Безак рамли бахяқатор юритиш учун айлантигичга ип бир йўлли бахяқатор юритишдагидек тақилади. Бир йўлли сийрак безак ўрамли бахяқатор юритиш учун иккита шестерня 29 узатиш нисбати бошқача бўлган шестерняларга алмаштирилади.
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74-расм. ВМ-50 машинасида бажариладиган баҳяқаторлар

Икки йўлли зич ёки сийрак безак ўрамли бахяқатор.  Бахяқатор (74 -расм г,д) кескин кўзга ташланиб турадиган йирик бахяқатор бўлгани учун уни кашта гулига асос қилиб олинади. Занжирсимон икки йўлли зич ёки сийрак безак ўрамли бахяқаторни чиқаришда ҳам икки йўлли бахяқаторни  бажаришдаги деталлар иштирокида, улар қаторига безак ўраш механизмигина қўшилади. Ипларни тақиш ҳам икки йўлли бахяқатордагига ўхшаш бўлади.

«Ингичка шнур» бахяқатор. Бу бахяқатор (74 -расм, е) айлантиргич ипидан, безак ўрамидан ва каркас ипидан иборт бўлади. « Ингичка шнур» бахяқатор мустақил бўртмас сифатида ҳам бошқа бахяқаторлар билан биргаликда ҳам қўлланилади. «Ингичка шнур» бахяқатор чиқариш учун ковак игна тутгич 1 ишлатилади.

«Қалин шнур» бахяқатор. Бу бахяқатор (74 -расм,ж) кўпинча бошқа бахяқаторлар билан биргаликда ишлатилади, чунки фақат шу бахяқаторнинг ўзидан иборат каштанинг кўриниши қўполроқ чиқади. «Қалин нур» бахяқатор безак ўрами бор икки йўлли бахяқатордан ва каркас ипидан иборат бўлади. Бу бахяқаторни юритиш учун машинага икки йўлли бахяқатор юритилгандаги каби деталлар ўрнатилиб, улар қаторига ўрагич механизми қўшилади.

«Солқи безак» бахяқатор. «Солқи безак» бахяқаторга мўлжалланган кашта гули ҳар хил жойларини бахялар билан тўлдириб қоплаш пинципида тузилган бўлади. Бу бахяқатор битта айлантиргич ипидан иборат бўлиб, материал устидан солқи ҳалқалар қолдиради. ( 74-расм,з). «Солқи безак» бахяқатор юритишда кўпинча жун ип ишлатилади, чунки у жуда қайишқоқ бўлиб, каштани ниҳоятда эффектли кўрсатади. «Солқи безак» бахяқатор юритиш учун ипнинг таранглиги бошқа бахяқаторларга мўлжалланган анча бўш бўлиши керак. Бахя йириклиги ипнинг қалинлигига , қараб 1-1,5ммга тенг қилиб ўрнатилади.

«Айқаш» бахяқатор. «Айқаш» бахяқатор юритиб тикилган гулнинг (74-расм,и) ўзига хос хусусияти бор, чунки бу бахяқаторни фақат эгри чизиқ бўйлаб юритиш мумкин. Шунинг учун «Айқаш» бахяқатор юритишга мўлжалланган кашта гулларини маълум кетма-кетликдаги бирикмалари турли ўлчамдаги ёйлардан иборат қилинади. «Айқаш» бахяқаторнинг безак ўрами билан ўралган занжирсимон бахялари материални игна тешган жойларидан анча нари тортилиб туради. Бу бахяқаторни юритишда ҳам бир йўлли безак ўрамли баҳяқатор юритишдаги каби деталлар ишлатилади Тикиш пайтида бахялар тортилиб қолмаслиги учун игнатутгич бир мунча юқорироқ ўрнатилади.»Айқаш» бахяқаторни чиқариш учун безак ўрагичи ипининг таранглигини ошириш, айлантиргич ипи бўшатилади. Ипакнинг тикилган «Айқаш» бахяқаторнинг кўриниши энг эффектив чиқади.

       ВМ-50 машинасини бошқариш тикувчидан моҳир усталикни талаб қилади. Машинада ишлашнинг асосий принципи тикувчи қўлларининг кашта чизиғи бўйлаб материални тўғри йўналтиришдаги ҳаракатлани​шидир. Ҳар бир янги каштани тикишдан олдин унинг тузилиши билан пухта танишиш лозим.

4.5. Тикув машиналарида ишлатиладиган мосламалар.
Тикув машиналарининг мосламалари меҳнат унумдорлигини оши​ришга, буюмларга ишлов бериш сифатини яхшилашга имкон беради. ҳозирги замон тикув машиналар тикилаётган буюмлар таннархини камайтиришга, тикувчиларга иш ўргатиш вақтини қисқартиришга ёр​дам берадиган мосламалар билан таъминланган.

Тикувчилик саноатида ип қирқиш қурилмалари, тикилган буюмларни қатлам қилиб тахлаш қурилмалари, бахяқатор берилган контур бўйлаб аниқ юритилишига ёрдам берадиган шаблонлар ва ҳо​казо тобора кўп ишлатилмоқда. Тикиладиган деталларни игна тагига узатиб беришга мўлжалланган мосламалар такомиллаштирилмоқда. Контурлари синиқ чизиқ кўринишидаги деталларга мосламалар ёрдамида ишлов бериш имконини берадиган усуллар ишлаб чиқил​ган. Кўп мосламаларнинг кўчма элементлари, баъзиларининг мустақил юритмаси бор.

"Дюркопп-Адлер" ва "Пфафф" фирмаларида ишлаб чиқариладиган паралел моки баҳяли тикув машинларига ўрнатиладиган мосламалар​нинг бир  неча турлари 6 жадвалда келтирилган. Бу мосламалар асосан материалларни букиб тикишда ишлатилади. Тикувчилик сано​атида линейкалар ва тепкилар каби мосламалар кенг қўлланилади.

Икки учли сурилиб очиладиган линейкалар материал қирқимла​рига паралел бахяқатор юритиш ёки борт, ёқа, манжет ва белбоғларга иккита паралел бахяқатор юритиб тикиш учун мўлжалланган.

Мосламада қўзғалмас линейка винт ёрдамида машина платфор​масига маҳкамланади ва очиладиган линейкага бириктирилади.

Иккита кўтариладиган йўналтирувчи линейкали тепки зич мате​риаллардан тайёрланадиган уст кийим ва енгил кийим чокларини бостириб тикишда ишлатилади.

Бу мослама босиш тепкисидан юқорироқда тепки стерженига винт ёрдамида маҳкамланади. Мосламанинг ён томон юзаларидаги чуқурчаларга иккита йўналтирувчи линейкалар ўрнатилган.

ҳар бир бахяқатор юритилиб бўлгандан кейин тикилаётган ма​териал қайси томонга сурилишига қараб, йўналтирувчи линейкалар дан галма-гал фойдаланиш мумкин.

Шнур қўйиб тикишга мўлжалланган тепкилар аёллар ва қиз бо​лаларнинг буюмларини безашда ишлатилади. Бундай ишлар бажарила​ётганда шнур материалга қўшиб тикилмаслиги лозим.Шу сабабдан игна шнурни илиб ўтмаслиги учун, шнурни йўналтириб турадиган чуқурча игнанинг ҳаракат чизиғидан маълум оралиқда бўлади. Ти​кувчи материални қўлда букиб, ҳосил бўлган зий ичига шнурни йўналтириб туради.
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Уқа ёки тасма қўйиб тикишга мўлжалланган тепкилар эса уст кийимларда борт четига уқа қўйиб тикишда ҳамда аёллар,болалар кўйлакларига ва бошқа буюмларга безак тасма қўйиб тикишда ишла​тилади.

Буклагич тепкилар ич кийим, эркаклар, ўғил болалар кўйлак​ларини ва махсус кийимларнинг қирқимларини букиб чоклаш ва бос​тириб чоклашда ички чок билан тикишга мўлжалланган.

Қирқимларни ички чок билан тикиш учун, деталларни остки де​талнинг қирқими устки деталь қирқимидан чок кенглиги билан иш​лов ҳаққини кенглигига тенг миқдорда чиқиб турадиган қилиб тах​ланади. Шундай тахланган материалларни буклагич тепкига кирити​лади, бунда остки деталнинг букилган қирқими тепкининг чап учи​дан ўтиб, тепкининг тагига кириши керак.

Чокни бостириб тикишда тикилган деталь ёзиб юборила​ди-да,чокни чап томонга букиб,буклагич тепки тигига жойлана​ди.Ич кийим тикишда буклагич тепки чокнинг кенглиги 0,5-0,6 см бўлганда,махсус кийимлар тикишда эса чокнинг кенглиги 0,6-0,8 см бўлганда ишлатилади.

Бурма ҳосил қиладиган тепкилар аёллар ва қиз болалар кўй​лакларини безашда ишлатилади.Тепки бикр қилиб ишланган бўлиб, унинг қисқа қилиб ишланган тагининг чап томонида горизонтал кесиги бор.

Бундай тепкилар газламани бир текисда буриб,буюмни безашда ва остки қаватни бир йўла буриб икки қават материални бир-бири​га қўшиб тикишда ишлатиши мумкин.

Шакллантирувчи йўналтиргичлар ипак ва ип газламалардан ти​киладиган деталлар ёки буюмлар қирқимларини очиқ ёки ёпиқ букиб тикишга мўлжалланган. Шакллантирувчи йўналтиргич машина платфор​масига маҳкамланади. Унинг чиғаноқсимон буклагичи газлама​нинг букилган зийини игна санчиладиган марказдан 1-1,5 мм чап​роққа ўтказиб турадиган қилиб тепкидан олдинга ўрнатилган. Шакл​лантирувчи йўналтиргични ишлатишда газлама қирқимини буклагич нинг спирали ичига тўлдириб киритилади-да, игна тагига йўналти​рилади.

Мағизлагич линейкалар кийим илгаклари ва шунга ўхшаш де​талларнинг четига мағиз қўйиб тикишда ишлатилади.Мағизлагич ли​нейка тепки олдида машина платформасига маҳкамланади. Бир-бири устига жойлашган иккита спирали бор кронштейндан иборат устки ва остки спираллар орасидаги тирқишсимон ўйиққа буюм деталлари​нинг қирқими киритилади.

Тикув машиналарида ишлатиладиган оддийгина мосламаларни кўриб чиқиб, мосламаларни ишлаб чиқишга ва жорий этишга махсус тикув машиналари ишлаб чиқаришга нисбатан анча кам вақт кета​ди, деган хулосага келиш мумкин.Бундан ташқари мосламаларни иш​латиш ёки ишлатмаслик ҳолатига ўтказиш мумкинлиги оддий тикув машинасини махсус машина сифатида ишлатиш имконини беради.

Ушбу мосламалар ип газламадан эркаклар шими, махсус иш ки​йимлари, аёллар кўйлаги ва ўқувчилар мактаб кийимларини тикишга ихтисослашган корхоналарда қўлланилганда яхши натижаларга эри​шиш мумкин. Илмий тадқиқот институтларининг маълумотларига кўра, бундай корхоналарда кўпчилик технологик жараёнлар тегишли мосламалар билан комплекс жиҳозланса, меҳнат унумдорлиги 20-30 %га ошади.

4.6. Тикув машиналари ишида содир бўладиган нуқсонлар ва уларни бартараф этиш йўллари.
Тикув машиналарида купгина сабабларга кўра нуқсонлар вужудга келиши мумкин: механизмларнинг, иш органларининг ўзаро таъсири бузилиши, деталларнинг ёйилиши, деталлар юзаси тозалигининг узгариши ва ҳоказо. Тикув машиналарининг асосий нуқсонларига баҳяқаторнинг сифати пастлиги, ип ташлаб тикилиши, ип узилиши, материалнинг қийин сурилиши, игна синиши киради.

Баҳяқаторнинг сифати пастлиги. Баҳяқатор бўш (иплари яхши тортилмаган) бўлса, таранг ёки кир бўлса, шунингдек агар иплар "газламалар устида чалишса" ёки "газламалар тагида чалишса" бундай баҳяқаторлар паст сифатли ҳисобланади.

Баҳяқатор бўш бўлганда иплар тикилаётган материаллар орасида чалишади, лекин материаллар бир-биридан қочиб туради. Бу камчиликни йўқотиш учун остки ва устки ипни таранглаш керак.

Баҳяқаторнинг ортиқча таранглиги ипларнинг ҳаддан ташқари таранглигидан келиб чиқади. Бундай баҳяқатор тикилган материалларнинг баҳяқатор чизиғи бўйлаб тортилса, баҳяқатор иплари осонгина узилиб кетади. Бундай камчиликни ташқи кўринишдан аниқласа бўлади, бунда чок баҳяқатор кўндалангига терилиб қолади. Буни устки ва остки ип таранглигини бўшатиб бартараф этилади.

Агар устки ип остки ипни тортиб кетиб, улар материалларнинг устидан чалишаётган бўлса, бунда баҳяқатор материаллар "устида чалишган" бўлади. Бу камчиликни йўқотиш учун иплар таранглигини устки ипдан бошлаб ростлаш керак.

Агар остки ип устки ипни тортиб кетиб, улар материаллар тагида чалишса, бунда баҳяқатор материаллар "тагида чалишган" бўлади. Бу камчиликни йўқотишда иплар таранглигини остки ипдан бошлаб ўзгартириш керак.

Кир баҳяқатор машинага ёмон қараб турилганлиги оқибатида келиб чиқади ва оқиш материалларни тикишда айниқса сезиларли бўлади.

Ип ташлаб тикилиши. Игна билан мокининг ўзаро ҳаракатларида мослик бузилса ип ташлаб тикилиши мумкин. Игнанинг нотўғри ишлашига қуйидагилар сабаб булиши мумкин: игнадаги нуқсонлар (унинг ўтмаслиги, букилганлиги); игнани рақамли белгиси ва номери нотўғри танланганлиги; игнанинг баландлиги нотўғри (баланд ёки паст ўрнатилганлиги); тепки ёки игна пластинаси игна учини чапга букиб юборадиган қилиб нотуғри ўрнатилганлиги; ипларнинг нотўғри тақилиши; игна ариқчалари моки учига нисбатан тескари қараб қолганлиги; игна механизми бирикмаларининг ейилиши.

Қуйидагилар мокининг нотўғри ишлашига сабаб бўлади: моки учининг игнага вақтида яқинлашиши нотуғри ростлаганлиги; игна билан моки учи орасидаги масофа нотўғри ростлаганлиги, моки механизми бирикмаларининг ейилганлиги ёки бўшаб кетганлиги. Ип ташлаб тикилиш сабабларини игна механизмидан бошлаб аниқлаш керак.

Устки ипнинг узилиши. Қуйидагилар устки ипнинг узилишига сабаб бўлиши мумкин: ипнинг сифатсизлиги, ипнинг ҳаддан ташқари таранглиги, ипнинг нотўғри тақилиши, игна номери ип номерига мос келмаслиги, иш вақтида тушмаслиги ёки баҳянинг тортилиб қолиши, мокининг ҳаддан ортиқ қизиб кетиши, ип йўналтиргичларнинг ёмон ҳолатдалиги (қирқилганлиги, ғадир-будирлиги) ёки ип йўналтиргичлардан баъзиларининг йўқлиги, игна пластинаси тешигида, моки қурилмасида тепки тагида қирилган ёки ғадир-будир жойлар бўлиши.

Остки ипнинг узилиши. Остки ип камроқ деталларга тегиб ўтадиган бўлгани учун, унинг узилиши устки ипдан нисбатан анча кам бўлади. Қуйидагилар остки ип узилишига сабаб бўлади: найчанинг деворлари синганлиги ёки эзилганлиги, ип найчага бўш ёки нотекис ўралганлиги, ип нотўғри тақилганлиги, моки қурилмаси деталларининг остки ип тегадиган жойлари чақалиги ёки ғадир-будирлиги.

Материалларнинг қийин сурилиши. Бу камчилик рейка ёки тепкининг яхши ишламаслигидан келиб чиқиши мумкин. Қуйидагилар рейка ишидаги камчиликлар ҳисобланади: рейкадаги деффектлар (тишлар синган, мой теккан ёки тишлар ўтмаслашган, нотўғри танланган), рейканинг паст-баландлиги нотўғри ўрнатилганлиги ёки игна пластинасининг ўйиқларига нисбатан унинг ҳолати нотўғрилиги, материалларни суриш механизми бирикмаларининг бўшаб қолганлиги ёки ейилганлигидир.

Тепки ишидаги камчиликлар қуйидагилар ҳисобланади: тепкининг баландлиги нотўғри ўрнатилган; материалга тепкининг босими нотўғри ростланган, тепкидаги деффектлар - тепки тагининг юзаси ғадир-будирлиги, тепки рейкага нисбатан нотўғри танланган (тепки рейкадан кенгроқ бўлиши керак), шунингдек тепки узелидаги бирикмалар бўшаб қолган ёки ейилган.

Материалларни суриш механизмидаги ва тепкидаги деталлар бўшаб қолган ёки ейилганлиги, игнанинг кўндаланг силжиши борлиги, тепки рейкага нисбатан нотўғри туриб қолганлиги натижасида бахялар қийшиқ тушадиган баҳяқаторлар ҳам материалларни суриш механизмининг деффектлари ҳисобланиши керак.

Игна синиши. Қуйидаги ҳолларда игна синиши мумкин: агар игна ҳаракат вақтида биронта нотўғри туриб қолган деталга тегиб ўтадиган бўлса, игна баладлиги нотўғри (пастроқ) ўрнатилган бўлса; тепкида, игна пластинасида, мокида силжишлик бўлса ёки улар нотўғри ўрнатилган бўлса; игна пастлигида материаллар сурилса; тикиб бўлгандан кейин материалларни тепки тагидан эҳтиётсизлик билан олинса.

Машина ишидаги бошқа камчиликлар (игна тегадиган деталлар синганлиги ёки уларда ғадир-будур жойлар борлиги) натижасида ҳам игна синиши мумкин, шунинг учун тикиш олдидан маховик ғилдиракни айлантириб, игна ўз йўлида биронта деталга тегмаётганлигини текшириб кўриш тавсия этилади. 

Машинани тозалаш ва мойлаш.  Тикув машинасининг  механизм-ларини тозалаш ва мойлаш уларни аниқ ва бетўхтов ишлашини таъминлайди. Туташган деталларнинг ишқаланадиган юзларини мойлаш учун минерал мойлар ишлатилади. Мойлаш материаллари ишқаланадиган юзаларнинг орасида деталларни ажратиб турадиган маълум қалинликдаги мой қатламини ҳосил қилади. У деталларнинг ишқаланишини камайтиради, иш юзалари ўрнига мойлаш материаллари қатламлари бир-бирига ишқаланиб деталлар ейилишининг олдини олади.

Машинани тозалаш ва мойлаш шу машинада ишлайдиган тикувчининг вазифасидир; ҳар бир иш ўрнидан мойдан, ўрта ва кичик (мокибоп) махсус асбоблар, тутилмайдиган юмшоқ артадиган мато бўлиши керак. Тикувчи ич кийим тикадиган бўлса, бир ҳафтада камида бир марта, ип газлама тикканда ҳафтасига икки марта, пахта солинган ва титилган, дағал жун газламалардан буюм тикишда эса ҳар куни машиналарни тозалаб, мойлаб туриши лозим.

Машинанинг ҳамма жойини тозалаш ва мойлашда электр юритгичи учириб қўйилади, юритма тасмаси олинади, игна энг юқори чекка ҳолатга ўрнатилади, тепки кўтариб қўйилади ва найча қалпоқчаси чиқариб олинади. Аввал машинанинг бош қисмидаги кир ва газлама туклари тозаланиб, деталлар латта билан артилади. Сўнгра машинани ағдариб қўйиб, платформа тагидаги деталлар ва таглик артилади.

Туташган деталлар орасидаги ишқаланадиган жойларга мойданда икки-уч томчи мой томизилади. Мой тўғридан-тўғри деталларнинг туташган жойларига, мой ўтказадиган тешикларга ёки махсус майдонларига томизиб қўйилиши мумкин. Мойлаш тешиклари қизил рангга бўялган бўлади. Олдин машина платформаси тагидаги деталлар, сўнг машина танаси таянчидаги, платформа устидаги ва ниҳоят машина танасидаги деталлар мойланади. Мойлаш ишлари тугагандан сўнг машинани қўлда айлантириб, асосий валнинг енгил айланиши текшириб кўрилади, ортиқча мой латта билан артилади, мой бир текис тақсимланиши учун тепкини кўтариб қўйиб, машина бир неча секунд салт ишлатилади. Машинада иш бошлаш олдидан газлама парчасида баҳяқатор сифати текшириб кўрилади. 

Назорат саволлари.

1. Синиқ бахя ҳосил қилиб тикувчи машиналар қайси ишларда қўлланилади?

2. Синиқ бахя ҳосил қилинишида игна қандай ҳаракатланади?

3. 26 русумли тикув машинаси 335-121 русумли тикув машинаси​дан конструктив фарқи нимада?

4. 26 русумли тикув машинасида игна ва мокининг ўзаро ҳам​корликдаги ишини тушунтиринг.

5. 335-121 русумли тикув машинаси қандай механизм ва узел​лардан тузилган?

6. 335-121 русумли тикув машинаси асосида қандай машиналар яратилган?

7. 72520/101 ("Минерва" фирмаси) русумли тикув машинасида игнанинг 12 санчилишидаги чокидан 24 санчилишига ўтиш учун қайси ишлар бажарилади?

8. 337 русумли ("Минерва" фирмаси) тикув машинаси 335-121 машинасидан конструкцияси жиҳатдан қандай фарқланади?

9. ВМ-50 машинасининг асосий вазифаси нимада?

10. ВМ-50 машинасини ишга тушириш қандай тартибда амалга оши​рилади?

11. Тикув машиналарида мосламалар нима учун қўлланилади?

12. Тикув машиналари игналарининг синиши сабаби нимада?

13. Тикув машиналарида устки ва остки ипларининг узилиш са​баблари нимада?

                                         Тест саволлари
    1. Синиқ бахяқатор хосил қилиб тикувчи машиналарда игнанинг ўнг томонга санчилишида моки бурилиш бурчаги нимага тенг бўлади?
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2. Россиядаги «Подольск» механика заводи ишлаб чиқарадиган 1026 русумли тикув машинаси қандай бахяқатор тикишга мўлжалланган?

     А) Бир ипли занжирсимон яширин бахя

 .   В) Синиқ моки бахяқатор

   С) Занжирсимон  бахяқатор

    Д) 2 ипли занжирсимон бахяли

3. 1026 (Россия) русумли тикув машинаси бахясининг йириклиги қанчагача?

.  А) 0,5 дан 3 мм

   В) 0,5 дан 4 мм

   С) 0,5 дан 6 мм

   Д) 0,5 дан 4,5 мм

4. Қайси машина кийим деталларини 2 ипли моки бахяси хамда уларга декоратив бахяқаторлар юритишга мўлжалланган?

  А) 1026 (Россия) русумли

. В) Текис платформали синиқ бахяқатор юритиб тикувчи 

       72527-101 («Минерва») русумли

  С) «Пфафф» фирмасининг 45-909-0045-001/001 русумли

  Д) «Дюркопп» фирмасининг 271-140042 русумли

5. «Минерва» фирмасининг 72527-101 русумли тикув машинаси игналарининг маркалари қайси жавобда тўгри келтирилган?    

  А) 34 LR, 110-140, 797 cf
. B) 34 LR, 134 LRG, 797 cf

  C) 134 LRG, 75-120

  Д) 797 cf, 90-120

6. «Минерва» (Чехия) фирмасининг 335 русумли тикув машинаси икки вариантда ишлаб чиқарилади, қайсилар?

     А) 335-131 ва 335-150

     В) 335-141 ва 225-221

  .  С) 335-121 ва 335-221

     Д) 335-121 ва 335-223

7. Хозирги пайтда 72524-105 русумли тикув машинаси қайси фирмада ишлаб чиқарилмоқда?

    А) «Текстима»

  . В) «Минерва»

    С) «Пфафф»

    Д) «PEGASUS»

8. 72524-104 русумли тикув машинасининг асосий валининг айланиш частотаси қанча?

  .  А) 4400 мин

     В) 4500 мин

     С) 5000 мин

     Д) 5500 мин

9. 72524-105 русумли тикув машинасининг 335 русумли тикув машинасининг фарқи нимада?

     А)  - текис платформали бўлиб, унинг ичида бош вал айланма харакатла

              нади;

   .В) -игна юқори холатдалигида машинани автоматик тўхтатадиган механизм ва ип қирққич билан таъминланган бўлади;

     С)  - моки қурилмасини мойлаш учун алохида система ўрнатилган;

    Д) тўгри жавоб йўқ.

10. «Полтава» (Россия) фирмасининг ВМ-50 русумли тикув машинаси қандай кийимларни тикишга мўлжалланган?

    А) Костюмбоп ва пальтобоп газламаларни синиқ моки бахяқатор юритиб 

          тикишга;

    В) Эркаклар, аёллар ва болалар устки кийим деталларини синиқ бахяқатор юритиб тикишга;

    С) Аёллар ва болалар уст кийимларига, бош кийимларига, декоратив материалларга бир ипли занжирсимон тамбур бахяқатор юритиб тикишга;

    Д) Юпка ва ўртача қалинликдаги материалларга ишлов беришда синиқ моки бахяқатор юритиб, қавиш, букиб тикишга.

11. Қандай русумли кашта тикиш машинаси республикамиз зардўзлик фабрикаларида кенг қўлланилади?

      А) CS – 790

   .  B) BM – 50

      С) 3022-М

      Д) 1022-М

V-БОБ. ЗАНЖИРСИМОН БАҲЯҚАТОР ҲОСИЛ 
ҚИЛИБ ТИКИШ МАШИНАЛАРИ.

5.1. Бир ипли занжирсимон баҳянинг хусусиятлари.

Бир ипли занжирсимон баҳяқатор уст томондан пунктир, ост томондан эса занжир тарзида кўринади (75-расм). Охирги баҳядан ип учини чиқариб олиб, уни тортилса, баҳяқатор осонгина очилади. Тикувчилик буюмларини тикишда бир ипли занжирсимон баҳяқатор кўпинча деталларни вақтинча улашда (бостириб кўклаш ва зий кўклаш ишларини бажаришда), тугма қадаш ва тугма тиргагини ўрашда, ҳалқа йўрмашда, бичиқ даталларига талон тикишда, безак ишларида ва ҳоказода ишлатилади. Бош кийимлар тикишда бир ипли занжирсимон баҳяқатор деталларни доимий улашда ишлатилаверади, чунки бош кийимларда ҳамма чоклар астар тагида бўлиб, бу уларнинг ечилиб кетишига йўл қўймайди.

Бир ипли занжирсимон баҳяқатор моки баҳяқатордан икки баравар эластикроқ ва чокнинг узунасига тортилишига чидамли бўлади. Бу машиналарнинг унумдорлиги қанча юқори, конструкцияси содда, чунки улар остки ип қайта  ўралмайди, иптортгичи ва баҳяни пухталаш  қурилмаси йўқ. 
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75-расм.   Бир ипли занжирсимон баҳяқатор
Бир ипли занжирсимон баҳя ҳосил бўлиш жараёни. Баҳя ҳосил бўлиш жараёнида чалиштиргич 3 (76-расм) игна 2, рейка 4, тепки 1 ва игна юритгичга маҳкамланган ипузатгич қатнашади.

Бахя ҳосил бўлиш жараёнининг қуйидаги характерли босқичларга бўлиш мумкин:

- игна 2 газламани тешиб ўтади ва энг пастки чекка ҳолатга тушади, кейин 2-2,5 мм кўтарилганда ипда ҳалқа ҳосил қилади, бу ҳалқани чалиштиргич 3 нинг учи илиб олади;

- чалиштиргич 3 халқани чўзиб узайтиради, игна 2 газламалардан чиқади, тишли рейка 4 кўтарилади ва газламаларни бир баҳя бўйи суради;

- газламалар сурилишининг охирида ҳалқа оғиб, унга игна 2 кириши учун қулай ҳолатини эгаллайди,  айни вақтда чалиштиргич  3 нинг қия юзаси 5 ҳалқанинг қисқа (чапдаги) бўлагини чалиштиргич 3 стерженига ўралиб кетмайдиган қилиб, олдинга олиб ўтади;
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76-расм. Бир ипли занжирсимон баҳянинг ҳосил бўлиш жараёни
- игна 2 яна газламаларни тешиб ўтади ва энг пастки ҳолатдан 2-2,5 мм кўтарилганда иккинчи ҳалқа ҳосил қилиб, бу ҳалқага чалиштиргич 3 нинг учи киради;

- чалиштиргич 3 иккинчи ҳалқаси биринчиси ичига киритади; биринчи халқа чалиштиргич 3 ости 6 дан сирғаниб чиқади;

- игна 2 газламадан чиққан заҳоти, рейка 4 кўтарилади ва материални баҳя бўйича суради. Биринчи баҳя ҳосил қилишда игна 2, чалиштиргич 3, кенгаювчи иккинчи ҳалқа ва рейка 4 қатнашади.

Бу босқичлар бажарилгач, яна жараён такрорланади. 

5.2.  Икки ипли занжирсимон баҳяқаторнинг хусусиятлари.

Икки ипли занжирсимон баҳяқатор (77-расм) устки томонда пунктир чизиқлардан, остки томонда эса учта ипдан ташкил топган занжирдан иборат бўлади. Баҳяқатор пастки томони қабариқ бўлиб чиққани учун чок қалинлашиброқ қолади.

Икки ипли занжирсимон баҳяқатор  моки  баҳяқаторга  нисбатан ик-

ки баробар эластикроқ бўлади. Икки ипли занжирсимон баҳяқатор осонги-
на сўкилади.  

Бунинг учун баҳядан чалиштиргич ипи учини чиқариб олиб тортиш керак: устки
 ип алоҳида сўкилади. Устки ип баҳяқатор ўртасига   узилган бўлса, шу ип узилган жойда сўкилиш қийинлашиб қолади. Икки ипли занжирсимон баҳяқаторга моки баҳяқаторга  нисбатан 2,3 баробар ортиқ ип кетади.

Юксак эластик чок ҳосил қилиш талаб қиладиган трикотаж материаллар ва эластик синтетик толали газламалардан буюмлар тикиш зарур бўлгани учун тикувчилик саноатида икки ипли занжирсимон баҳя машиналар тобора кўп ишлатилмоқда. Бундан ташқари моки баҳя машиналарга нисбатан икки ипли занжирсимон баҳя машиналар бир қанча афзалликларга эга.

Икки ипли занжирсимон баҳя ҳосил бўлиш жараёни. Баҳя ҳосил қилишда игна, чалиштиргич, рейка, тепки, ип узатгич иштирок этади. Чалиштиргич икки марта баҳяқатор кўндалангига ва икки марта баҳяқатор узунасига ҳаракатланиб, мураккаб фазовий ҳаракат қилади (78-расм, а).

Баҳя ҳосил бўлиш процессини бир қанча босқичларга бўлиш мумкин.

Игна 1 (78-расм, б, I) материалларни тешиб утиб, энг пастги ҳолатга тушади, бу пайтда чалиштиргич 2 баҳяқаторнинг кундалангига ҳаракатланади.

Игна 1 (78-расм, б, II) энг пастки ҳолатидан 2-2,5 мм кўтарилиб, ҳалқа А 1 ни ҳосил қилади, бу ҳалқага чалиштиргич 2 уз ҳалқаси В1 ни олиб киради.

Игна 1 (78-расм, б, III) юқори кўтарилади ва материалдан чиқади, ип узатгич баҳяга кетган ипни ғалтакдан чуватади, рейка 3 юқори кўтарилади ва материалларни бир баҳя бўйи суради. Чалиштиргич 2 баҳяқаторнинг узунасига (тикувчи томон) ҳаракатланади.

Игна 1 (78-расм, б, IV) материални тешиб ўтади ва чалиштиргич 2 нинг ҳалқасига В1 га киради, бу пайтда игна ҳалқаси А1 ни оғган ҳолатга тутиб турган чалиштиргич 2 баҳяқатор кўндалангига ҳаракатланади.

Игна 1 (78 -расм, б, V) пастга тушишда давом этади, ип узатгич ип чиқариб беради, игна ҳалқаси А1 қисқаради. Игна бахяни таранглаштириб, олдинги ҳалқа ипини тортади. Остки ип узатгичдан остки ипни бўшатади, чалиштиргичнинг игнага илинган ҳалқаси А1 материалга томон тортади.
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78-расм. Икки ипли занжирсимон баҳянинг ҳосил бўлиши
                       а) чалиштиргич ҳаракат траекторияси

                       б) баҳянинг ҳосил бўлиши

Чалиштиргич 2 (78-расм, б, VI) баҳяқаторнинг узунасига (тикувчидан олдинги томон) ҳаракатланади, кейин баҳяқаторнинг кўндалангига ҳаракатланиб, энг остки ҳолатидан 2-2,5 мм кўтарилган игна I ҳалқасига А2 га киради. Кейин жараён такрорланади. 

5.3. "Орша" (Белоруссия) фирмасининг занжирсимон бахяли

тикув машиналари.

"Орша" енгил машинасозлик фирмасининг 1622 русумли тикув машинаси уст кийим бичиғи деталларида икки ипдан салқи ҳалқали бир ипли занжирсимон чалишишдагидек битта нусхалама баҳяқатор юритиб тиқишга мўлжалланган. Машина бош валининг айланиш частотаси 1000 айл/ мин. гача, бир томондаги салқи учлари оралиғи 6 мм дан 12 мм гача, солқининг узунлиги камида 4 мм. Материалларнинг тепки тагида қисилган ҳолатдаги максимал қалинлиги 5 мм. Электрюритгичининг қуввати 0,25 кВт. Игналар  0277  № 90, 100.

1622 русумли тикув машинаси устки кривошип ползунли игна, газламани суриш, рейкани горизонтал суриш узели билан кинематик боғланган  бўлган  иккинчи  остки  игна ва ҳалқаларни чўзадиган ҳамда игналарда тутиб турадиган чалиштиргич механизмларидан тузилган. Игналар айни вақтда ип узатгич вазифасини ҳам бажаради.

Нусхалама баҳяқатор ҳосил қилиш жараёни. Нусхалама баҳяқатор ҳосил қилиш процессида устки игна 1 (79-расм), устки чалиштиргич 2, остки игна 6, чалиштиргич 4, рейка 5 ва тепки 3 қатнашади. 

Устки игна 1 пастга туша бориб, материалларни тешиб ўтади; остки игна 6 нинг халқасини устки чалиштиргич 2 материаллардан юқорида тутиб туради. Рейка 5 салт юриб, тикувчи томонга сурилади. Устки игна 1 энг пастки чекка ҳолатга тушиб,кейин 2-2,5 мм юқори кўтарилиб, халқа ҳосил қилади, унга остки чалиштиргич 4 кириб, халқани тутиб туради. Устки игна 1 материалдан чиқади, устки чалиштиргич 2 остки игна 6 нинг халқасидан чиқади.

Остки игна 6 юқорига кўтарилади, материални тешиб ўтади, бунда  остки игна  тешган  жой  устки игна 1 тешган жойдан тахминан ярим баҳя бўйи берироқ бўлади. Айни вақтда рейка 5 юқори кўтарилиб, материалларни бир баҳя бўйи суради. Рейка билан бирга остки игна 6 ҳам тикувчидан олдинга томон сурилади. Игна 6 энг юқори чекка ҳолатга етиб, кейин 2-2,5 мм пастга тушади ва остки ипдан халқа ҳосил қилади, бу халқани устки чалиштиргич 2 илиб олади. Материалларни суриш охирида остки чалиштиргич 4 устки игна 1 халқасидан чиқади. Кейин жараён такрорланади.

Остки ипни тақиш.  Остки  ипни тақиш учун ғалтак таглик 8 нинг (80-расм) стержени 7 га ўрнатилиб, ипни таранглаш регулятори шайбалари 1 орасидан айлантириб ўтказилади-да, чапдан юқори томонга ип йўналтиргич тешик 6 га тақилади. Маховик ғилдиракни буриб, остки игна ричаги 2 ни пастга туширилади, ипни пастдан юқорига сим ип йўналтиргич 5 қулоғидан, ип йўналтиргич тешиги 3 дан ўтказилади, чапдан ўнгга томон игна 4 кузига тақилади.
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79-расм. Нусхалама баҳяқатор хосил булиши
Иплар тақилгандан кейин устки игна кўтарилган,остки игна эса игна пластинаси сатҳидан паст туширилган пайтда игна пластинаси устига материал қўйилади.

Устки чалиштиргич механизми Кривошипдан ўнг тарафда бош вал 10 га (81-расм) иккита тирак винт 12 ёрдамида пазли кулачок 11 маҳкамланиб, унга ричаг 9 нинг ролиги 13 киритилади. Ричаг 9 машина танасига тирак винт 14 ёрдамида маҳкамланган шарнирли бармоқ 8 га кийдирилади. Ричаг 9 нинг остки елкасига вилка 16 киритилиб,тирак винт 15 ёрдамида маҳкамланади. Вилка 16 нинг пазига коромисло 18 нинг ўқи тутиб турадиган ролик 17 га қўйилган. Бу коромисло тепки 4 нинг стержинига тортиш винти 5 ёрдамида маҳкамланган туткич 6 нинг тешигига киритилган уқ 3 билан бирга тайёрланган. Ўқ 3 нинг чап томондаги учига тортиш винти 7 ёрдамида туткич 2 маҳкамланиб, унга устки чалилиштиргич 1 киритилиб, тирак винт 19 ёрдамида маҳкамланади. 
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	80- расм. 1622 русумли тикув машина​сида остки ип тақилиши
	81-расм. Устки чалиштиргич механизми


Кулачок 11 нинг таъсирида ролик 13 тикувчи томонга сурилса, ричаг 9 бармоқ 8 да соат мили йўналишида бурилади. Вилка 16 коромисло 18 ни, ўқ 3 ни ва туткич 2 ни соат мили йўналишида буради, чалиштиргич 1 тикувчидан олдинга, игнага томон сурилади.

Чалиштиргич 1 игна ёнига вақтида келиши кулачок 11 нинг винтлари 12 ни бўшатиб, кейин бош вални буриб ростланади. Бундай ростлашни бажарганда игна энг устки ҳолатидан 2 мм пастга тушганда чалиштиргичнинг учи игна кузидан 2 мм пастроқда бўлишига эришмоқ керак.

Игна билан чалиштиргич 1 орасидаги 0,02-0,05 ммга тенг бўлган оралиқ винт 19 ни бўшатиб, кейин чалиштиргични вертикал силжитиб ёки уни буриб суриш йўли билан ўрнатилади. Винт 5 бўшатилгандан кейин туткич 6 ни вертикал ёки буриб суриш йўли билан ҳам ростласа бўлади.

Вилка 16 нинг баландлик бўйича ўрнатиш винт 15 ни бўшатиб, кейин уни ричаг 9 га нисбатан суриб ростланади.

Остки игна механизми. Вал 17 га иккита тирак винт ёрдамида тишли ғилдирак (82-расм) 16 маҳкамланиб, унга вал 13 га иккита тирак винт ёрдамида маҳкамланган тишли ғилдирак 14 илашади (i=1:1). Вал 13 тирак винт ёрдамида машина платформасининг бўртиғига маҳкамланган втулкада айланади. Вал 13 нинг чап томондаги учига кривошип 1 прессланган бўлиб, бу кривошипнинг бармоғига ричак 7 йўналтиргичига киритилган ползун 2 кийдирилган. Гайка 5 ёрдамида рамка 3 га маҳкамланган винтли шпилька 4 га ричаг 7 материалларни суриш механизмининг ричаги билан бирга кийдирилади. Ричаг 6 га иккита қисувчи винт 9 ёрдамида рейка 11 маҳкамланади. Ричаг 7 нинг тешигига тирак винт 28 ёрдамида маҳкамланган остки игна 27 киритилган.

Игна 27 ни қайтма-тебранма ҳаракатлантириш учун машинада кривошип-кулисали механизм ишлатилган.Тишли ғилдирак 14 соат мили йўналишида айланганда вал 13 билан кривошип 1 ҳам ўша томонга айланади, вертикал текисликда даврий тебранма ҳаракат қилади.

Игна 27 нинг ўз вақтида вертикал ҳаракатланишини тишли ғилдирак 14 нинг винтлари бўшатилгандан кейин кривошип 1 ни буриб ростланади.

Остки чалиштиргич механизми. Остки чалиштиргич 8 машина платформасининг кўндалангига тебранма ҳаракат қилади. Вал 17 га иккита тирак винт ёрдамида кулачок 15 маҳкамланиб, унга пружина таъсирида коромисло 20 қисилиб туради. Коромисло 20 машина платформасининг бўртиғига тирак винт 23 ёрдамида маҳкамланган втулка 22 да тебранма ҳаракатланадиган вал 26 га тортиш винти 21 ёрдамида маҳкамланади.
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82-расм.  Остки игна ва чалиштиргич механизми

Вал 26 нинг чапдаги учига тортиш винти 25 ёрдамида туткич 24 маҳкамланиб, устки томондан тутгичининг тешигига остки чалиштиргич 8 киритилиб, тирак винт 10 ёрдамида маҳкамланади.

Кулачок 15 таъсирида коромисло 20 вертикал текисликда қайтма-тебранма ҳаракатланади.

Чалиштиргич 8 нинг учи игна ёнига вақтида етиб келишини кулачок 15 нинг иккита винтини бўшатгандан кейин бош вални буриб ростланади. Бунда остки игна энг остки ҳолатидан 2 мм юқорироқда бўлишига эришмоқ керак.

Игна билан чалиштиргич 8 нинг учи орасидаги 0,02-0,05 мм га тенг масофа, шунингдек чалиштиргич учининг игна кўзига нисбатан ҳолати винт 10 ни бўшатгандан кейин чалиштиргични буриб ёки унинг ўқини суриб ростланади, ёхуд винт 25 бўшатилгандан кейин тутгич 24 ни бураб ростланади.

5.4. "Пфафф" фирмасининг 5487 R 16 980b икки игнали 
занжир​симон баҳяли тикув машинаси.
"Пфафф" фирмаси ишлаб чиқарадиган бу машина шим ўрта қир- қимларини ва қалин материлларни иккита параллел икки ипли зан​жирсимон бахяқатор юритиб тикишга мўлжалланган. Асосий валининг айланиш частотаси 5000 мин гача, бахясининг йириклиги 0 дан 6 мм гача ростланади, параллел игналари оралиғи 2 мм. Тепкисининг кўтарилиш баландлиги 8 мм.

Машинада игналар механизми, фазовий мураккаб ҳаракат қила​диган иккита чалиштиргич, материалларни сурадиган рейкали меха​низм бор. Машина ғилдиракли насос билан ишлайдиган марказлашган автоматик мойлаш системаси билан таъминланган.

Устки ипни тақиш учун маховик ғилдиракни (83-расм) бу​риб, игналар 1 ва 2 энг юқори ҳолатга кўтарилади ва чап игна 2 нинг устки ипи тақилади. Бунинг учун ғалтакдан чиққан ип ғалтак таянчи тепасидаги стержен тешикларидан (расмда  кўрсатилмаган), бирин-кетин  ип  йўналтириш тешиклари 11,  12 дан ўтказилади ва таранглаш ростлагичи шайбалари 10 орасидан айлантирилиб,  ип йўналтириш  тешиги 9 га киритилади. Кейин ип ўнгдан чап томонга ип йўналтиргич 8 нинг кетинги тешигидан ўтказилиб,  ип  узаткичлар 7, 6 нинг кетинги тешигига киритилади, юқоридан пастга томон сим ип йўналтиргич 5 нинг ҳалқасидан ўтказилиб, игна туткичга маҳкамланган ип йўналтиргич 4 нинг тешигидан олиб ўтилади ва тикувчидан олдинга томон йўналишда игна 2 нинг кўзига тақилади. 

Ўнгдаги игна 1 га ҳам ип шунга ўхшаш тақилади. Тикишни бошлаш учун игналарга тақилган иплардан узунлиги 60-70 мм уч чиқарилади.
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83 -расм. 5487 R 16 980b икки игнали тикув машинасининг ташқи кўриниши

Чалиштиргичлар (84 расм,б) 1 ва 2 нинг остки ипларини тақиш олдиндан платформа устидаги қопқоқ очилади. Маховик ғилди​рагини буриб, чалиштиргичлар 1 ва 2 ни ўнг томондаги энг четки ҳолатга қўйиш керак.

Кетинги чалиштиргич 2 ипини тақиш учун ғалтакдан чиққан ип ғалтак таянчи тепасида жойлашган стержендаги тешиклардан (расм​да кўрсатилмаган), ип йўналтириш тешиклари 10 ва 11 дан (84-расм, а) ўтказилади, таранглаш ростлагичи шайбалари 9 орасидан пастдан юқори томон айлантирилиб, ип йўналтириш тешиги 8га киритилади.  Кейин ип ип йўналтиргич 7  нинг  тешиги  орқали пастга томон  пластина  6  нинг тешикларидан ўтказилиб,  машина платформаси устида узунасига ўрнатилган пластинка тагидан  олиб ўтилади. Сўнгра ип (84-расм, б) йўналтиргич 4 нинг тешикларидан ўтказилиб, ип узаткич 3 орқали кетинги чалиштиргич 2 нинг икки​та тешигидан бирин-кетин ўтказилади. Олдинги чалиштиргич 1 га ҳам остки ип юқоридагига ўхшаш тақилади. 
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84 -расм. 5487 R 16 980b икки игнали тикув машинасидада остки ипни тақиш.

Игналар 1 ва 2 игна (83-расм) туткичнинг охиригача тақаб қўйилиб, винт ёрдамида маҳкамланади. Игналарнинг узун ариқчаси тикувчи томонга қараган бўлиши керак.

Бахя йириклигини ошириш учун дастак 13 ни юқорига кўтари​либ, шкаладаги керакли рақамга келтирилади.

5.5."Зингер" фирмасининг 302-4-206-А русумли икки игнали тикув машинаси.

302-4-206 А тикув машинаси эркаклар жинси шимлари ва қалин материаллардан тайёрланадиган кийим деталлари паралел икки ипли занжирсимон бахяқатор юритиб тикишга мўлжалланган. Асосий вали​нинг айланишлар сони 4500 мин-1 бахя узунлиги 6,4 мм. Тепкиси​нинг кўтариш баландлиги 8 мм игналар ҳаракат йўли 31,7 мм. "Зингер" фирмасининг 3260-01 игналари қўлланилади.

Машинада кривошип шатунли игна механизми, мураккаб фазовий ҳаракатланувчи иккита чалиштиргич ва рейка типидаги материал​ларни суриш механизмлари бор.

Чапки игналарга (85- расм) устки игна тақишини кўриб чиқа​миз. ¶алтакдан ип ипйўналтиргич тешикларидан ўтказилади, таранг​лаш ростлагичи шайбалари орасидан пастдан юқорига айлантирилиб, машина танасига ўрнатилган йўналтиргич 3 нинг кетинги  тешигига киритилади.

Сўнгра ип ип узатгичнинг тешигидан, юқоридан пастга игна тутгичнинг чап тешигидан ўтказиб олд томондан игна 5 нинг кўзи​га тақалади.

Остки ип ғалтакдан йўналтиргич пластиналари орқали ип йў- налтиргич тешикларидан таранглаш ростлагичи 1 шайбалари ораси​дан айлантирилади ва машина остки қисмининг ён томонига ўрна​тилган стержен 2 тешикларидан, сўнгра ип йўналтиргич пластинаси 3 тешикларидан олиб ўтилади. Кейин ўнгдан чапга ип йўналтиргич​нинг тешикларидан ва чалиштиргич 4 тешикларидан ўтказилади. Остки ип тақилгандан сўнг қопқоқ ёпиб қўйилади.
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85-расм."Зингер" фирмасининг 302-4-206-А русумли икки игнали тикув 

    машинасининг ташқи кўриниши

Бахя йириклиги дастак 5 ёрдамида ўзгартирилади. Тепкининг босими ва кўтариш баландлиги тўғри бахяқаторли машиналаридек бажарилади.
Назорат саволлари.

1. Тикувчилик саноатида бир ипли занжирсимон баҳяқаторлар қайси ишларда қўлланилади?

2. Икки ипли занжирсимон баҳяқатор ҳосил бўлиш жараёнида қайси ишчи органлар иштирок этади?

3. 1622 русумли ("Орша" фирмаси) тикув машинаси нусхалама баҳяқатор қандай ҳосил қилинади?

4. 1622 русумли ("Орша" фирмаси) тикув машинасида тебранма чалиштиргичларнинг вазифаси нимада?

5. 3076-1 (Россия) русумли тикув машинасида устки ип қан​дай тақилади?

6. "Зариф" (Ўзбекистон) тикув машинасида икки ипли занжир​симон баҳя қандай ҳосил қилинади?

7. "Зариф" тикув машинасида ҳосил қилинадиган икки ипли занжирсимон баҳянинг хусусиятлари нимада?

Тест саволлари
1. Занжирсимон икки йўлли бахяқатор қандай кўринишда тузилган?

    А) иккита перпендикуляр бахяқатор

    В) тўртта параллел 

 .  С) иккита параллел

    Д) бирта вертикал

2. 8630 русумли кашта тикиш яримавтомати нечта тикув машинасидан иборат?

   . А) 4 та

     В) 2 та 

     С) 5 та

     Д) 3 та

3. 8630 русумли кашта тикиш яримавтомати диогонал бўйича бахянинг максимал узунлиги неча мм?

    А) 5,65 мм

    В) 6,35 мм

 .  С) 5,64 мм

    Д) 5,70 мм

4. Кашта ҳосил қилишда қайси механизмлар қатнашади?

    А) Игна, материални суриш, ип тортгич;

    В) Қўзғалувчан тепки, ричаг, коромисло;

    С) Моки, тишли рейка, игна;

  . Д) Игна, моки, ип тортгич, қўзғалувчан тепки.

5. Тикув машиналарининг асосий нуқсонларига нималар киради?

    А) Ип ташлаб тикилиши, бахяқаторнинг сифати пастлиги;

    В) Ип узилиши, игна синиши;

    С) материалнинг қийин сурилиши

.   Д) Барча жавоблар тўғри.      

6. Қайси вақтда ип ташлаб тикилиши мумкин?

   А) Игна билан тепкининг ўзаро ҳаракатларида мослик бузилса;

 . В) Игна билан мокининг ўзаро ҳаракатларида мослик бузилса;

   С) Чалиштиргич билан мокининг ўзаро ҳаракатларида мослик бузилса;

   Д) Ип тортгич билан игнанинг ўзаро ҳаракатларида мослик бузилса.

7. Қуйидагилардан қайси бири мокининг нотўғри ишлашига сабаб бўлади?

    А) моки учининг игна кўзига яқинлашиши вақтида нотўғри ростланганлиги;

    В)   игна билан моки учи орасидаги масофа нотўғри ростланганлиги;

    С) моки механизми бирикмаларининг ейилганлиги ёки бўшаб кетганлиги;

 .  Д) барча жавоблар тўғри.

8. Барча тикув машиналарида неча вольт кучланишли  ёритгич ўрнатилиши керак?

    А) 9 … 50 В

 .  В) 9 … 36 В

    С) 9 … 50 В

    Д) 9 … 90 В

9. Бахя ҳосил қилишда қайси механизмлар иштирок этади?

     А) Игна, моки, тепки

     В) Рейка, ип узатгич, найча ушлагич

   . С) Игна, чалиштиргич, рейка, тепки, ип узатгич

     Д) Найча, чалиштиргич, ричаг, моки.

10. «Орша» енгил машинасозлик фирмасининг нечанчи русумли тикув машинаси кийим бичиғи деталларида 2 ипдан солки ҳалқали бир ипли занжирсимон чалишишдагидек битта нусхалама бахяқатор юритиб тикишга мўлжалланган?

     . А) 1622 русумли

       В) 335 русумли

       С) CS – 790 русумли

       Д) 8332 русумли

11. 1622 русумли тикув машинасининг электр юритгичининг қуввати неча квт?

       А) 0,50 квт

     . В) 0,25 квт

       С) 0,35 квт

       Д) 0,45 квт

12.  302-4206-А русумли тикув машинаси қандай газламаларни тикишга мўлжалланган?

         А) Шим ўрта қирқимларини ва қалин материалларини 2 та параллел икки ипли   занжирсимон бахяқатор юритиб;

         В) Уст кийим бичиги деталларида икки ипдан солқи ҳалқали бир ипли занжирсимон чалишишдагидек битта нусхалама бахяқатор юритиб;

      . С) Жинси шимлар ва қалин материаллардан тайёрланадиган кийим деталларини параллел икки ипли занжирсимон бахяқатор юритиб;

         Д) Юпка ва ўртача қалинликдаги материалларга ишлов беришда синиқ моки бахяқатор юритиб.

13. 302-4-206-А русумли тикув машинасига қайси фирманинг 3260-01 игналари қўлланилади?

         А) «Пфафф»

         В) «Орша»

      .  С) «Зингер»

         Д) «Текстима»

14. 302-4-206-А русумли тикув машинаси қандай механизмлари бор?

        А) Моки, игна, рейка типидаги материалларни суриш;

     .  В) Кривошип шатунли игна механизми, мураккаб фазовий  ҳаракатла-

             нувчи  2 та чалиштиргич, рейка типидаги материалларни суриш;      

        С) Кулачок, чалиштиргич, кривошип шатунли мгна, тепки, ип тортгич

        Д) Тўғри жавоб йўқ.

15. «Пфафф» фирмасининг 5487 R 16980 В русумли тикув машинасининг айланиш частотаси неча айл/мин га тенг?

       . А) 5000 айл/мин

         В) 3000 айл/мин

         С) 3500 айл/мин

         Д) 5500 айл/мин

16. «Пфафф» фирмасининг қандай русумли тикув машинаси шим ўрта қирқимларини ва қалин материалларини тикишга мўлжалланган?

          А) 302-4-206-А русумли

       .  В) 5487 R 16980 В русумли

          С) 267-508 SM4 русумли

          Д) 72527-101 русумли

17. 5487 R 16980 В русумли тикув машинасининг бахясининг йириклиги неча мм гача ростланади?

          А) 0 дан 10 мм

          В) 0 дан 5 мм

       .  С) 0 дан 6 мм

          Д) 0 дан 7 мм

18. Қандай номли Подольск механика заводи ишлаб чиқарадиган 3076-1 русумли икки игнали тикув машинасини кўрсатинг?

           А) К.Маркс

           В) Зариф

        .  С) М.И.Калинин

           Д) Тўғри жавоб йўқ.

19. 3076-1 русумли тикув машинасининг асосий валининг айланиш частотасини кўрсатинг.

          .  А) 5000 айл/мин

             В) 3000 айл/мин

             С) 4500 айл/мин

             Д) 5500 айл/мин

20. 3076 -1русумли тикув машинасининг механизмлари тўлиқ кўрсатилган қаторни топинг?

            А) Игна, 2 та чалиштиргич, тепки

            В) Материални сурадиган рейка, игна, автоматик мойлаш системаси

         .  С) Игна, 2 та чалиштиргич, материални сурадиган рейка, автоматик 

                 мойлаш системаси

            Д) Тўғри жавоб йўқ.

21. 3076-1 русумли тикув машинасида нечта педаль бўлиб, улар нима учун хизмат қилади?

             А) 1 та педаль бўлиб, машинани ишга тушириш учун;

         .   В) 2 та педаль бўлиб, чап педаль машинани ишга туширади, ўнг  педал тепкини кўтаришга;

             С) 1 та педал бўлиб, тепкини кўтариш учун;

             Д) Тўғри жавоб йўқ.

22. 3076-1 русумли тикув машинаси ишлаётганда мой 2 та мой ўтказгичга найча орқали узатилади. Шулардан вертикал мой найчасига қандай йўналтирилади?

         А) Мойни чалиштиргич ва материалларни суриш механизмларнинг туташган жойларига;

         В) Мойни моки жойлашган жойларига;

         С) Машинанинг устки қопқоғи ўрнатилган шаффоф қалпоқчага;

         Д) Тўғри жавоб йўқ.

VI БОБ. ЙЎРМАШ-ТИКИШ МАШИНАЛАРИ. 

6.1.  Йўрмаш машиналарнинг вазифаси ва баҳяқатор турлари.
Хилма-хил кийимларни тикаётганда деталлар қирқимларини йўрмаш бўйича жуда кўп ишлар қилиш керак бўлади. Шу мақсадда занжирсимон баҳяли йўрмаш машиналари ишлатилади.

Тикувчилик саноатида бир ипли занжирсимон баҳяли йўрмаш машиналари мўйна тери тикишда ишлатилади. Бунда тикиш билан бир вақтда деталь қирқимлари йўрмаб ҳам кетилади. Бир ипли занжирсимон баҳяли баҳяқаторлар 86-расм, а да тасвирланган. Баҳя ҳосил бўлишида ҳалқа 1 вертикал жойлашган терилардан ўтиб, ташқарига чиқади ва тери қирқимларини қамраб, иккинчи ҳалқа 2 келтириладиган чизиққа тўғриланади.

Костюмбоп ва пальтобоп материаллардан тикиладиган тикувчилик буюмлари деталларининг қирқимларини йўрмаш учун кўпинча икки ипли занжирсимон баҳяли йўрмаш машиналари ишлатилади.

Баҳя ҳосил қилишда устки ип ҳалқаси 1 га (86-расм, б) остки ипнинг материаллар қирқимини қамраб оладиган ҳалқаси 3 киритилади, остки ип ҳалқаси 3 га эса, устки ипнинг ҳалқаси 2 киритилади.

Трикотаж буюмлар, ички кўйлаклар, кўйлаклар деталларининг қирқимларини йўрмаш учун уч ипли занжирсимон баҳяли йўрмаш машиналари ишлатилади. Бундай баҳяқаторнинг тузилиши  86-расм,  в  да тасвирланган бўлиб, ундан кўриниб турибдики, устки ип ҳалқаси 1  га биринчи остки ипнинг ҳалқаси 3 киритилади,  кейин бу ҳалқага иккинчи ҳалқа 4 кириб,  улар,  одатда,  иккита материал қирқимлари устида чалишади. 

Сўнгра ҳалқа 4 ҳалқа 2 нинг ҳаракатланиш йўлига тўғриланиб, ҳалқа ҳосил бўлиши такрорланади. Демак, бунда материаллар қирқимини остки иплар 3 ва 4 нинг ҳалқалари қамраб олади, устки иплар ҳалқалари эса уларни бир-бирига улайди.

Бир ипли занжирсимон йўрма баҳяли баҳяқатор осон сўкилиб кетадиган бўлгани учун, бундай баҳяқаторлар доим ёпиқ чокларда ишлатилади. Икки ва айниқса уч ипли занжирсимон йўрма баҳяли баҳяқаторларнинг сўкилиши қийин бўлгани сабабли улар деталлар қирқимларини титилишдан сақлайдиган қилиб тикиш ва йўрмашда ишлатилади. Устки ип билан чалиштиргичлар ипларининг таранглигини ўзгартириб, ипларни материал қирқими ўртасида чалишадиган ("мунчоқсимон баҳяқатор") қилиш ёки материалнинг ўнг томонига чиқариб қўйиш мумкин.
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86-расм.  Йўрмаш баҳяқаторларининг турлари

Турли буюмларни тикишда чоклаш ва йўрмаш баҳяқаторларини бир-бирига қўшиш йўли билан энг куп самарадорликка эришиш мумкин. Чоклашда икки ипли моки баҳяқатор ёки икки ипли занжирсимон баҳяқатор билан қирқимларни йўрмашни бирга қўшиб олиб борадиган машиналар ишлатилганда энг юқори иқтисодий самарага эришилади. Тикувчилик буюмларининг ҳар қайси қирқимини алоҳида-алоҳида йўрмаб, уларни бир йўла тикиб кетадиган машиналар жорий қилиш йўли билан меҳнат унумдорлигини анчагина ошириш мумкин.

Икки ипли занжирсимон йўрма баҳянинг ҳосил бўлиши. Икки ипли занжирсимон йўрма баҳяни ҳосил қилишда машинанинг қуйидаги иш органлари қатнашади: устки ип тақиладиган игна (87-расм), остки ип тақиладиган чалиштиргич 2, кенгайтиргич 1, рейка, тепки ва йўрмаш олдидан деталлар четини қирқадиган пичоқ механизми.

Игна 1 (87-расм, а) энг пастки ҳолатга тушади, чап чалиштиргич 2 чапда, кенгайтиргич 3 эса ўнгда бўлади.

Игна 1 (87-расм, б) энг пастки ҳолатдан 2,5-3 мм кўтарилиб, ҳалқа ҳосил қилади, бу ҳалқага чапдан ўнгга ҳаракатланиб чап чалиштиргич 2 киради. 

Чап чалиштиргич 2 ўнгга ҳаракатланишда давом этиб, қаршисидан келаётган кенгайтиргич 3 билан учрашади, кенгайтиргич чап чалиштиргич ҳалқасини илиб олади. Игна 1 (87-расм, в) шу пайтда материалдан чиқади, рейкалар кўтарилиб, материалларни бир баҳя бўйи суради.
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87-расм.  Икки ипли занжирсимон йўрмаш баҳясининг ҳосил бўлиши.
Кенгайтиргич 3 (87-расм, г) игна пластинаси тепасига кўтарилиб, чап чалиштиргич 2 нинг ҳалқасини пастга томон ҳаракатлана бошлаётган игна 1 нинг ҳаракат чизиғига тўғрилаб қўяди.

Игна 1 (87-расм, д) чап чалиштиргич 2 нинг ҳалқасига киради, материалларни тешиб ўтиб, пастга туша бошлайди. Бу пайтда чап чалиштиргич 2 чапга,  кенгайтиргич 3 эса ўнгга ҳаракатланади.

Шундан кейин баҳя ҳосил бўлиш жараёни такрорланади. Материаллар силжиётганда иплар тепки бармоғида чалишади, тортилган ҳалқалар тепки бармоғидан сирпаниб тушиб, материалларни уларнинг қирқимини тортмай қамраб олади.

Уч ипли занжирсимон йўрма баҳянинг ҳосил бўлиши. Бундай баҳяни ҳосил қилиш учун кенгайтиргич ўрнига учинчи ип тақиладиган ўнг чалиштиргич 3 ишлатилади (88-расм.).

Игна 1 (88-расм, а) энг пастки ҳолатга тушади, чап чалиштиргич 2 чапда, ўнг чалиштиргич 3 ўнгда бўлади.

Игна 1 (88-расм, б) энг пастки ҳолатдан 2,5-3 мм кўтарилаётганда ҳалқа ҳосил қилади. Чап чалиштиргич 2 чапдан ўнгга ҳаракатланиб, шу ҳалқага киради.

Ўнг чалиштиргич 3 (88-расм, в) унинг қаршисидан келаётган чап чалиштиргич 2 нинг ҳалқасига киради. Игна 1 материалдан чиқади, рейка кўтарилиб, материални бир баҳя бўйи суради.

Ўнг чалиштиргич 3 (88-расм, г) игна пластинаси тепасига кўтарилиб, ўзининг бошланғич ҳаракати чизиғи ортига чап чалиштиргич 2 ҳалқасини ўтказади ва ўз ҳалқасини игна 1 нинг ҳаракат чизиғига тўғрилаб қўяди.
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88-расм.  Уч ипли занжирсимон йўрмаш баҳясининг ҳосил бўлиши. 

Игна 1 (88-расм, д) ўнг чалиштиргич 3 ҳалқасига киради.  Материалларни тешиб ўтиб,  пастга тушади. Бу вақтда чап чалиштиргич 2 чапга,  ўнг чалиштиргич 3 эса ўнгга ҳаракатланади. Кейин жараён такрорланади. 

6.2. "Зингер" фирмасининг 1831 U 012-3 йўрмаб тикиш машинаси.
"Зингер" фирмасининг бу машинаси аёллар енгил кўйлаклари​нинг костюмлар, болалар ва эркаклар кўйлакларининг деталларини уч ипли занжирсимон бахяқатор юритиб тикишга мўлжалланган. Ушбу машина қаторида "Зингер" фирмаси бир қанча турдаги йўрмаш маши​наларини ишлаб чиқаради. Уларнинг техникавий кўрсаткичлари - жадвалда келтирилган.
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89-расм.  "Зингер" фирмасининг 1831 U 012-3 йўрмаб тикиш машинаси
Машинада битта игна ва иккита чалиштиргичи бор. Материал​ларни сурадиган  рейкали дифференциал механизми бўлиб,  олдинги рейка ҳам солқи ҳосил қилади,  ҳам материални чўзади. Пичоқ ме​ханизми қайчи  принципида ишлайди.  Машинада мой насоси ёрдамида автоматик мой - мойлаш системаси ишлатилади (89-расм).

Ип тақиш. Игнанинг ипини ғалтакдан чиқариб, юқоридан паст​га томон ип йўналтирувчи ричаг 1 нинг (90 -расм) тешигидан, бурчаклик 2 нинг иккита тешигидан бирин-кетин ўтказилади, ип йўналтирувчи втулка 3 дан ўтказиб, ип таранглик ростлагичи шай​балари 4 орасидан айлантириб олиб, ўнгдан чапга томон игна механизмини ёпиб турадиган шит тагига киритилади. Кейин ип сим ип йўналтиргич 5 илгагидан, ип йўналтиргич 6 нинг иккита тешигидан ўтказилади, юқоридан пастга томон қўшимча таранглик ростла​гичи пластинаси 7 тагидан олиб ўтиб,  тикувчидан нарига  томон йўналтириб, игнаси 8 кўзига тақилади.

Чап чалиштиргич ипини ғалтакдан ричаг 9, бурчаклик 10 те​шикларидан ўтказиб, юқоридан пастга томон ип йўналтирувчи втулка 11 га, ип йўналтирувчи тешик 12 га киритиб, таранглик рост​лагичи шайбалари 13 орасидан айлантириб, ип йўналтирувчи тешик 14 дан, кейин ип йўналтирувчи втулка 15 дан ўтказилади ва ип йўналтиргич 16 тешигига киритилади, ўнгдан чапга томон ип йўналтиргич 17 тешигига ва пастдан юқори томон ип узаткич тешик​лари 18, 19 дан ўтказилади. Маховик ғилдиракни бураб чап чалиш​тиргич 20 ни чап чекка ҳолатга келтириб, ипни пинцет ёрдамида чалиштиргичнинг учта тешигига тақилади.

Ўнг чалиштиргич ипи бобинадан ортдан олдинга томон ричаг​лар 21 нинг тешигидан ўтказилади, бурчаклик 2 нинг иккита тешигидан ўтказилиб юқоридан пастга томон ип йўналтирувчи втул​ка 22 дан ўтказилиб, ип йўналтирувчи тешик 23 га киритилади, таранглик ростлагичи шайбалари 24 орасидан айлантириб, ип йўналтирувчи тешик 25 га киритилади. Кейин ип ип йўналтирувчи втулка 26 дан, ип йўналтиргич 27 нинг  тешигидан  ўтказилади,  ўнгдан  чапга  томон ип
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90 -расм."Зингер" фирмасининг 1831 U 012-3 йўрмаб тикиш машинасига ипларни тақиш

йўналтиргич 28 нинг кетинги тешигига ва ип узаткич тешиги 29 га киритилиб, олд томонлан ип йўналтиргич 30 тешигидан ўтказилади. Маховик ғилдиракни буриб ўнг чалиштир​гич 31 ни ўнг чекка ҳолатга келтириб, пинцет ёрдамида унинг те​шигига ип тақилади.

6.3.  "Жуки" (Япония) фирмасининг МО -2516-DD4-300 йўрмаш​-тикиш машинаси.

Япониядаги "Жуки" фирмаси кўп турдаги йўрмаб-тикиш машина​ларини ишлаб чиқаради.  Бу фирманинг йўрмаш-тикиш машиналари жа- ҳон миқёсида жуда кенг қўлланилади.  Ҳозирги пайтда ишлаб чиқа​раётган икки игнали йўрмаш машиналарининг  технологик  ва  техник кўрсаткичлари  жиҳатидан замон талабларига жавоб беради.

Бу машина аёллар енгил кўйлагини, болалар кийимлари, эр​каклар кўйлакларини, трикотаж буюмларни икки ипли занжирсимон бахяқатор юритиб тикишга ва бир йўла уч ипли занжирсимон йўрма бахяли бахяқатор юритиб газламалар қирқимини йўрмашга мўлжал​ланган. Асосий валининг айланиш частотаси 6500 айл/мин, бахяси​нинг йириклиги 0 дан 4 мм гача, йўрмаш кенглиги 3,2-6,35 мм, параллел игналари ўртасидаги оралиқ 3,2 мм, чок кенглиги 6,4-9,55 мм гача ростлаши мумкин. DCх27 игналари Японияда ишлаб чиқарилган.

Машина беш ипли бўлиб, иккита игнаси ва учта чалиштиргичи бор. Газламаларни сурадиган рейкали дифференциал механизми ик​кита рейкадан иборат бўлиб, олдинги рейкаси ҳам солқи ҳосил қи​ла олади, ҳам газламани чўза олади. Пичоқ механизмлари қайчи принципида ишлайди. Машинада тепки тагидан тикилиб чиққан газ​ламалардаги занжирсимон ипларни қирқиш учун электр магнит қу​рилма қўлланилади. Машинада марказлаштирилган автомматик мойлаш системаси бўлиб, уни асосий вал ҳаракатга келтирадиган тишли ғилдиракли насос ишлатади.

Машинада турли ипларни қўллаб тикиш имкони бор. Игнани со​витиш қурилмаси машинанинг максимал тезлигида ҳам игна қизиши​дан ҳимоялайди. Дифферинциал суриш механизмида микросозлагич системаси қўлланилган. Материал остидаги плита бошқарув ричаги ёрдамида енгил очилади.

Машинани ишлатиш. Машина махсус иш столига ўрнатилган бўлади. Унинг картери 11 (91-расм) иш столининг қопқоғи тагида жойлашган. Машинанинг олд ўнг томонида қирқим ва чиқиндиларини идишга тушириш учун нов бор. Машина иккита педаль ёрдамида бошқарилади: чап педаль фрикцион юритмани ишга туширишга, ўнг педаль эса тепки 3 ни кўтаришга хизмат қилади. Бундан ташқари, бу машинада тепки 3 ни қўл билан кўтариш мумкин, бунда ричаг 6 ни кўтариб, кейин ричаг 4 ни соат мили ҳаракати йўналишида буриб, тепки 3 иш зонасидан чиқарилади. Материал тепки 3 тагидан чиққандан кейин ип занжири қирқилади. Рейкаларнинг кўтарилиш баландлигини маҳкамлаш винт​ларини бўшатгандан кейин рейкаларни вертикал суриб ростланади.
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Машина ишлаётганида тишли ғилдиракли насос шаффоф назорат қалпоқчаси 7 тагига мой йўналтириб туради. Мой сочилиб чиқиб, деталларнинг туташмаларини мойлайди. Картер 11 даги мойнинг остки ва устки сатҳини кўрсатувчи иккита белги чизиғи бор. Ма​шинанинг иш органларини ҳар куни шчитлар 10,2 ни ва игна меха​низмини ёпиб турувчи қопқоқ очиб тозаланади.

91-расм. "Жуки" (Япония) фирмасининг МО -2516-DD4-300 йўрмаш​-тикиш

машинаси

Ип тақиш. Йўрмаш игнасининг ипини ғалтакдан чиқариб, юқо​ридан пастга томон ип йўналтирувчи ричаг 4 нинг (92-расм) тешигидан, бурчаклик 6 нинг иккита тешигидан бирин-кетин ўтказила​ди, ип йўналтирувчи втулка 9 дан ўтказиб, ип таранглик ростла​гичи шайбалари 15 орасидан айлантириб олиб, ўнгдан чапга томон игна механизмини ёпиб турадиган шит тагига киритилади. Кейин ип сим ип йўналтиргич 14 илгагидан, ип йўналтиргич 13 нинг иккита тешигидан ўтказилади, юқоридан пастга томон қўшимча таранглик ростлагичи пластинаси 49 тагидан олиб ўтиб, тикувчидан нарига томон йўналтириб, йўрмаш игнаси 24 кўзига тақилади.
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92-расм."Жуки" (Япония) фирмасининг МО -2516-DD4-300 йўрмаш-​тикиш 

   машинасига ипларни тақиш

Чоклаш игнаси ипини ғалтакдан чиқариб, юқоридан олдинга томон ричаглар 2 ва 1 тешигидан ўтказилади,юқоридан пастга томон бурчаклик  6  нинг иккита тешигидан бирин-кетин ўтказилади, ип йўналтирувчи тешик 7 дан ўтказиб, таранглик ростлагичи шай​балари 8 нинг орасидан айлантириб, пастга томон ип йўналтирувчи тешик 12 га, ўнгдан чапга ип йўналтирувчи 23 ҳалқасидан ўткази​лади, кейин юқоридан пастга томон ип йўналтирувчи чоклаш игнаси 46 кўзига тақилади.

Чап чалиштиргич ипини ғалтакдан ричаг 5, бурчаклик 6 те​шикларидан ўтказиб, юқоридан пастга томон ип йўналтирувчи втул​ка 11 га, ип йўналтирувчи тешик 18 га киритиб, таранглик рост​лагичи шайбалари 19 орасидан айлантириб, ип йўналтирувчи тешик 20 дан, кейин ип йўналтирувчи втулка 27 дан ўтказилади ва ип йўналтиргич 29 тешигига киритилади, ўнгдан чапга томон ип йўналтиргич 32 тешигига ва пастдан юқори томон ип узаткич тешик​лари 33, 34 дан ўтказилади. Маховик ғилдиракни бураб чап чалиш​тиргич 26 ни чап чекка ҳолатга келтириб, ипни пинцет ёрдамида чалиштиргичнинг учта тешигига тақилади.

Ўнг чалиштиргич ипи бобинадан ортдан олдинга томон ричаг​лар 3 ва 5 нинг тешигидан ўтказилади, бурчаклик 6 нинг иккита тешигидан ўтказилиб юқоридан пастга томон ип йўналтирувчи втул​ка 10 дан ўтказилиб, ип йўналтирувчи тешик 17 га киритилади, таранглик ростлагичи шайбалари 16 орасидан айлантириб, ип йўналтирувчи тешик 21 га киритилади. Кейин ип ип йўналтирувчи втулка 28 дан, ип йўналтиргич 30 нинг тешигидан ўтказилади, ўнгдан чапга томон ип йўналтиргич 30 нинг кетинги тешигига ва ип узаткич тешиги 33 га киритилиб, олд томонлан ип йўналтиргич 31 тешигидан ўтказилади. Маховик ғилдиракни буриб ўнг чалиштир​гич 25 ни ўнг чекка ҳолатга келтириб, пинцет ёрдамида унинг те​шигига ип тақилади.

Тикиш чалиштиргичи ипини бобинадан чиқариб ричаг 1 билан бурчаклик 6 тешикларидан ўтказилади, сим ип ўтказгич ёрдамида ўнгдан чапга томон найча 45 дан, ип йўналтиргич 44 тешигидан ўтказилади, таранглик ростлагичи шайбалари 43 орасидан айланти​риб, ип йўналтиргич тешиги 42 га киритилади. Кейин ипни олдинга томон ип узаткич 40 устидан унинг ўнг тармоғи тагига олиб бори​лади, ип йўналтиргичнинг иккита тешиги 39 ва 38 дан олдинга то​мон ўтказиб, чапдан ўнгга томон ип йўналтиргичнинг иккита теши​ги 37 ва 36 дан ўтказилади. Маховик ғилдиракни буриб, тикиш ча​лиштиргичи 36 ни ўнг чекка ҳолатга келтириб, пинцет ёрдамида ип чалиштиргичнинг иккита тешигига тақилади.

Назорат саволлари.
1. Икки ва уч ипли занжирсимон йўрма бахяқатор асосан қайси ишларни бажаришда қўлланилади?

2. Икки ипли занжирсимон йўрма бахя ҳосил бўлиш жараёнини 80-расмдан тушунтиринг.

3. Уч ипли занжирсимон йўрма бахя ҳосил бўлиш жараёнида қайси ишчи органлар иштирок этади ва ҳар бирининг вазифаси нимада?

4. «Жуки» фирмасининг МО-2516-DD4-300 йўрмаш-тикиш машинаси қайси механизм ва қурилмалардан тузилган?

5. МО-2516-DD4-300 йўрмаш-тикиш машинасида чап ва ўнг чалиштиргичларга ип қандай тарзда тақилади?

6. «Зингер» фирмасининг 183/U 012-3 йўрмаб тикиш машинасида игнага устки ип қандай тартибда тақилади?

7. “PEGASUS” фирмасининг ЕХ3216-42Р2/233 русумли йўрмаш машинаси қандай ишларни бажаришга мўлжалланган ва қайси механизмлардан тузилган?

8. “PEGASUS” фирмасининг ЕХ3216-42Р2/233 русумли йўрмаш машинаси игна механизмининг тузилиши ва ишлаш принципини схема орқали тасвирлаб тушунча беринг.

9. ЕХ3216-42Р2/233 русумли йўрмаш машинаси материални суриш механизмининг тузилиши ва ишлаш принципини тушунтиринг.

10.  8515 1704 («Текстима») русумли йўрмаш-тикиш машинасида йўрмаш игнасига ип қандай тартибда тақилади?

11.  8515 1704 русумли йўрмаш-тикиш машинасида игна чалиштиргич орасидаги масофа, чалиштиргичнинг игна пластинасига нисбатан ҳолати қандай ростланади?

12.  8515/1704 русумли йўрмаш-тикиш машинасида тишли рейкаларнинг игна пластинасига нисбатан жойлашиши ва ҳолати қандай ростланади?

Тест саволлари.

   1. Тикувчилик саноатида бир ипли занжирсимон бахяли йўрмаш машиналари қандай газламаларни тикишда ишлатилади?

      .  А) Мўйна чарм

         В) Табиий толали

         С) Синтетик толали

         Д) Юпқа ва ўрта қалинликдаги

   2. Трикотаж буюмлар, ички кўйлаклар, кўйлаклар деталларининг қирқимларини йўрмаш учун қандай турдаги машиналари ишлатилади?

         А) икки ипли занжирсимон йўрма бахяли

         В) иккита параллел икки ипли занжирсимон бахяқатор

      .  С) уч ипли занжирсимон бахяли йўрмаш

         Д) бир ипли занжирсимон тамбур бахяқатор

   3. Икки ипли занжирсимон йўрма бахяни ҳосил қилишда машинанинг қайси иш органлари қатнашади?

         А) Игна, рейка, моки, кенгайтиргич

       . В) Игна, чалиштиргич, кенгайтиргич, рейка, тепки, пичоқ
         С) Тепки, пичоқ, игна, маховик, материални суриш

         Д) Тўғри жавоб йўқ. 

  4. Уч ипли занжирсимон йўрма бахянинг ҳосил қилиш учун қандай механизм ишлатилади?

         А) кенгайтиргич ўрнига учинчи ип тақиладиган чап чалиштиргич

         В) чалиштиргич ўрнига биринчи ип тақиладиган ўнг кенгайтиргич

         С) чалиштиргич ўрнига учинчи ип тақиладиган ўнг кенгайтиргич

       . Д) кенгайтиргич ўрнига учинчи ип тақиладиган ўнг чалиштиргич.

5. Япониядаги қайси фирма кўп турдаги йўрмаш-тикиш машиналарини ишлаб чиқаради?

       . А) «Жуки»

         В) «Паннония»

         С) «PEGASUS»

         Д) «Пфафф»

  6. МО – 2516 – DD4-300 йўрмаш тикиш машинасининг асосий валининг айланиш частотаси қанча?

        А) 5000 айл/мин

      . В) 6500 айл/мин

        С) 3500 айл/мин

        Д) 4000 айл/мин

 7. МО – 2516 – DD4-300 йўрмаш тикиш машинасининг йўрмаш кенглиги қанча?

       . А) 3,2 – 6,35 мм

         В) 3,2 – 6 мм

         С) 4 – 7,25 мм

         Д) 3,5 – 6,36 мм

8. МО – 2516 – DD4-300 йўрмаш тикиш машинаси неча ипдан, нечта игнадан иборат?

        А) 3 ипли бўлиб, 1 та игнаси ва 2 та чалиштиргич

        В) 5 ипли бўлиб, 3 та игнаси ва 1 та чалиштиргич

      . С) 5 ипли бўлиб, 2 та игнаси ва 3 та чалиштиргич

        Д) Тўғри жавоб йўқ.

 9. Қайси фирманинг нечанчи русумли тикув машинаси аёллар енгил кўйлакларининг, костюмлар, болалар ва эркаклар кўйлакларининг деталларини 3 ипли занжирсимон бахяқатор юритиб тикишга мўлжалланган?

      А) «Жуки» фирмасининг МО – 2516-DD4-300

        В) «PEGASUS» фирмасининг ЕХ 3216-42 P2/233

        С) «Пфафф» фирмасининг 3306-7120-966/11

      . Д) «Зингер» фирмасининг 1831U 012-3

10. 1831 U 012-3 йўрмаб тикиш машинасининг нечта игна ва нечта чалиштиргичи бор?

        . А) 1 та игна ва 2 та чалиштиргич

          В) 2 та игна ва 1 та чалиштиргич

          С) 3 та игна ва 2 та чалиштиргич

          Д) 1 та игна ва 1 та чалиштиргич

11. ЕХ 3216-42 Р2/233 русумли тикув машинаси қандай бахяқатор юритиб тикишга мўлжалланган?

         А) 3 ипли занжирсимон бахяқатор

       . В) 2 ипли занжирсимон бахяқатор ва йўрма бахяқатор

         С) 2 ипли моки бахяли

         Д) синик бахяқатор.

12. ЕХ 3216-42 Р2/233 русумли тикув машинасининг асосий валининг айланишлар сони қайси қаторда тўғри кўрсатилган?

         А) 5000 айл/мин

         В) 3500 айл/мин

         С) 8000 айл/мин

       . Д) 8500 айл/мин

13. ЕХ 3216-42 Р2/233 русумли тикув машинасининг йўрмаш бахясининг кенглиги неча мм?

         А) 5 мм

       . В) 6 мм

         С) 10 мм

         Д) 3 мм

14. ЕХ 3216-42 Р2/233 русумли тикув машинаси ричагининг ички қисмига қандай детал ўрнатилган?

      . А) ползун

        В) игна

        С) моки

        Д) шатун

15. 8515/1704 русумли йўрмаш-тикиш машинаси қайси енгил машинасозлик бирлашмасида тайёрланади?

       А) «Пфафф» (Германия)

       В) «Минерва» (Чехия)

       С) «Паннония» (Венгрия)

     . Д) «Текстима» (Германия)

 16.  8515/1704 русумли йўрмаш-тикиш машинасининг асосий валининг айланишлар сони қанча?

А) 8000  айл/мин

        В) 3000 айл/мин

    .  С) 7500 айл/мин

       Д) 7000 айл/мин

 17. 8515/1704 русумли йўрмаш-тикиш машинасида тикиладиган газламанинг қалинлиги неча мм бўлиши керак?  

        А) 5 мм

    . В) 4 мм

     С) 2 мм

     Д) 3 мм

18. 8515/1704 русумли йўрмаш-тикиш машинаси қандай механизмлардан иборат?

      А) игналар, пичоқ, моки, тепки

     В) материални суриш, игна, тепки, кенгайтиргич

  .  С) игналар, чалиштиргичлар, пичоқ,материални суриш, тепки

     Д) тўғри жавоб йўқ
 19. Йўрмаш тикиш машиналарида тишли рейкалар тишлари игна пластинаси сатҳидан неча мм баландликда жойлашиши керак?

   . А) 1,4 мм

     В) 1,8 мм

     С) 1,5 мм

      Д) 1,7 мм

VII БОБ. ЯШИРИН БАҲЯЛИ ТИКУВ  МАШИНАЛАРИ.
Тикувчилик саноатида бир ипли яшириш занжирсимон баҳя машиналари ва икки ипли яширин моки баҳя машиналари ишлатилади. Бир ипли яширин занжирсимон баҳянинг тузилиши 93-расмда кўрсатилган. Расмда кўринишича, материалнинг устки букланган қисмини игна тешиб ўтган, остки қисмини эса игна қисман илиб олган, яъни материал остки қисмининг юзасида баҳяқатор кўринмайди. Бундан ташқари, ҳалқа а  материал   ичидан ўтказилиб, ҳалқа  а нинг ҳаракат чизиғига тўғрилаб қўйилади. 

Бундай баҳяқатор кўйлаклар этагини, астарлар четини қайириб тикишда, адип қайтармасини, остки ёқани қавишда, шим остини букиб тикишда ва ҳоказода ишлатилади. Бир ипли занжирсимон бахяқатор тез сукиладиган бўлса, ҳам бундан қирқмаслик керак, чунки бундай баҳяқатор деталлар орасида яширинган бўлади. Илгари икки ипли яшириш  моки баҳяқатор устки ёқани остки ёқага улаш ва 
ёлғон қавиқ ҳосил қилиш ёлғон қавиқ ҳосил қилиш учун ишлатилар эди. Ҳозир бундай баҳяқаторлардан кам фойдаланилади.    

7.1. Бир ипли занжирсимон яширин баҳя ҳосил бўлиши.
Ҳалқа ҳосил қилишда эгик игна 1 (94-расм), игна пластинаси 2 тагидаги бўрттиргич ва иккита тепки, чалиштиргич 3 ва рейка 4 қатнашади. Тикувчи педални босиб кўприкча туширади ва тепкилар устига ўнгини пастга қаратиб материаллар қўяди. Шунда тепкилар материалларни игна пластинаси 2 га (94-расм, а) қисади, бўрттиргич эса материалларни игна пластинасининг ўйиғидан бўрттириб чиқаради. Игна 1 чапдан ўнгга ҳаракатланиб устки материални тешиб ўтади, осткисини эса қисман илиб олади. Бу пайтда чалиштиргич 3 тикувчи томонга сурилади.

Игна 1 (94-расм, б) чапга 2-3 мм ҳаракатланганда ҳалқа ҳосил бўлади, чалиштиргич 3 нинг шохчалари шу ҳалқага киради.
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94-расм.  Бир ипли  занжирсимон яширин баҳя ҳосил булиши

Игна 1 материаллардан чиқади (94-расм, в) чалиштиргич 3 эса ўнгдан чапга ёй бўйлаб ҳаракатланиб игна ҳалқасини кенгайтиради ва уни игнанинг ҳаракат чизиғига тўғрилаб қўяди. Шу пайтда рейка 4 пастга тушиб материалларни бир баҳя бўйи суради, шунда бўрттиргич материалларни бўрттиришдан тўхтайди. Кенгайган ҳалқа чалиштиргичнинг ёй бўйлаб ҳаракатланиши, материаллар ҳалқа чалиштиргичнинг ёй бўйлаб ҳаракатланиши, материаллар эса тикувчидан нарига сурилиши натижасида баҳяқаторга кўндаланг туриб қолади.

Игна 1 яна ўнгга ҳаракатланиб (94-расм, г) чалиштиргич 3 шохчалари орасидан ўтади ва ўзининг биринчи ҳалқасига киради. Чалиштиргич 3 тикувчидан нарига ҳаракатланади.

Игна 1 бўрттиргич игна пластинаси ўйиғидан бўрттириб чиқарилган материалларни тешиб ўтади (94-расм, д). Шунда олдинги бахя дастлабки марта тортилади, шунингдек ғалтакдан резерв ип чуватилади.

Чалиштиргич 3 ёй бўйлаб чапдан ўнгга ҳаракатланади (94-расм, е).Игна 1 унг чекка ҳолатга қайтади, чалиштиргич 3 эса тикувчи томонга ҳаракатланади. Игна 1 материаллардан чиққан пайтда баҳя узил-кесил тортилади.

 Шундан кейин жараён такрорланади. 

7.2.  285 (Россия) русумли тикув машинаси.

Россиядаги Подольск механика заводи ишлаб чиқарадиган бу машина кўйлак, юбкалар этагини бир ипли занжирсимон яширин бахяқатор юритиб тикишга мўлжалланган. Бу машинани қавиш ишларида ҳам ишлатиш мумкин. Асосий валининг айланиш частотаси 3200 мин гача, бахясининг йириклиги 0 дан 7 мм гача ростланади, букиб тикиладиган материалларнинг қалинлиги 3 мм гача. Игналар 0873 № 65,75.

Машинада тебранувчи игна механизми, мураккаб фазовий ҳаракатланувчи чалиштиргич, материалларни сурадиган рейкали механизм, буралма ва вертикал ҳаракатланадиган тебранувчи бўрттиргич бор. Бўрттиргич буралма ҳаракатланганда игнанинг ҳар бир тешиб ўтишида кийим этаги букиб тикилади, унинг буралма ҳаракати билан вертикал ҳаракати қўйилганда эса кийим этаги игна бир гал тешиб ўтгандан кейин букиб тикади.

Машинага ип тақишда ипни ғалтакдан тушириб, юқоридан ип йўналтирувчи тешик 30 га (95-расм) киритилади, таранглик ростлагичи шайбалари 29 орасидан соат мили ҳаракати йўналишида айлантириб, олдинга томон ип йўналтирувчи тешик 28 дан ўтказилади, сим ип йўналтиргич 16 ҳалқасига киритилади. Маховик ғилдирак 32 ни буриб, игна юриткич 15 чап чекка ҳолатга келтирилади, юқоридан пастга томон ип ип йўналтирувчи тешик 14 дан, кейин сим ип йўналтиргич 13 дан ўтказилиб, пастдан юқори томон игна 7 кўзига тақилади.

Машина махсус иш столига ўрнатилади. Унинг чап педали электр фрикцион юритмани ишга туширишга, ўнг педали эса кўприкча 3 ни игна пластинаси 6 га нисбатан туширишга хизмат қилади. Букиб тикиш ишларининг бажарилиши қулай бўлиши учун машина очиладиган стол 2 билан таъминланган бўлиб, уни соат мили ҳаракатига қарши йўналишда буриб, иш ҳолатидан чиқариш мумкин. Очиладиган стол устига иккита винт ёрдамида йўналтиргич-линейка 4 маҳкамланган бўлиб, бу линейка этакни букиш кенглигини чегаралаб туради. Игна пластинаси 6 тутиб турадиган тормоз пластинаси 5 материал тикувчидан нарига сурилаётганда уни ўтказиб туради, бўрттиргич тикувчи томонга бурилганда материални тутиб қолади. Демак, кўйлак ёки юбка этагини букиб тикиш учун, унг педални босиш керак. Бунда кўприкча 3 билан тепкилар 9 бирга пастга тушади. Буюмни ўнг томонини пастга қаратиб тепкилар 9 устига қўйилади. Ички букилган зий йўналтиргич-линейка 4 га тегиб туради. Бу пайтда игна 7 ўзининг чап томондаги энг чекка ҳолатида бўлиши керак. 

Этакни букиб тикишдан аввал материалнинг қамраш катталигини текшириб куриш керак, зарур бўлса, уни ростлаш керак. Буни ростлаш винти 1 ни буриб ростланади. Агар винт бураб киритилса, кўприкча 3 пастга тушади, демак, материал камроқ бўрттириб чиқарилади. Энди этакни букиб тикишни бошласа бўлади.
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95-расм.285 русумли тикув машинаси.
Баҳя йириклигини ўзгартириш учун гайка 20 ни бураб олиб, қопқоқ 21 олинади. Баҳя йириклиги ростлагичининг корпуси 26 даги винт 27 бўшатилади, винт 24 ёрдамида эса корпус 26 пази ичида ползун 25 сурилади. Ползун 25 ни сураётганда у билан бирга эксцентрик  23  асосий  вал  22  га  нисбатан  сурилади.  Асосий  вал  22 билан эксцентрик 23 нинг марказлари орасидаги масофа қанча катта бўлса, баҳя шунчалик йириклашади.

Рейка 17 нинг материални қамраш миқдори винт 19 ни бўшатгандан кейин, ричаг 18 ни вертикал суриб ростланади.

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

Винт 12 бураб киритилганда пружина 11 чўзилади ва тегишли ричаг материалга тепки босимини кучайтиради.

Илгари айтилганидек, бу машинада кийим этагини игнанинг бир гал санчилишидан кейин букиб тикиб бўлади (106-расм). Игна биринчи санчилиши  2  да  материалнинг  букилган қисмини тешиб, қисман буюм этагини илиб олади;  иккинчи санчилишини 1 да  игна фақат букилган  материални тешиб ўтади, бунда материал бўрттирилмайди. Буюм этагини бир гал санчилгандан кейин букиб тикиш учун, гайка 36 ни бўшатиб (105-расмга қаранг), унинг ричаги ўнгга бурилади.

Игна синса ёки алмашти​риладиган бўлса, маховик ғилдирак 32 ни буриб игна юритгич чап чекка ҳолатга келтирилади, винт 8 ни бўшатиб, игнанинг қисқа ариқчасини юқорига қаратиб, игна юриткич билан қисувчи пластинанинг пазига  урнатилади (винт 8 тагидан). Колба винт ёрдамида маҳкамланади.

Механизмларининг туташган жойларини мойлаш учун марказлаштирилган пиликли мойлаш системаси қўлланилган. Тикувчи назорат дарчаси 33 орқали мой сатҳини аниқлаб туриши керак. Агар унинг мениски остки белги чизиғидан пастга тутган бўлса, мой қуйиш керак. Бунда тўртта винт 35 ни бураб олиб, қопқоқ 34 олинади ва картер тешигидан мой қўйилади. Машинада тикиш олдидан мой системасини ишга тушириш учун тикувчи стержень 31 ни босиши керак. Тикиб бўлгандан кейин стержень 31 юқорига кўтариб қўйилади.

7.3 "Паннония" (Венгрия) фирмасининг Сs-790 русумли 
тикув машинаси.

Бу машина кўйлак, костюм ва пальтоларни бир ипли занжирсимон яширин баҳяқатор юритиб ҳам қавиб, ҳам букиб тикишга мўлжалланган. Асосий валининг айланиш частотаси 3500 мин гача, баҳясининг йириклиги 3 дан 7 мм гача ростланади, материалларнинг тепки тагида қисилган ҳолатдаги қалинлиги 3 мм гача. Игналар 3669 Е № 70-110 (Венгрияда чиқарилади).

Машинада тебранувчи игна механизми, мураккаб фазовий ҳаракатланувчи чалиштиргич, материалларни сурадиган рейкали механизм, тебранувчи бўрттиргич ва иккита босиш тепкиси бор. Бу машинанинг бошқа яширин баҳя машиналаридан фарқи шундаки, унда буриладиган кўприкчаси йўқ, унинг ўрнига цилиндрик платформа 4 (107-расм) ишлатилган. Бу амалда ҳамма қавиш ва букиб тикиш операцияларини, ҳаттоки диаметри 60 мм дан ортиқ цилиндр деталларни ҳам тикишга имкон беради.

Ипларни тақиш. Ғалтакдан тушган ип юқоридан чапга томон ип йўналтирувчи тешик 21 га киритилади, таранглик ростлагичи шайбалари 20 нинг орасидан соат мили ҳаракатига қарши йўналишда айлантириб, олдинга томон ип йуналтирувчи тешик 19 дан ва ип йуналтирувчи найча 15 дан ўтказилади. Маховик ғилдирак 23 ни буриб игна юриткични чап чекка ҳолатга келтириб, босиш пластинасининг ип йўналтирувчи 14 тешигидан ўтказилади, кейин пастдан юқорига томон игна 11 кўзига тақилади.Қалин (костюмбоп) материалларни тикишда ипни ип йўналтирувчи тешик 19 дан кейин ип йўналтирувчи тешик 16 дан ўтказиш тавсия этилади, кейин юқорида кўрсатилгандек ўтказилади. 

Машинани ишлатиш ва асосий ростлашлар. Машина махсус иш столи устига ўрнатилган бўлиб, унинг педали бор; ўнгдагиси тортқи ёрдамида ричаг 25 га уланган бўлиб, бўрттиргич 9 ни буришга ва тепкини туширишга, чапдагиси эса машинанинг фрикцион юритмасини ишга туширишга хизмат қилади. Ишни бажариш қулай бўлиши учун машина очиладиган столча 8 билан таъминланган бўлиб, уни ишлаш зонасидан чиқариб қўйиш ҳам мумкин. Игна пластинаси 6 га унинг тагида винт 10 ёрдамида йўналтиргич-линейка маҳкамланган. Унинг ёрдамида букиб тикиш ишлари бажарилади. Игна пластинаси ўйиғига тўхтатгич 1 кириб туради, у бўрттиргич тикувчи томонга бурилганда материални сурмасдан тўхтатиб туради.
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107-расм. 790 русумли тикув машинаси.

Игна 11 ни алмаштириш учун маховик ҳғилдирак 23 ни буриб, игна юриткични чап чекка ҳолатга келтирилади, винт 13 қисқа ариқчасини юқорига қаратиб игна 11 ўрнатилади.

Материални бўрттириб чиқарилиш баландлигини даста 27 ни буриб ростланади. Агар даста соат мили ҳаракати йўналишида бурилса, материал кўпроқ бўртиб чиқади, даста 27 да бўрттириш баландлигини аниқроқ ўрнатиш учун даражаланган шкала бор.

Рейка 12 нинг материални қамраш миқдори 285 русумли тикув машинасидагидек ростланади.

Бахя йириклигини ростлашда кнопка 22 ни босиб, маховик ғилдирак 23 унинг айланиш йўналиши томонга то кнопка 22 нинг стержени пастга тушгунча айлантиради. Кейин маховик ғилдирак 23 соат мили ҳаракати йўналишида то яна шиқиллаган овоз эшитилгунча айлантирилади. Шиқиллаган овоз баҳя йириклиги ўзгарганлигини билдиради. Шундай қилиб, асосий валнинг бир марта айланишида 3 мм дан 7 мм гача тўрт хил баҳя йириклиги ҳосил қилиш мумкин. Баҳя йириклиги ўрнатилгандан кейин кнопка 22 қўйиб юборилади. У ўз пружинаси таъсирида кўтарилиб чиқиши керак.

Тепкининг материалга босими винт 3 ёрдамида ростланади, бунда чапдаги винт 3 унг тепки босимини ўзгартиришга, ўнг томондаги винт 3 эса чап тепкининг босимини ўзгартиришга хизмат қилади. Винтлар бураб киритилса, тепкининг босими ошади.

Тўхтатгич пластинаси 7 нинг босими винт 5 ёрдамида пружина 1 нинг босимини ўзгартириб ростланади. Винт 5 бураб киритилса, гайка 2 пружина 1 ни чўзади ва тормоз пластинаси 7 нинг материалга босими ошади.

Йўналтиргич-линейканинг букиб тикиш операциясини бажаришдаги ҳолатини винт 10 ни бўшатгандан кейин, уни игна пластинаси 6 нинг кўндалангига суриб ростланади.

Буюмнинг этагини букиб тикишда игна ҳар тешиб ўтишида, бир, икки, уч гал тешиб ўтгандан кейин тикиш мумкин, чунки бу машинада, махсус интервал механизми бор. Тўртта пази бош шчит 26 да ўнгдан чапга томон 0,1:1, 1: 2, 1:3 бўлинмалар қилинган. 0 бўлинмаси материал игна ҳар бир тешганда бўртиб чиқишига. 1:1 бўлинмаси материални игна бир гал тешгандан кейин бўртиб чиқишига ва ҳоказога мос келади. Кўрсаткич кнопка 24 ни шчит 26 нинг навбатдаги пазига ўтказиш учун, кнопка 24 ни босиб, у шчит 26 нинг бўлинмасига мослаб бурилади.

Деталларнинг туташган жойларини қўлда индивидуал мойлаш билан пилик ёрдамида мойлаш бирга ишлатилади. Машина танасининг кетинги томонидаги иккита жойидан ташқари ҳамма мойланадиган жойлари расмда стрелка билан кўрсатилган. Игна, чалиштиргич ва материални суриш механизмлари деталларининг туташмалари гайка 17 ни бўшатгандан кейин қопқоқ 18 ни олиб қўйиб,  мойдон ёрдамида қўлда мойланади. 

Назорат саволлари.

1. Бир ипли яширин баҳяқатор ҳосил бўлиш жараёнини тушун​тиринг?

2. Яширин баҳяқатор билан тикиш машиналарида бўрттиргич​нинг вазифаси нимада ва у қандай ҳаракатланади?

3. 285 русумли (Россия) тикув машинасида устки ип қандай тақилади?

4. 285 русумли тикув машинасида игна бир гал санчилишидан кейин материални бўрттириб юритилган яширин баҳяқатор қандай ҳосил бўлади?

5. "Паннония" (Венгрия) фирмасининг CS-790 русумли тикув машинаси 285 русумли тикув машинасидан фарқи нимада?

Тест саволлари.
  1. «Подольск» (Россия) 285 русумли тикув машинаси қандай газламаларни ва қандай бахяқатор юритиб тикишга мўлжалланган?

     А) кийимларга устки тугмаларини 2 ипли бахя билан;

     В) костюм ва пальтоларда 2 ипли моки бахя солиб пухталама ҳосил қилиш;

   .  С) кўйлак, юбкалар этагини бир ипли занжирсимон яширин бахяқатор юритиб;

      Д) Тўғри жавоб йўқ.

  2. 285 (Россия) русумли тикув машинасининг асосий валининг айланиш частотаси қанча?

       А) 3000 айл/мин

    .  В) 3200 айл/мин

       С) 5000 айл/мин

       Д) 4500 айл/мин

 3. 285 (Россия) русумли тикув машинасининг игналар маркасини кўрсатинг.   

        А) 0203 № 90-120

        В) 0052 № 75-120

        С) № 110-140

      . Д) 0873 №65 – 75

4. Қайси русумли тикув машинаси «Паннония» (Венгрия) фирмаси кўйлак, костюм ва пальтоларни бир ипли занжирсимон яширин бахяқатор юритиб ҳам қавиб, ҳам букиб тикишга мўлжалланган?

        . А) CS – 790

          В) СЫ 1652 К-303 А

          С) ВМ – 50

          Д) 285 (Россия)

5. CS-790 русумли тикув машинаси бахясининг йириклиги қанчагача ростланади?

          А) 3 дан 10 мм

          В) 3 дан 5 мм

          С) 2 дан 7 мм

        . Д) 3 дан 7 мм

6.-790 русумли тикув машинасининг игналар маркасини кўрсатинг.

          А) № 110 – 140

        . В) 3669 Е

          С) 0052 № 75-120

          Д) тўгри жавоб йўқ.

7. С -790 русумли тикув машинасининг бошқа яширин бахя машиналарининг фарқи нимада?

          А) унда буриладиган кўприкчаси бор

          В) кўприкча ўрнига конуссимон платформа ишлатилган

        . С) буриладиган кўприкчаси йўқ, унинг ўрнига цилиндрик платформа ишлатилган

           Д) Тўғри жавоб йўқ.

8.Тикувчи деталларга ишлов бераётганида машинанинг қайси томонида ўтиради?

          А) чап қисмида

          В) ўнг қисмида

        . С) олд қисмида

          Д) тўғри жавоб йўқ.

VIII БОБ. МАХСУС ЯРИМАВТОМАТИК ТИКУВ МАШИНАЛАРИ.
        Махсус яримавтоматик тикув  машиналар ишининг хусусиятлари. Тикувчилик буюмлари деталларига ишлов беришда алоҳида ишларни бажаришга мўлжалланган яримавтоматлар ишлатилади.

Пухталайдиган ва фурнитура чатадиган яримавтомат машиналарда сермеҳнат технологик операциялар автоматик бажарилади. Бу ва бундан бошқа баъзи ишларни бажаришда материалларнинг сурилиши, игнанинг оғиши олдиндан белгиланган бўлиб, улар бажарилаётган операция охиригача материалларни босиб турадиган ва фурнитурани тутиб турадиган махсус конструкцияли механизм ёрдамида бажарилади.

Тикувчи деталларга ишлов бераётганида машинанинг олд қисми томонда ўтиради. Машина тикмаётган пайтида қисқич ёки тугма туткич кўтарилган бўлади. Педаль босилганда қисгич ёки тугма туткич пастга тушади ва машина ишлай бошлайди.

Тикув яримавтомат машиналарининг технологик жараёнларда қулланилиши меҳнат унумдорлигини анчагина ошириш, тикиш сифатини яхшилаш, тикувчиларнинг чарчашини камайтириш имконини беради.

 8.1. 3022-М русумли  яримавтомати.
"Орша" енгил машинасозлик фирмаси ишлаб чиқарадиган 3022-М русумли яримавтомати соф жун ва аралаш толали костюмбоп газламалардан эркаклар шимининг қийиқ қирқилмаган виточкаларини битта моки баҳяқатор юритиб тикишга мўлжалланган. Асосий валининг айланиш частотаси 4000 мин , баҳясининг йириклиги 2,5 мм, виточканинг узунлиги 70-190 мм, кенглиги 20-52 мм. Тикиладиган материалнинг тепки тагида қисилган ҳолатдаги қалинлиги кўпи  билан  2  мм.  Игналар   0203 № 100-120.

Яримавтомат машина тикадиган бош қисм 10 дан (108-расм), "иплар занжирини" узиш қурилмаси 96 кийим детали 8 ни суриш механизми ўрнатилган иш столи, виточка ҳосил қилиш қурилмаси 21 дан, бошқариш пульти 14, деталлари қатламини тутиб туриш қурилмаси (қисқич) 3 ва дазмоллаш қурилмаси 2 дан, машина бош қисмининг электр юритгичи 28, электр ва пневматик бошқариш аппарати, чиқариш педали 30 дан иборат. Демак, ярим автомат марказлаштирилган пневматик тармоққа уланган булиши керак. 

Ишга тайёрлаш. Машина бош қисми механизмларининг туташган деталлари мойланади. Картерлар 7,10 даги (109-расм) мой сатҳи аниқланиб, камига мой қуйилади. Ип ғалтаги таянчи 5 га (108-расмга қаранг) ғалтак урнатилган бўлади. Устки ва остки ипларни тақиш ҳамда найчага ип ураш 1022-М русумли тикув машинасидагидек бажарилади. Иплар тақилгандан кейин тумблер 25 ёрдамида электр шкаф 24 нинг автоматик ажратгичи ишга туширилади ва ёритгич 18 ёнади.
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108-расм. 3022-М русумли тикув машинаси (машинанинг 
ташқи кўриниши билан иш столи)

Сўнгра клапан 27 ёрдамида  ярим  автомат пневматик  тармоғидаги ҳаво босими ростланади.  Босим (манометр 26 нинг кўрсатишича) 0,4-0,45 МПа га тенг бўлиши керак. Пневматик аппарат босим остида бўлганда рейка 5 (109-расм), тепки 3, қисгич 7 (109-расм) ва қирққич 4 дан иборат бўлган пичоқ қурилмаси юқорига кўтарилади. Бошқариш пульти 14 нинг "ишга тушириш" тугмачаси 19 (108-расмга қаранг) босилганда электр юритгич 28 ишга тушади.  "Игнани кўтариш" тугмачаси 15 босилганда машина бош қисмининг маховик ғилдираги  айлана  бошлайди.  Агар маховик  ғилдирак айланмаса,  редукцион клапан 29 ни айлантириб туриб, машина асосий валининг минимал айланиш частотасини ростлаш керак.  Игна юқори ҳолатдалигида кнопка 15 ёрдамида машинанинг бош қисми тўхтатилади.  "Тепки" деб аталадиган тумблёр  16 ни  ўнгга  бурганда,  рейка  5 (109-расм) билан тепки 3 пастга тушади.  Игна 12 га ип тақгандан кейин ип учини тепки  9 нинг (110-расм) тешигидан ўтказилади ва игна пластинаси 3 нинг ариқчасига киритиб қўйилади.  Қисгич 7 ипнинг бўш  учини босиб  туриши керак, бунинг учун "Пичоқни кўтариш" тугмачаси 12 ни босилади (108-расмга қаранг), шунда қисгич ва қирқгич кўтарилади.  Тугмача  12 қўйиб юборилганда,  қисгич ипни қисиб қолади, натижада, баҳяқатор бошланишида баҳя ташлаб  тикилиши  бартараф этилади.

Тумблёр 16 ни (108-расм) чапга бурганда тепки 3 (109-расмга қаранг) билан рейка 5 кўтарилади. Деталлари тахламаси столча 23 нинг устига қўйилади (109-расмга қаранг), кийим деталларининг чап учи қисгич 3 билан қисиб қўйилиб, пневмотақсимлагич 1 уланади. Хом-ашёнинг ўнг томонидаги учлари қисгич тагидан 60-70 см чиқиб туриши керак. Виточка тикилгандан кейин детални ҳаво оқими ёрдамида сопло 7 дан дазмоллагич 2 устига тушириш учун, "пуфлаш" дастагини 13 ни чапга буриш керак. Бошқариш пульти 14 даги тугмача яримавтоматни исталган вақтда тўхтатиш учун хизмат қилади.

Иш тартиби. Кийим детали 2 ни (111-расм) унинг қирқимларини виточканинг керакли узунлигига олдиндан ростланган бурчаклик 4 га етказиб қолип 1 устига қўйилади. Педаль 30 (108-расмга қаранг) босилганда планка 3 (111-расм) пастга тушиб, хом-ашёни қолип 1 га босади. Қолип 1, детал 2 ва планка 3 тикувчидан нарига сурилиб, кўтарилиб турган рейка 5 билан тепки 3 нинг (109-расм) тагига киради, шу билан бирга хомашёнинг осилиб турган қисми игна пластинаси 2 га тегади ва виточка букилади.

Планка 11 (108-расмга қаранг) кўтарилиб, қолип 22 билан биргаликда тикувчига томон сурилди.  Айни вақтда рейка 5 (109-расмга
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	109-расм.3022-М русумли яримавтомати​нинг олд қисми.
	110-расм.3022-М русумли ярим автоматининг ип қирқгичи.


қаранг) билан тепки 3 пастга тушади, бунда рейка 5 нинг игналари 1 хом-ашёнинг игна пластинаси 2 устидаги ҳолатини тўғрилайди.

Машина бош қисмининг тикиш аппарати ишга туширилади, рейка 5 заготовкани чапга суради, бунда унинг ҳаракатини босувчи тепки 3 нинг кронштейни 6 тутиб турган роликлар 4 йўналтириб туради. Материални суриш тезлигини рейка 5 ёрдамида ўзгартириш йўли билан баҳяқатор бошида ва охирида бахя пухталанади. Виточка тикилгандан кейин шток 6 (110-расмга қаранг) пастга тушиб, пружина 5 ни сиқади, қисгич 7 кўндаланг ариқча 1 даги "иплар занжирини" қисади, кесгич 4 тешик 2 нинг ўткир тиғи билан ипни кесади.
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111-расм.  3022-М русумли ярим автоматининг қолипи.

Шундай  қилиб,  тепки  9  нинг  тагидан   чиққандан  кейин  "ип занжири" қирқилиб,  игна 8 билан моки ипларини қисгич 7 қисиб қолади.  Тепки 9 билан рейка 8 (108-расм) кўтарилиб, рейка 8 дастлабки ҳолатига қайтади.  Сопло 7 орқали сиқилган ҳаво юборилади ва деталь яримавтомат столидан  дазмоллагич 2 га пуфлаб туширилади. Дазмоллагич 2 соат мили ҳаракатига қарши йўналишда бурилиб, тушган кийим деталини дазмоллайди.

Тикиладиган материаллар, игна ва ип ўзгартирилганда яримавтоматнинг механизмларини қайта ростлаш керак. Ипларнинг таранглигини, материалга тепкининг босиш кучини, игна ипи ҳалқасини моки ўз вақтида илиб кетишини ва игна билан моки учи орасидаги зазор 1022-М русумли тикув машинасидагидек ростланади. Виточканинг узунлигини ва кенглигини ўзгартириш учун чизғич 4 да унинг бўлинмаларига мувофиқ кўрсаткич 6 нинг ҳолати ўзгартирилади, яъни рейканинг ҳаракат йўли қисқартирилади ёки узайтирилади. Қолип 1 ни (111-расм) керакли виточка узунлигига созлаш учун гайкалар 5,7 ни бўшатиб, бурчаклик 4 ни қолипдаги белги чизиқлардан бирига тўғри келтирилади (ҳар бир белги чизиқ ёнида унинг қандай виточка узунлигига тўғри келиши кўрсатилган), яъни туткич 6 ни суриб, бурчаклик 4 ни туткичга нисбатан буриб ростланади.

Қолипни виточканинг керакли кенглигига мослаб созлаш учун гайка 10 ни бўшатиб, қолип 1 ни унинг қиялиги 9 ни туткич 8 даги А, Б, В, Г ҳарфлари билан белгиланган чизиқчалардан бирига келтиргунга қадар буралади.

Рейка 5 нинг (109-расмга қаранг) хомашёга бўлган босими кнопка 8 ни босгандан кейин, юкча 9 ни штанга 11 бўйлаб суриб ростланади. Юкча 9 ни тикувчига томон яқинроқ сурилса, рейка 5 нинг босими ошади.

Иш зонасини ёритиш бурчагини ўзгартириш учун, ёриткич 17 ни (108-расмга қаранг) унинг маҳкамланган ўқи бўйлаб буриб ростланади.

Виточкаларни тикишда яримавтомат қўлланиши ишлов бериш сифатини анча яхшилайди. Яримавтоматнинг унумдорлиги минутига 7 та виточка.

8.2.   "Дюркопп" фирмасининг 558-1303/ЕII/22 ҳалқа йўрмаш 
яримавтомати.
558-1303/ЕII/22 яримавтомати трикотаж материаллардан тай​ёрланадиган кийимларга занжирсимон бахяси билан ҳалқа йўрмаш учун хизмат қилади. Тикиш тезлиги 1860 бахя минутига тикилади​ган газлама кенглиги 12 мм. Ярим автомат игна (112-расм), чалиш​тиргич, материални устдан ва остдан суриш механизмларидан, ҳам​да ипни қирқиш қурилмаси, кулачокли бошқариш системаларидан ту​зилган. 
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112-расм.  "Дюркопп" фирмасининг 558-1303/ЕII/22 ҳалқа

йўрмаш ярим автомати.

Материални устдан қисиб турувчи рама 1 (113-расм,а) материал  2 қалинлигига қараб автоматик мосланади.  Турли кўринишдаги ҳалқаларни йўрмашда иккита бошқарувчи эксцентриклар алмаштири​лади. Устки эксцентрик 1 (113-расм,б) ҳалқа кўзининг шаклини белгилайди, остки эксцентрик 2 ёрдамида эса ҳалқа узунлиги ва пухталаш шакли ўзгартирилади. Машинадаги барча механизм ва қир- қимларнинг технологик ва техникавий параметрлари оптималлашти​рилганлиги машинанинг шовқинсиз ва титрашсиз ишлашини таъмин​лайди. Игна ипини таранглаш қурилмаси ипнинг тўғри узатилишини ва бахя сифатини таъминлайди. 
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113-расм. "Дюркопп" фирмасининг 558-1303/ЕII/22 ҳалқа йўрмаш ярим 

            автоматининг қурилмалари.

Игнага (113 -расм,в) ипни тақиш учун ғалтакдан чиқарилган ип машина устки қисмига ўрнатилган стержен учта тешигидан бирин-кетин ўтказилиб, таранглаш қурил​маси 1 шайбалари орасидан айлантириб, бурганлик 2 тешигидан, кейин стержен 3 нинг юқориги тешигидан олиб ўтилади. Сўнгра ип ипйўналтиргич 4 тешигидан, иптортиш қурилмаси 5 пластиналари орасидан, тортиш пружинаси 6 илгагидан ўтказилиб, игна юритгич тешиги орқаси игна кўзига тақилади.

8.3. "Пфафф" (Германия) фирмасининг 3306-7/20-966/11 тугма қадаш автомати.

3306-7/20-966/11 автомати костюм ва пальтоларга икки ва тўрт тишли ясси тугмаларни икки ипли моки бахяси билан қадашга мўлжалланган. Бош валнинг айланишлар сони 1800 мин. Тугмалар йигирма марта игна санчилганда қадалади.

Машинада кривошип-шатунли игна (114-расм) механизми бор, ип узаткич игна юриткич орқали ҳаракатланади, нотекис айланадиган чалиштиргич тебранма четлаткич билан таъминланган, тугмалар би​лан материал платформанинг бўйламасига сурилади, лекин игна вертикал сурилишдан ташқари машина платформасининг кўндалангига ҳам сурилади. Ип қирқиш механизми бор.
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114-расм. 3306-7/20-966/11 тугма қадаш ярим автомати
Тугма қадаш. Тугма 1 ни тепки билан тугма туткич 2 тираги орасига ўрнатиб материал 3 тепки тагига қўйилади. Педаль босил​ганда тугма туткич билан экран пастга тушади, игна машина плат​формасининг кўндалангига оғиб, тугмани унинг иккита узоқдаги тешигидан қадайди (115-расм). Игнанинг пухталовчи 10-санчилиши​дан кейин тугма билан материал тикувчидан нарига томон сурила​ди. Игна яна машина 
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115-расм. Тугма қадаш жараёни.

платформасига кўндаланг оғиб, тугмани яқин​даги иккита тешигидан қадайди. Игнанинг яна пухталовчи 20-сан​чилишидан кейин машина автоматик тўхтайди, ип машина платформа​си тагида қирқилади. Тугма туткич ва экран кўтарилади.
8.4. LK-981-555/BR-2 (Япониянинг "Жуки" фирмаси) тугма қадаш яримавтомати.

Бу яримавтоматик машина кийимларга устки тугмаларини икки ипли бахя билан қадашга мўлжалланган.

Бош валининг айланишлар сони 2000 айл/мин. 10-20 мм. ли икки тешикли тугмаларни 9 та бахя билан тўрт тешикли тугмаларни эса 18 та бахя билан қадайди. Тугмани қисувчи детал кўтарилиш баландлиги - 13 мм гача, игна юритгичи ҳаракат йўли-45,7 мм, битта тугма қадаш даври-1,6 сек, ДРх17=14 игналар қўлланилади.
Машинада кривошип шатунли игна, шарнир типидаги иптортгич, марказий найчали моки,  ипни автоматик қирқувчи пичоқ ва тугмани кўтариш механизмларидан тузилган.  Автоматик мойлаш ва планетар шарикли тўхтатиш системалари мавжуд. Бу машинада қуйидаги шакл​даги тугмаларни қадаш мумкин (116-расм).
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116-расм.LK-981-555/BR-2 тугма қадаш ярим автоматининг ташқи кўриниши.

Тугмани кўтариш механизми ишлов берилаётган кийим ва тугма орасидаги керакли оралиқни таъминлайди,  яъни тугмани ҳалқа орқали қулай ўтиш имконини беради.

Қуйидаги схемада тугма қадаш жараёнида кўтариш штифти жой​лашиши кўрсатилган. Тугма қадаб бўлингандан кейин тугмани қисиш мосламаси игна пластинкаси сатҳидан кўтарилиб, кийим силжитилади.
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117-расм. Тугма билан таъминлагич кўриниши

Тугмалар кетма-кет (117-расм) тарзда таъминлагичдан йўнал​тирувчи пластинасидан селектор пластинкаси орқали тўлдирувчи пластинкага юборилади ва ундан йўналтиргичлар орқали узатувчи мосламага тушади.

8.5."Дюркопп" фирмасининг 541-15105 яримавтоматик тикув машинаси.

541-15105 русумли яримавтоматик тикув машинаси костюм ва кўйлакларнинг ён қирқимларини, енг қирқимларини бириктириб ти​кишга ва бошқа кийимларнинг цилиндрик шаклдаги деталларни моки бахясини юритиб тикишга мўлжалланган. Асосий валининг айланиш​лар сони 2000 мин., бахясининг йириклигини 0 дан 4 мм гача ўз​гартириш мумкин. Машина кривошип-ползунли игна, кривошип-коро​мислоли ип торткич, вертикал ўрнатилган моки ва газламани суриш механизмларидан тузилган. Бу машинада солқи ҳосил қилиб тикиш имкони бор. Кодлаштирилган ажратгич ёрдамида материални устдан сурилишини ўзгартириш мумкин. Агар тикилаётган материал қалин​лиги ўрнатилган қалинликдан ошганда чокни бўшатиш қурилмаси устки ипни ортиқроқ узатиб беради.

Устки ипни тақиш учун ипни бобинадан ёки ғалтакдан чиқа​риб, скоба (118-расм) 11 нинг ип йўналтиргич тешигидан қўшимча таранглаш ростлагичи 10 нинг шайбалари ва асосий таранглаш ростлагичи 9 нинг шайбалари орасидан ўтказилади ва пастга ростлагич 8 нинг шайбалари орасидан ўтказилиб, ип тортиш пру​жинаси 7 тагидан ўталади. Сўнг ипни пастдан юқорига ип йўналти​риш пластинаси 6 нинг тагига ўтказилади, ўнгдан чапга ип торт​кич 5 нинг қулоғига киритилади, юқоридан пастга йўналтириш пластинаси 4 нинг тагидан ўтказилиб, иккинчи ип йўналтириш пластинаси 3 нинг тагидан, игна туткич 2 нинг тешигидан ўтка​зилади ва чапдан ўнгга игна 1 нинг кўзига тақилади.
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118-расм. 541-15105 русумли тикув машинаси ташқи кўриниши

Ипларни тақиб ва чалафабрикатларни машина устига жойлаб бўлгандан сўнг, педални оёқ билан босиб машина ишга туширилади. Машиналарида солқи ҳосил қилиш учун тикувчи иккинчи педални бо​сади ва тепки 12 кўтарилганда рейка енг материалини йирик бахя узунлигида  суради;  тикувчи педалдан оёғини олганда,  рейкалар материалларни бир хилда бир бахя бўйи  суради. 

8.6.   "Паннония" (Венгрия) фирмасининг CS1652К-303А пухталама яримавтомати.
CS1652К-303А яримавтомати костюм ва пальтоларда икки ипли моки бахя солиб пухталама ҳосил қилишга мўлжалланган. Машина асосий валининг айланишлар частотаси - 2500 мин. Кичик пухтала​ма 28 марта санчиб, катта пухталама игнанинг 42 марта санчи​тишда тайёрланади. Тепкисининг кўтарилиш баландлиги 10 мм, га​барит ўлчамлари 570х260х335 мм. Машина массаси-51 кг. Кирмакси​мон узатманинг узатишлар сони 1:28, 2134-35, 134-35 системаси игналари қўлланилади.

Машинада айланма ҳаракатланувчи, шарнирсимон иптаранглаш системаси моки қўлланилган. Материални ушлаб турувчи таянч пластина ва қисувчи рама машина остида жойлашган ричагли меха​низм орқали бошқарув шкивидан ҳаракатланадилар. Устки ва остки ипларни қирқим игна пластинаси остидаги контр-пичоқ ёрдамида бажарилади. Ипқирқич кейинги тишли жараёни учун ипни тортиб ҳам беради. Машина иккита тасмали узатма орқали ҳаракатга келтири​лади. Машина механизмлари деталлари марказлашган мойлаш систе​маси ёрдамида мойланади.

Машинада кривошип-шатунли игна, шарнир стерженли иптортгич бор. Материла машина платформасининг узунасига ва кўндалангига сурилиши мумкин. Машинада платформа тагида жлйлашган ип қирқиш механизми бор. Машина қўш педалли.

Кичик пухталамани тайёрлаш.Чап педаль босилса, тепкилар кўтарилади. Буюм материални суриш механизмининг планкаси нинг устига тепкилар тагига қўйилади. Ўнг педаль босилганда ма​шина ишга тушади, игна фақат вертикал ҳаракат қилади, планка тепкилар билан бирга платформанинг кўндалангига сурилади ва игна саккиз марта санчилганда (119-расм,а) етти каркас бахя ту​шади. Игна саккиз марта санчилгандан кейин каркасни ўраш бошла​нади. Материал платформанинг узунасига сурилади. Бундан ташқа​ри, игнанинг ҳар бир санчилишидан кейин материал ўнг томонга пухталаманинг 1/12 бўйича сурилади. Ўрашнинг охирида игна 1 уч​та пухталовчи санчилади-да, машина автоматик тўхтайди. Чап пе​даль босилса, тепки 2 кўтарилади ва платформа тагида ип қирқи​лади.

Катта пухталамани тайёрлаш. Бу пухталамани тайёрлашда игна фақат вертикал ҳаракат қилади, материал платформанинг кўндалан​гига сурилади, игна 13 марта санчилганда 12 та каркас бахя ту​ширилади.(119,б)
Каркасдаги оралиқ санчишлар пухталама пишиқроқ бўлишига хизмат қилади. Каркасни ўрашда материал машина платформасининг узунасига сурилади. Бундан ташқари, иганинг ҳар бир санчилиши​дан кейин ўнг томонга пухталаманинг 1/26 бўйича сурилади. Ўраш​нинг охиридаги учта пухталовчи санчиқдан кейин машина автоматик тўхтайди, чап педаль босилганда эса тепкилар кўтарилиб, ип қирқилади. 
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119 -расм. Кичик(а)  ва катта(б)пухталамани тайёрлаш.

Устки ипни тақиш. Бобинадан тушган ипни ўнгдан чапга томон сим ип йўналтиргич 10 дан (120-расм) ўтказилади, қўшимча таранглик ростлагичи шайбалари 9 орасидан,  ўнгдан чапга асосий таранглик ростлагичи шайбалари 8 орасидан айлантириб, ип торткич пружи​наси 7 нинг ҳалқасига киритилади ва ип йўналтиргич илгаги 6 нинг ортига ўтказилади. Кейин ип ўнгдан чапга ип торткич 5 нинг қулоғидан,   ип йўналтиргич скобаси 4 га киритилади, игна юритгич 3га маҳкамланган пластинасимон  пружина  2  тагидан  олиб ўтиб, чапдан ўнгга игна 1 кўзига тақилади.
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120-расм. CS1652К-303А ярим автоматига устки ипни тақиш

Иш усуллари ва асосий ростлашлар. Машина оддий иш столи устига олд қисмини тикувчига қаратиб ўрнатилади. Найчага ип ўрайдиган (121-расм) ўрагич 1 машина танасининг қуйилмасига монтаж қилинади. Машинанинг ишлашидаги ўзига хос хусусияти қу​йидагилардан иборат: игна пастдалигида охиргидан олдинги ва охирги санчилишида ип қисилади. Ипни қисиш уни қирқиш учун за​рур, шундан кейин четлаткич 2 тепкилар кўтарилиши билан қирқил​ган ипни чапга четлатади.

Пухталаманинн узунлиги кўндаланг суриш ричагининг гайкаси- 
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121-расм. CS1652K-303A ярим автоматининг ташқи кўриниши

ни бўшатгандан  кейин, ричаг 3 ўйиғида суриш йўли билан материални кўндаланг суриш катталигини ўзгартириб ростланади. Агар ричаги тикувчидан нарига томон сурилса, материалнинг кўндаланг сурилиши камаяди.

Остки ипни тақиш. Найча 1 найча (122-расм,а) қалпоғи 2 га шундай ўрнатилиши керакки, ип 3 соат мили ҳаракатига қара​ма-қарши йўналишда ўралган бўлиши керак.

Ип 3 найча қалпоғидаги ариқчадан ва таранглаш пластинаси остидан олиб ўтилиб, найча қопқоғи илмоғи тешигидан ўтказилади. Ипнинг таранглиги найча қопқоғидаги винт 4 ни бураб ростланади.
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122-расм. CS1652К-303А ярим автоматига остки ипни тақиш

Ип ўралган найчаси қурилма 1 мокининг (122-расм) марказий стержени 2 га киритилади. Моки учи ип 1 нинг энг остки ҳолатида 1,5-2 мм кўтарилганида устки ип ҳалқасини илиб олиши керак. Агар остки ип нотўғри тўлдирилган бўлса, игна нотўғри танланган бўлса, игна игнаюритгичга нотўғри ўрнатилган бўлса, моки учи ва игна орасидаги зазор катталашган бўлса, остки ипнинг узилишга сабаб бўлади.

Меҳнат унумдори юқори бўлган ушбу ярим автоматда тикилаётган газламага мос игна ва ип танланса, чиройли ва пухта чок ҳо​сил қилинади.  Ипнинг қалинли тикилаётган газлама толаси қалин​лигига тўғри келиши керак.  Игнани алмаштириш учун игнаюритгичи энг юқори ҳолатига келтирилиб, игнатутгич винти бўшатилади, иг​на охирида ва бошқа игна игнатутгич тешигига  охиригача  тақаб киритилади.

8.7. 827 (Россия) русумли тугма қадаш яримавтоматик 
 тикув машинаси.

Бу яримавтомат тикув машинаси Подольск механика заводида ишлаб чиқарилади ва ич кийим, костюм ва пальтоларга икки ва тўрт тешикли ясси тугмаларни икки ипли баҳя билан қадашга мўлжалланган. Бош валининг айланиш частотаси 1500 айл/мин, 35 мм тугмалар 20 марта санчиб қадалади.

Машинада кривошип-шатунли игна механизми бор. Игна платформанинг кўндаланги бўйича оғади, мокиси марказий найчали, ип торткичи 1022-М русумли тикув машинасидагидек шарнир-стерженли. Материал тугма билан бирга фақат машина платформасининг узунасига сурилиши мумкин. Машина бир педалли бўлиб, педаль тўхтатилганда тугма туткич билан экран кўтарилган бўлади. Экран тикувчининг кўзини тугма синиқларидан жароҳатланишидан сақлашга хизмат қилади.

Тугма қадаш. Машина махсус иш столига ўрнатилган. Унинг асосий валини машинанинг танаси тутиб туради. Асосий валнинг кетинги чидаги ғилоф 37 (123-расм, а) тагида иш ва салт шкивлар маҳкамланган. Машина тўхтатилганда, юритиш тасмаси салт (тикувчидан узоқдаги) шкивда бўлади. Автоматик қўшиш ёрдамида тасмани иш шкивига ўтказиб (машинанинг олд қисми томондан қараганда соат мили ҳаракати йўналишида бурилади) машина ишга туширилади. Ярим цилиндрик платформа 3 ичида моки механизми ва ип қирқиш механизми бор. Машина платформасининг устида материални суриш механизмининг планкаси 4 ва тугма туткич 5 бўлади.

Тугмани қулайроқ жойлаштириш учун тикувчи ўнг ёки чап даста 9 ни босади, тепкилар 13, 15 бир-биридан қочади, тирак 14 эса тикувчидан нарига томон сурилади. Даста 9 пастга тушганда тепкилар 13, 15 ва тирак 14 тугмани қисиб қолади. Планка 4 нинг устига материал жойлаштирилади, бунда тугма қадаладиган жойи дарча 12 нинг рўпарасига тўғри келиб туриши керак. Педаль босилганда тугма туткич 5 пастга тушиб, экран 20 вертикал ҳолатга ўтади.
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а)
б)
123-расм.  827 русумли тикув машинаси (а) ва тугма қадаш схемаси (б)

Игна 16 машина платформасининг кўндалангига оғиб, тугмани олдинги иккита тешигидан қадайди  (123-расм, б).

Игна 10-марта санчилгандан  кейин,  ўнгга  оғади, тугма билан материал эса тикувчига томон сурилади. Кейин игнанинг кўндаланг оғишида тугма унинг кейинги иккита тешигидан қадалади. Иккита пухталаш санчиғидан кейин машина автоматик тўхтайди, платформа (123-расм, а га қаранг) тагидаги асосий қирққич ипни қирқади, сим четлаткич 17 соат мили ҳаракати йўналишида бурилиб, кейинги тугмани қадаётганда ип игна 16 тагига тушиб қолмасин учун қирқилган устки ипни суриб ташлайди. Тугма туткич 5 ва экран 20 кўтарилади.

827 русумли тикув машинаси платформа тагида жойлашган қў- шимча ип қирққичи қўлланган. Бу қирққичнинг вазифаси фақат ипни тақиш эмас, балки устки ипнинг учини тугма тешиги билан материалдан тортиб чиқариб, тугма устида энг калта (5 мм гача) ип қолдиришни таъминлашдан иборат. Қўшимча қирққич тугма қадаш бошланганда ишлатилиб, кейин тўхтатиб қўйилади.

Ип тақиш. Устки ип ғалтакдан ип йўналтиргич 28 нинг тешигидан ўтказилади, асосий таранглик ростлагичи 27 нинг шайбалари орасидан соат мили ҳаракати йўналишида айлантириб, кейин қўшимча таранглик ростлагичи 22 нинг шайбалари орасидан яна соат мили ҳаракати йўналишида айлантириб ўтказилади. Ип ўнгдан чапга сим ип йўналтиргич 21 нинг ҳалқасига киритилади, юқорида ўнгдан чапга томон ип торткич 23 нинг қулоғига киритилади, кейин тикувчидан нарига томон игна 16 кўзига тақилади.

Остки ип 97-А, 1022-М русумли тикув машиналардагидек тақилади. Остки ип найчага машина танасига монтаж қилинган ўрагич ёрдамида ўралади. Ип ғалтакдан найча ип йўналтиргич 34 нинг иккита тешигидан ўтказилади, таранглик ростлагичи 33 нинг шайбалари орасидан соат мили ҳаракатига қарши йўналишда айлантириб ўтказилади, кейин найчани ўрагичнинг шпиндели 29 га кийдириб ишга туширилади.

Асосий ростлашлар ва машинани ишлатиш. Тугма диаметри ўзгарганда тепкилар 13, 15 билан тирак 14 ўртасидаги оралиқ ростланади. Бунинг учун винтлар 8 ни бўшатиб, тирак пластина 7 тугма туткич 5 бўйлаб сурилади. Агар пластина тикувчидан нарига сурилса, тепкилар билан тирак орасидаги масофа ошади. Тугма туткич 5 нинг материалга босими гильза 6 ичида жойлашган ички пружинанинг босимини винт 30 ёрдамида ўзгартириб ростланади. Агар винт 30 бураб чиқарилса, тугма туткич 5 нинг материалга босими ошади. Тепкилар 13, 15 бир-бирига параллел бўлиши керак, уларнинг ҳолати винт 11 ни бўшагандан кейин тепки 13 ёки 15 ни ричаг 10 бўйлаб суриб ростланади.

Планка 4 нинг бўйламасига сурилиш катталигини винт 1 ни бўшагандан кейин, муфта 2 ни ричаг 35 пази ичида стержень 36 бўйлаб суриб ростланади. Агар муфта 2 юқори чекка ҳолатга қўйилса, планка 4 бўйламасига силжимайди, демак, икки тешикли тугма қадаш имконияти ҳосил бўлади.

Агар тугма тешикларининг ўртасидаги оралиқ машина платформасига кўндаланг йўналишда ўзгарса, бунда винт 31 ни бураб чи- қариб, қопқоқ 32 олинади, гайка 25 бўшатилиб, шатун 26 нинг устки каллагини ричаг 24 пази бўйлаб сурилади. Агар шатун 26 нинг устки каллагини чапга, ричаг 24 нинг таянч нуқтасига яқинроқ сурилса, игнанинг платформа 3 кўндалангига оғиши камаяди.

Игна 16 ни унинг узун ариқчасини тикувчига қаратиб игна юриткич 19 га ўрнатиб, винт 18 ёрдамида маҳкамланади.

Машина танасида мой картери бўлиб, ундан мой пиликлар орқали механизмлар деталларининг туташмаларига боради.

Назорат саволлари.

1. 3022-М ярим автомати қайси ишларни бажаришга мўлжал​ланган?

2. 3022- М ярим автоматини ишга тайёрлаш тартиби қандай?

3. 3022-М ярим автоматида рейканинг хом ашёга нисбатан босими     қандай созланади?

4.558-1303/ЕII/2 («Дюркопп» фирмаси) яримавтоматида халқа кўзининг шакли ва халқа узунлиги қандай ўзгартирилади?

5. «Пфафф» фирмасининг 3306-7/20-966/11 яримавтоматида тугма қадаш жараёни қандай бажарилади?

6. LK-981-555/BR-2 («Жуки» фирмаси) яримавтомати қайси механизм ва узеллардан тузилган? Таъминлагичнинг вазифаси нимада?

7. «Дюркопп» фирмасининг 541-15105 русумли яримавтоматида игнага ип қайси тарзда тақилади?

8. "Паннония" фирмасининг CS1652K-303A яримавтоматида катта ва кичик пухталамалар қандай бажарилади?

9. CS1652K-303A яримавтоматида остки ип қандай тақилади? Остки ип узилишининг сабаби нимада?

3. 827 русумли ярим автоматик машинада тугма қадай жараё​ни қандай бажарилади?

4. 827 русумли ярим автогматида тугма диаметри ўзгаргани​да қандай созланишлар бажарилади?

Тест саволлари.

1. 3022 – М русумли яримавтомати қайси фирмада ишлаб чиқилган?

           А) «Дюркопп»

         . В) «Орша»

           С) «Паннония»

           Д) «Жуки»

2. 3022 – М русумли яримавтомати қандай газламаларни тикишга мўлжалланган?

           А) кўйлак, костюм ва пальтоларни

           В) юбкалар этагини бир ипли занжирсимон яширин бахяқатор

       . С) соф жун ва аралаш толали костюмбоп газламалардан эркаклар шимининг кийик қирқилмаган бурмаларни битта моки бахяқатор

          Д) Ҳамма жавоблар тўғри.

3. 3022 – М русумли яримавтомати бурмасининг узунлиги неча мм?

         .  А) 70 – 190 мм 

            В) 70 – 200 мм

            С) 50 – 120 мм

            Д) 60 – 150 мм

4. 3022 – М русумли яримавтомати айланиш частотасини кўрсатинг.

 А) 3000 айл/мин

 В) 4500 айл/мин

 С) 5000 айл/мин

.Д) 4000 айл/мин     

5. 3022 – М русумли яримавтоматига қандай игналар маркалари тўғри келади?

            А) 3669 Е

        .  В) 0203 № 100-120

           С) 0052 № 75-120

           Д) 0873 № 65-75

6. 558-1303/Е11/22 халқа йўрмаш яримавтомати қайси фирманинг маҳсулоти?

                  А) «Паннония»

                  В) «Пфафф»

                . С) «Дюркопп»

                  Д) «Текстима»

    7. Қандай русумли яримавтомат трикотаж материаллардан тайёрланадиган кийимларга занжирсимон бахяси билан ҳалқа йўрмаш учун хизмат қилади?

               А) 3306-7/20-966/11

               В) LK-981-555/ВR-2

               C) 541-15105

             . Д) 558-1303/Е11/22

7. 558-1303/Е11/22 ҳалқа йўрмаш яримавтоматининг тикиш тезлиги неча бахя минутига?

              . А) 1860 

                В) 1880

                С) 1550

                Д) 1875

8. 558-1303/Е11/22 ҳалқа йўрмаш яримавтомат қандай механизмлардан тузилган?

             А) Игна, ипни қирқиш қурилмаси, моки

             В) Чалиштиргич, игна, ип узатгич, моки

          .  С) Игна, чалиштиргич, материални устдан ва остдан суриш, ипни 

                  қирқиш, кулачокли бошқариш системаси

             Д) Тўгри жавоб йўқ.

9. «Пфафф» (Германия) фирмасининг 3306-7/20-966/11 қандай автоматлар турига киради?

.  А) Тугма қадаш автомати

             В) Халқа йўрмаш яримавтомати

             С) Тугма қадаш яримавтомати

              Д) Пухталама яримавтомати

  10. 3306-7/20-966/11 автомати нималарни тикишга мўлжалланган?

          А) Кийимларга устки тугмаларини икки ипли бахя билан

          В) Костюм ва кўйлакларнинг ён қирқимларини, енг қирқимларини бириктириб тикишга

        . С) Костюм ва пальтога 2 ва 4 тишли ясси тугмаларни икки ипли моки бахяси билан

           Д) Трикотаж материаллардан тайёрланадиган кийимларга занжирсимон бахяси билан.     

10. 3306-7/20-966/11 автомати бош валнинг айланишлар сони қанча?

 А) 1500 айл/мин

 В) 5000 айл/мин 

 С) 8000 айл/мин

.Д) 1800 айл/мин

11. Тугмалар неча марта игна санчилганда қадалади?

  А) ўн марта

  В) беш марта

. С) йигирма марта

  Д) ўттиз марта

12. 3306-7/20-966/11 автомати ип узатгич қайси механизм орқали ҳаракатланади?

                  А) чалиштиргич

                . В) игна юритгич

                  С) материални суриш

                  Д) тепки

13. Қандай русумли яримавтоматик машина кийимларга устки тугмаларни икки ипли бахя билан қадашга мўлжалланган?

                 .  А)  LK-981-555/BR-2

                    B) 3306-7/20-966/11

                    C) 558-1303/E11/22

                    Д) 541-15105

14. LK-981-555/BR-2 яримавтомати бош валининг айланишлар сонини кўрсатинг.

                    А) 3000 айл/мин

                .   В) 2000 айл/мин

                    С) 5000 айл/мин

                    Д) 4500 айл/мин

15. LK-981-555/BR-2 яримавтомати икки тешикли тугмаларни нечта бахя билан, тўрт тешикли тугмаларни нечта бахя билан қадайди?

                     А) 10-20 та

                     В) 8 – 18 та

                  .  С) 9 – 18 та

                     Д) 11 – 20 та

16. Битта тугма қадаш даври неча секунд?

                  А) 1,0 сек

                  В) 1,3 сек

                  С) 1,5 сек

                . Д) 1,6 сек

17. Тугма қадаш жараёнида қайси ишчи органлар қатнашади?

                      А) Тугма, штифт, моки, ғалтак, игна

                   .  В) Тугма, ип тугма, тутгич, игна, штифт

                      С) Игна, ип, педал, материални суриш

                      Д) Жавобларнинг барча тўгри.

18. «Дюркопп» фирмасининг 541-15105 яримавтомати қандай газламаларни тикишга мўлжалланган?

                     А) Устки тугмаларини икки ипли бахя билан

                     В) Шим ўрта қирқимларини 2 та параллел икки ипли  занжир-

                          симон бахяқатор;                        

              . С) Костюм ва кўйлакларнинг ён қирқимларини, енг қирқимларини бириктириб тикишга, кийимларнинг цилиндрик шаклдаги  деталларни моки бахясини юритиб;

                    Д) Тўғри жавоб йўқ.          

19. «Дюркопп» фирмасининг 541-15105 яримавтомати асосий валининг айланишлар сони қанча?

                 .   А) 2000 айл/мин

                     В) 3000 айл/мин

                     С) 5000 айл/мин

                      Д) 4500 айл/мин

20. «Дюркопп» фирмасининг 541-15105 яримавтомати қандай механизмлардан тузилган?

                   А) Кривошип шатунли игна, шарнир типидаги ип тортгич, марказий найчали моки, пичок, тугмани кўтариш

                   В) Кривошип-шатунли игна, ип узатгич, игна юритгич орқали 

                        ҳаракатланади, нотекис айланадиган чалиштиргич

              . С) Кривошип-ползунли игна, кривошип-коромислоли ип тортгич, 

                         вертикал ўрнатилган моки ва газламани суриш

                    Д) Тўғри жавоб йўқ.

21. Қайси яримавтомат костюм ва пальтоларда икки ипли моки бахя солиб пухталама ҳосил қилишга мўлжалланган?

                    А) 541-15105

                    В) 558-1303/Е11/22

                    С) LK – 981-555/BR-2

                    Д) CS 1652 K-303 A
22.    CS1652К–303А пухталама яримавтомати асосий валининг айланишлар частотаси қанча?

                 .   А) 2500 айл/мин

                     В) 3000 айл/мин

                     С) 5000 айл/мин

                     Д) 3500 айл/мин

23. CS1652К–303А пухталама яримавтоматининг габарит ўлчамлари неча мм?

                       А) 550х250х335 мм

                     . В) 570х260х335 мм

                        С) 600х230х350 мм

                        Д) 500х255х400 мм

24. 827 (Россия) русумли тугма қадаш яримавтоматининг айланиш частотаси қанча?

                       А) 2500 айл/мин

                       В) 3000 айл/мин

                       С) 1500 айл/мин

                       Д) 5000 айл/мин   

25. Экран нима учун хизмат қилади?

                А) Тикувчининг устки кийимини ҳимоялаш учун

                В) Тикувчининг қўлларига игна санчилмаслиги учун

             .  С) Тикувчининг кўзини тугма синиқларидан жароҳатланишидан

                Д) Жавобларнинг ҳаммаси тўғри.

26.  827 русумли тикув машинасида платформа тагида қўшимча қандай механизм қўлланган?

                А) Планка

                В) Моки

                С) Материални суриш

                Д) Ип қирққич
IХ БОБ. ТИКУВЧИЛИК БУЮМЛАРИ ДЕТАЛЛАРИНИ ЕЛИМЛАБ ВА ПАЙВАНДЛАБ   УЛАШ УСУЛЛАРИ.

9.1 Кийим деталларини елимлаб улаш.
Материалларни елимлаб улаш саноат тармоқларида кенг қўлла​нилмоқда. Синтетик смолалар пайдо бўлгандан буён елимлаб улаш айниқса кенг тарқалди. Кўп технологик жараёнларда елимлаб улаш​нинг афзалликлари детални бошқа усулда улашга нисбаттан катта.

Елимлаш жараёни механик бирлаштиришнинг, сатҳлар ўзаро электростатик таъсирининг, баъзи ҳолларда эса кимёвий реакциянинг умумий натижасидир.  Кийим деталларини елимлаб ёпиштираёт​ганда газлама билан елим бир-бирига таъсир этади.

Тикувчилик саноатида елимли материаллар деталларга уқа қўйишда, деталь четларини пишиқлашда (бахяқатор юритилмаганида ёлғон қавиқ ўрнига), ёқа, манжет, енг учига қотирмаларни тайёр​лашда, кийим этагини букиб ёпиштиришда, борт қотирмаларини тай​ёрлашда, кийим узелларидан чўнтак қопқоқ, ёқа ва шу каби узелларни елимлаб йиғишда  ишлатилади.  Кийим  деталларини  елимлаб улашга мўлжалланган бир қанча машиналар яратилган.

Термоконтакт усули билан МСТК-2 пайвандлаш машинасида ёки "Пфафф" (Германия) фирмасининг 8300 русумли машинасида термо​контакт усули билан елим ипни ёпиштириб олиш мумкин. Кейин де​таль зийи ёки букиш жойи кўклангандан кейин дазмолланаётганда (прессда ёки дазмолда) елим ип асосий деталга ёпишади.

Кийим деталларини елимлаб ёпиштирганда деталь қирқимини ичкарига қаратиб букиб (қирқими ёпиқ) ёки ташқарига қаратиб (қирқими очиқ) букиб ишлов бериш мумкин. Чўнтак қопқоқларига ишлов беришда деталлар қирқимини ёпиқ қилиб ишлаш усули қўлла​нилади. Бундай усул билан ишлашда (124-расм) чўнтак қопқоғи 1 нинг ва қопқоқ астари 2 нинг деталлари ташқи 3 ва ички 4 қолип​лар ёрдамида букилади (124-расм,а). Шундан кейин қопқоқ авраси​нинг букилган четига дозатор билан елим кукун сепилади.Астар​нинг букилган четидан ташқи қолип олинади,ҳамда астар ички қо​лип, қисқич қолип 5 ва пастки пластина 6 билан биргаликда қоп- қоқ авраси устига тўғриланади (124-расм,б). Қолиплар ва чўнтак қопқоқ. пастки пластина олиб ташланиб прессланади (124-расм,в).

Қирқими очиқ усулда деталларни букиб ишлаш енг учини, орт бўлак кесимини, ёқани ишлашда қўлланилади. Енг учи қирқими очиқ усулда букиб ишланганда олдин елим плёнка енг қотирмасининг бир томонига унинг юқори қирқимидан 0,2 см масофага ва иккинчи то​монига пастки қирқимидан 1,5-2 см масофага жойлаштириб қўйилади. 
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124-расм. Чўнтак қопқоқ тайёрлаш схемаси.

Енг (125-расм) 3 пресснинг остки ёстиғи 1 га, тескари томо​ни юқорига қилиб қўйилади. Бунда енгнинг ён ва уч қирқимлари қўзғалмас таянч бўйлаб тўғриланади. Енгнинг устига енг қотирмаси 4 қўйилади. Бунда қотирманинг юқори қирқими яқинидаги плёнка пастга қаратиб қўйилади. Ички қолип 5 енгни босиб тушгандан ке​йин, ташқи қолип 2 енгнинг учини ва кесимини букади. Кейин ички қолипни чиқариб ташлаб, устки ёстиқ 6 туширилади ва қотирмани енгга, енгнинг букилган четлари эса қотирманинг пастки учига пресс​лаб ёпиштирилади.

Ана шу технологик схема асосида ярим автомат аппаратлар яратилган. Бу​лар қуйидагилардир: ОКП-чўнтак қопқоғини йиғадиган аппарат, ОКШ-1-пальто орт бўлаги қирқимини ишлайдиган аппа​рат, ОВК-6 ва ОВК-7 (126-расм) пальто ва пиджак ёқасини йиқадиган аппарат, ОНК-5-енг учини ишлайдиган аппарат, СК-3 (127-расм)-уст кийим ён чўнтагини йиғадиган аппарат.


Бу аппаратларда пальто орт бўлаги қирқимини, енг учини йи- ғаётганда орт бўлак қотирмасини, енг қотирмасини ўрамдан туши​риб, асосий деталь устига қўйиш билан елим ипни ғалтакдан туши​риб жойлаштириш жараёнлари бирлаштирилса,  елимлаб улашнинг са​мараси янада кўпроқ бўлади.
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126-расм. Пальто ёқасини йиғадиган ОВК-6 яримавтомат  аппарати.
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127-расм. Уст кийим ён чўнтагини йиғадиган СК-3  яримавтомати.

09.2.Кийим деталларини пайвандлаб улаш.
Кимёнинг ривожлана бориши кўп меҳнат тежаш ва табиий мате​риаллардан кўра яхшироқ материаллар яратиш имконини бермоқда. Кийим тикишга мўлжалланган, физик-кимёвий таркиби жиҳатидан хилма-хил газламаларнинг пайдо бўлиши кийим ишлаб чиқариш билан боғлиқ бўлган муайян муаммоларни юзага келтиради. Булардан би​ри меҳнат ва ускуналар иш унумини пасайтирмай туриб, янги син​тетик материаллардан кийим тайёрлаш муаммосидир. Бу муаммони ҳал қилишнинг янги илғор усулларидан бири кийим деталлари ва узелларини пайвандлаб улаш усулидир.

Термопластик материаллардан бичилган икки ёки бир неча де​тални иссиқлик ва босим таъсирида ёки босимсиз фақат иссиқлик таъсирида бир-бирига улаш жараёни пайвандлаш деб аталади.

Пайвандланган чок ҳеч қандай бегона модда аралаштирмай ҳо​сил қилинади. Унинг елимлаб улашдан фарқи ҳам ана шунда. Пай​вандлаб тайёрланадиган кийимларга қуйидагилар киради: плашлар, ёпинғичлар, шунингдек, турли касбдаги ишчилар учун пешбанд енг​лик каби махсус кийимлар.

Ип билан тикиш ўрнида пайвандлаш ишлатилса, уланган жойлар сифатлироқ чиқади. Ёқа, манжет, чўнтак қопқоқ каби деталларни ишлашда баъзан чок ҳақини камроқ чиқариш ҳисобига газламадан ҳатто иқтисод қилиб қолиш ҳам мумкин. Пайвандланганда жараён​ларни комплекс механизациялаштириш,айрим деталь ва узеллар тай​ёрлайдиган поток қаторлари барпо этиш, бўлажак кийим деталла​рини параллел ишлаш усулидан фойдаланиш мумкин бўлади. Бирор ускунада деталларни пайвандлаш усули билан ишлашни айнан шундай ускунада елимлаб улаш усулига солиштирилса, елимлаб улаш учун 30-60 с, пайвандлаш учун эса 2-3 с кетади. Ундан ташқари, пай​вандланганда елим ҳам, уни уланадиган деталларга суркаш жараёни ҳам керак бўлмай қолади.

Қиздирилганда синтетик материалларнинг хусусиятлари қандай бўлиши уларни ташкил этган толаларни ҳосил қилишда ишлатилган бошланғич маҳсулотларнинг физик-кимёвий тузилишига боғлиқ. Пай​вандлаш тартиби синтетик смолаларнинг ва улардан олинган тола​ларнинг қандай ҳароратда юмшаши ва суюқланишига қараб белгила​нади.

Тикувчиликда термопластик материаллардан буюмлар ишлаб чи- қаришнинг асосий усуллардан бири пайвандлаш усулидир. Бундай термопластик материаллар ҳам, уларни пайвандлаш ҳам ниҳоятда хилма-хил. Булардан энг яхши ўрганиб чиқилгани плёнка материал​ларни пайвандлашдир.Бунда плёнка материалнинг хусусияти, унинг қандай усул билан ҳосил қилиниши, полимернинг юмшаш ва эриш ҳа​рорати, пайвандлаш зонасида пишиқ чок ҳосил қилиш учун зарур бўлган босим, пайванд қилинаётган плёнкаларни ёпишқоқ-чўзилув​чан ҳолатга келгунча қанча вақт қиздириш кераклиги ва плёнка​нинг қалинлиги каби омиллар пайванд чок ҳосил бўлишига таъсир этади. Термопластик материалларнинг суюқланиш ҳарорати яққол кўзга ташланадиган бўлмайди ва улар қиздирилганда эластик ҳо​латдан ёпишқоқ-чўзилувчан ҳолатга аста-секин ўта боради.

Электрда қиздириб пайвандлаш усулида қиздириладиган асбоб​лар фақат иссиқлик ташиш вазифасинигина эмас, балки пайвандла​ниш жойига босим бериш вазифасини ҳам бажаради. Пайвандланади​ган сатҳларга босим бериш учун кўпинча махсус роликлар, лента​лар ёки плиталар ишлатилади.

Электрда қиздириб пайвандлаш икки хил бўлади: кетма-кет пайвандлаш ва параллел пайвандлаш.

Автомат бўлмаган ёки автомат универсал машиналарда электр​да қиздириб кетма-кет пайвандланади. Уларда қиздирувчи элемент сифатида ролик, лента ёки кавшарлагич ишлатилади. Ролик ёрдами​да электрда қиздириб пайвандлаш-нинг схемаси 128-расмда берилган. Бу расмдаги а схемада пайвандланадиган плён-

ка сурила боради, б схемада эса қиздирилган роликлари бор каретка бориб-келиб тура​ди. Бундай схемада асосан кетма-кет пайвандланадиган, универсал тикув машинаси принципидаги машиналар ишлайди. Бу машиналарда деталларни эгри контурлар бўйлаб пайвандлаш мумкин. Чоклар ки​йим деталлари контурига мос, эгрилик радиуси ҳар хил бўлиб чиқа олади. 

Юқори частотали ток билан пайвандлаш усули юқори частотали ток (ЮЧТ) электр майдонида амалга оширилади. Юқори частотали ток электр майдони электродлар орасида ҳосил бўлади. Бу электродлар айни вақтда қисқичлик ва босим берувчи вазифасини  бажаради. Пайванд қилинаётган материалнинг ҳажмидаги диэлектрик йўқотишлар натижасида ўзаро тегиб турган сатҳлар чегарасида  пайвандланиш учун зарур даражада иссиқлик ҳосил бўлади.  Бу иссиқлик юқори частотали ток электр майдонида полимерлардаги  диполь (қарама-қарши белгили электр зарядлари бир-биридан муайян масо​фада жойлашган) молекулалар силжиб, муайян иш бажариши ҳисобига ажралиб чиқади. Ана шу иссиқлик материални юмшатиб, пайвандлай​ди.

Бундай пайвандлашнинг икки хил усули бор: кетма-кет (нуқтали ва роликли) пайвандлаш ва параллел (прессда) пайвандлаш.

Кетма-кет пайвандлаш учун пайвандлаш агрегатлари тикиш ма​шиналари принципида конструкция қилинади. Электроди илгарила​ма-қайтма ҳаракат қилиб ишлайдиган машиналарда пайвандланадиган материални роликлар ёки рейка суриб туради, чокни эса қисқа электрод ҳосил қилади. Роликлар материални вақт-вақтида суради, ҳаракатланадиган электрод эса материал тўхтаган вақтда унга те​гади. Бу электродга 30-50 МГц частотали ток уланган бўлади. Юқори частотада қиздириб пайвандлаш усулининг схемаси 129-расмда берилган. 

Параллел ишлаш усули билан пресслаб пайвандлаш тепа элект​родлари маълум шаклда бўлган пайвандлаш агрегатларида бажарила​ди. Пайвандлаш прессининг тезлиги катта бўлиб, пайвандлаш цикли 0,5-2,0 с давом этади. Кейинги вақтда тикувчилик буюмларини аппликациялар (қоплама безаклар) ва бошқа йўллар билан безашда юқори частотали ток билан пайвандлаш оддий, тежамли ва ишончли усул эканлиги маълум бўлди. Тажриба кўрсатишича,бу усулдан аёл​лар ич кийимини безашда кенг фойдаланиш мумкин. Бундай безаш усули болалар кийимларини, эркакларнинг спорт кўйлакларини, кўрпа-ёстиқ жилдлари ва ҳоказоларни безашда ҳам ишлатиладиган бўлди.

Ультратовуш билан пайвандлаш. Пайвандлаш жараёнида иссиқ- ликни узатиш усулларидан бири ультратовуш частотали эластик тебраниш тарқатишдир. Қаттиқ жисмда ультратовуш тарқалиши қат​тиқ жисмнинг айрим жойлари эластик тебраниб, деформацияланиши​дан иборат. Тебранаётган жисм шу тебраниш энергиясини ютиб, уни иссиқликка айлантиради. Ультратовуш частотали тебранишлар бир-бирига тегиб турган деталлар орқали ўтаётганда шу тебраниш​ларнинг механик таъсирида тўлқинланиши таъсирида пайвандланади.

Агар иссиқлик исталган усулда қиздирилган электродлардан чиқаётган ва пайвандлаш учун плёнканинг бутун қалинлигига иссиқ ўтказиш зарур бўл​са, унда дағалроқ чок ҳосил бўлади. Бир-бирига тегиб турган сатҳларнинг ҳароратини пайвандланиш даражасига етказиш учун электроднинг ҳарорати пайвандланиш ҳароратидан юқори бўлиши керак.  Электрод  материалга тегиб турган жойдаги ҳарорат эса ат​рофдаги муҳит ҳароратига тенг бўли​ши зарур. Акс ҳолда электродларнинг ўзи қизиб кетиб, пайвандланиш ҳаро​рати ҳам ортиб кетиши мумкин.

Ультратовуш частотасидаги тебранишларни ҳосил қилиш ва уларни материалга узатиш қуйидаги схемада бўлади (130-расм).  Вибратор 1 юқори  частотали электр энергиясини ўзакнинг ультратовуш частотали меха​ник тебранишига айлантиради.

Амплитудаси ниҳоятда кичик тебранишлар вибратордан кон​центратор 2 га ўтади. Концентратор махсус конструкцияда ясал​ганлиги учун механик тебранишни кучайтириб, пастки учига йиға​ди. Тебранишлар концентратор учидан (концентраторнинг учи электрод вазифасини ҳам ўтайди) термопластик материал 3 га ўта​ди. Материал қайтаргич-таянч 4 устига қўйилган бўлади. Қайтар​гич эса стол 5 устига қўйилган бўлади. Босимни электрод юқори​дан ёки столнинг сатҳи пастидан ҳосил қилиши мумкин. Термоплас​тик толалари бор газлама ёки трикотаж кийим деталларини улаш, шунингдек,безак бахяқаторлар босиш учун БШМ машинаси (безниточная швей​ная машина-ипсиз тикиш машинаси) иш​лаб чиқилган. 
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131-расм. Ультратовуш частотада ишлайдиган JUS-1 машинаси.

Материал рейка ёрдамида муайян м/мин тезликда сурилади. Машина асо​сий валининг айланиш частотаси 1900 мин, пайвандлаш бахялар йириклиги 5 мм гача, бахяқатор кенглиги 5,5 мм гача. Ультротовуш генераторининг қуввати 200-400 Вт, тебраниш частотаси 22 кГц. 

Параллел ишлов берадиган ультро​товуш частотасида ишлайдиган машинага япон фирмасининг JUS қурилмаси мисол бўлиши мумкин (131-расм). Бу машина синтетик толалари камида 65% бўлган газламаларда изма ясашга мўлжалланган. 

Назорат саволлари.
1. Тикувчилик саноатида елимли материаллар қайси ишларда қўлланилади?

2. Кийим деталларини елимлаб улашнинг қандай усуллари мавжуд?

3. Кийим деталларини елимлаб улашда қандай жихозлар ишлатилади?

4. Кийим деталларини электрда қизитиб ва юқори частотали қизитиб пайвандлаб улаш усулларини тушунтиринг?

5. Кетма-кет ва параллел пайвандлаш усулларида технологик жараён қандай бажарилади?

6. Ульротовуш билан пайвандлаш усулини тушунтиринг.

Тест саволлари.

1. Синтетик материаллардан кийим тайёрлаш муаммосини ҳал қилишнинг янги илғор усуллардан бири?

                 А) Кийим деталларини елимлаб улаш

               . В) Кийим деталлари ва узелларини пайвандлаб улаш

                 С) Ультратовуш билан пайвандлаш

                 Д) Жавобларнинг ҳаммаси тўғри.   

     2.Пайвандлаб улашнинг елимлаб улашдан фарқи нимада?

                А) Юқори частотада қиздириб пайвандлаш

                В) Пайвандланган чок ҳар хил модда аралашмасидан ҳосил қили-

                      нади

              .С) Пайвандланган чок хеч қандай бегона модда аралаштирмай ҳосил қилинади

               Д) Тўғри жавоб йўқ.

3.Электрда қиздириб пайвандлаш 2 хил бўлади, қайсилар?

      .  А) Кетма-кет пайвандлаш

         В) Перпендикуляр пайвандлаш

      .  С) параллел пайвандлаш

         Д) Тўғри жавоб йўқ.

4. Электродга неча частотали ток уланган бўлади?

               А) 30-60 МГц

               В) 40-50 МГц     

               С) 45-70 МГц

            .  Д) 30-50 МГц

    5.Ультратовуш генераторининг қуввати неча вт?

              А) 200-300 вт

           .  В) 200-400 вт

              С) 300-500 вт

              Д) 200-550 вт
X БОБ.  НАМ-ИССИҚЛИК БИЛАН  ИШЛОВ БЕРИШ ВА ДАЗМОЛЛАШ  УСКУНАЛАРИ.

10.1. Нам-иссиқлик билан ишлов беришнинг вазифалари.
Нам-иссиқлик билан ишлов бериш кийим деталларига ва тайёр буюмларга муайян шакл бериш ва уни харидоргир маҳсулот кўринишли қилиш учун керак. Нам-иссиқлик билан ишлов бериш жараёнлари жуда хилма-хил. Турли чокларни ёриб дазмоллаш ва букиб дазмоллаш, яримфабрикатлар четини (чўнтаклар, хлястиклар ва ҳоказо четини) букиш, кийим деталлари эзилган жойларини дазмоллаш, кириштириб дазмоллашнинг турли хиллари (костюмлар, пальтолар олд бўлагини, борт қотирмасини кириштириб дазмоллаш) ва ҳоказо нам-иссиқлик билан ишлов бериш ишларига киради.

Нам-иссиқлик билан ишлов бериш вақтида материални намлаш, қизитиш, кераклигича деформациялаш керак, кейин эса қуритилади ва материални совитишга қўйилади. Демак, материалнинг қанчалик намлиги, унинг қизитилиш температураси, босим, ишлашнинг ва нам сурилишининг давомийлиги нам-иссиқлик билан ишлов бериш натижаларини кўрсатадиган асосий омиллар ҳисобланади.

Ана шу кўрсаткичларнинг энг мувофиқ қийматларини танлаб олиш нам-иссиқлик билан ишлов беришнинг рационал режимини белгилайди. Турли толалардан тўқилган материаллар учун нам-иссиқлик билан ишлов бериш режимлари ҳам турлича бўлади.

Нам-иссиқлик билан ишлов бериш жараёнлари. Тикувчилик ишлаб чиқаришида нам-иссиқлик билан ишлов беришнинг уч тури ишлатилади:  дазмоллаш, пресслаш ва буғлаш.

Дазмолнинг иш қисмини намланган яримфабрикат устида 14700 Па гача босим билан бирин-кетин суриб нам-иссиқлик билан ишлов бериш дазмоллаш деб аталади. Дазмоллаш учун қўл дазмоллари ва механизациялашган дазмоллар, дазмол столлари ишлатилади. Ишлов беришнинг рационал режимига риоя қилиш қийинлигини ва меҳнат унумдорлиги камлиги дазмоллашнинг камчиликлари ҳисобланади.

Пресслашда яримфабрикат буғланади, пресс ёстиқчаларида муайян босим ҳосил қилинади, намлик сурилади. Берилган параметрларни таъминлаш учун керакли пресслаш вақти 60 секундгача бўлади. Яримфабрикатлар ва буюмлар хилма-хил конструкцияли прессларда дазмолланади.

Буғлашда материал толаларида олдинги ишловлар натижасида ҳосил булган кучланиш йўқотилади, шунингдек баъзи бир ялтираб қолган жойлар (ялтироқ доғлар) йўқотилади. Буғлаш буюмга ишлов бериладиган жойларга буғ оқимини юбориш йўли билан бажарилади. Буғлаш учун буғлагичлар, буғли ҳаво манекенлари, махсус буғ қурилмалари ишлатилади.

        Иситиш элементларининг қуввати  пресс ёстиқчасини иссиқлик балансига қараб аниқланади.


Газламага кетадиган иссиқлик миқдори ва сувни қизитиш ва буғга келтириш учун сарфланиши қуйидаги формуладан топилади:
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Бу ерда:
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Сг,Сс – газлама ва сувнинг иссиқлик сиғими, ккал/кг с.


     te – сувни қиздириш ҳарорати t = 100 С қабул қилинган;

              tгазл – газламани қиздириш ҳарорати;


     ч – иссиқликнинг буғга айланиш – 539 ккал/кгш;


     t0 – атроф – муҳитни ўраб турган ҳаво ҳарорати;



Янги лойиҳаланаётган пресс кучи – қизитиш вақтига боғлиқ бўлиб, қуйидаги формуладан топилади:
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 Gё – ёстиқча оғирлиги;


 с – металлни солиштирма иссиқлик сиғими.


       Масалан: чўянлар учун              0,12 ккал/кг  С,

                                  Алюминий учун         0,2 ккал/кг  С.


tёст – ёстиқча силлиқ юзасини талаб этувчи ҳарорати.


T – пресс ёстиқчасини қиздириш учун ўрнатилган вақт, соат.


 ( – иссиқлик ёстиқчасини ФИК амалда 0,8–0,9 ни ташкил этади.

 
Пресс талаб этувчи электр токи кучи.
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Ўтказгичнинг ток зичлигига қараб кўндаланг кесими юзасини қуйидаги формуладан топамиз.
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Ўтказгич узунлиги қуйидаги формуладан топилади:
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Ўтказгичнинг солиштирма қаршилиги 
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(6) ва (7) формулаларни қийматларини қўйсак:
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Прессларни лойиҳалашда
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 қабул қилинади.


Агар корхоналарда керакли диаметрли ўтказгич бўлмай қолса, у вақтда шу диаметрга яқин катта диаметр dЯ танлаб унинг янги узунлиги топилади.
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Юқори қувватга эга бўлган прессларда иситиш элементлари учбурчак усулида уланади.  

10.2. Дазмоллаш  прессларининг  турлари.
Тайёр буюмларга иссиқлик ва намлик билан ишлов беришда жуда кўп хил дазмоллаш пресслари ишлатилади. Тикувчилик корхоналарида пресслардан самарадорли фойдаланиш, ишлов бериш ва тайёр кийимлар сифатини яхшилаш, шунингдек нормал иш шароити яратиш учун тайёр кийимларни нам-иссиқлик билан ишлов бериш ва пардозлаш алоҳида бўлимда бажарилади. Бу эркаклар ва аёллар пальтолари, эркакларнинг жун костюмлари, эркаклар кўйлаклари ва ҳоказо муайян буюм турларини дазмоллаш учун доимий пресс тизимлари барпо этиш имконини беради.

Ҳамма дазмоллаш пресслари пресслаш кучига қараб енгил пресслар (10кН гача), ўрта пресслар (15 дан 20 кН гача) ва оғир пресслар (30 кН дан ортиқ) га бўлинади.

Юритмасига қараб электромеханик, пневматик ва гидравлик дазмоллаш пресслари бўлади.

Дазмоллаш прессларининг механизациялаштирилганига ва автоматлаштирилганига қараб уч гуруҳга  бўлиш мумкин.

1. Механизациялаштирилмаган пресслар.

2. Электромеханик, гидравлик ва пневматик юритмали прессслар.

3.Механизациялаштирилган узатиш механизмли ва технологик ишлов бериш дастурлаштирилган пресслар.

Прессларнинг кўп конструкцияларида остки ёстиқча буғ билан, усткиси эса электр манбаи билан қизитилади. Устки ёстиқчалар сирпанувчан хусусиятли алюминлар, остки ёстиқчалар эса чуян металлардан тайёрланади. Дазмоллаш прессларига қуйидаги асосий талаблар қўйилади:

а) минимал энергия ва қувват сарфлаб керакли пресслаш кучини таъминлаш;

б) дазмолловчи юзаларга нисбатан материалнинг силжишини йўқотиш;

в) ишлов берилувчи юзаларга текис босим бериш;

г) дазмоллаш юзаларининг  текис қизишини таъминлаш;

д) юқори даражали автоматлаштириш ва иш хавфсизлигини таъминлаш.

Технологик жараёнларда буғ (электрда қизитиш билан бирга) яримфабрикатларни намлаш ва қизитишга, вакуум-суриб олиш эса уларни қуритиш ва совитишга хизмат қиладиган ватанимизда ва чет элларда чиқарилган янги пресслар ишлатилади. Бундай пресслар эски конструкцияларга қараганда анча унумлироқ бўлиб, уларда дазмоллаш ишлари юқори сифатли бажарилади. Технологик буғ ва вакуум-сургичларини ишлатиш ускуналарнинг иш унумини ўрта ҳисобда 50%, айрим дазмоллаш ишларида эса 2-3 баравар оширади.

Прессларда ишлашда хавфсизлик техникаси. Тегишли инструктаждан ўтган ва бу ускунани ишлатиш қоидаларини узлаштириб олган кишиларгина прессларда ишлашга рухсат берилади.

Пресс ишончли ерга уланган бўлиши керак. Одатда, пресснинг асосига болт бураб киритилган бўлиб, уни ерга улаб қўйилади. Ерга уланмаган прессда ишлаш ман этилади. Тўсиқлари олиб қўйилган прессда ҳам ишлаш мумкин эмас.

Агар ишга тушириш дасталари босилганда пресс ишламаса, ишни тўхтатиб, чилангарни чақириш керак, юритиш тугмачаларини қайта-қайта босиб, прессни ишлатишга уринмаслик керак. Ишга тушириш дасталарини ишлатиш учун бошқа предметлардан фойдаланиш ёхуд чет кишилар хизматидан фойдаланиш ман этилади. Прессни электр тармоғидан ва пневмотармоқдан узмай туриб, таъмирлаш қатъий ман қилинади. Иш зонасини синтетик материаллар деструкцияларидан ва шимдирилган эритмалар таркибидаги қолдиқлардан тозалаб туриш учун иш ўринлари сурувчи зонтлар билан жиҳозланган бўлиши керак.

Пресслар қўйилган биноларда ҳаво киритувчи-сурувчи вентиляция ўрнатилган бўлиши керак.

10.3. Дазмоллаш пресслари.

Бу пресслар тикувчилик буюмларини жараёнлар ичидаги ва узил-кесил нам-иссиқлик билан ишлов беришга мўлжалланган бўлиб, уларни Горький (Россия) енгил машинасозлик заводи ишлаб чиқаради. ПГУ-2 пресси - гидравлик универсал, ППУ-2 эса - пневматик универсал. Уларнинг максимал пресслаш кучи 20 кН. Устки ёстиқчасининг қизиш температураси (ТЭНлар ёрдамида) 100 дан 200 С гача, остки ёстиқчасининг (буғ билан) қизиш температураси эса 80 дан 110 С гача ростланади. Автоматик иш даврининг (буғлаш, пресслаш ва сўриб олиш) давомийлиги 0 дан 90 С гача.

Иккала пресс ҳам марказлашган буғ тармоғига ва вакуум тармоғига, ППУ-2 пресси эса, бундан ташқари, марказлашган пневмотармоққа уланади. Пресслар автоматик режимда, шунингдек қўлда ёки оёқда бошқариб ҳам ишлатилади. Шу билан бирга қўшимча буғлаш, вакуум системани қўшимча улаш, пресслаш давомийлигини узайтириш, вакуум системани узиш, устки ёстиқча орқали қўшимча буғлаш ҳам мумкин.

10.4. Сs-311, Сs-313 (Венгрия) пресслари.

Бу иккала пресс ҳам электромеханик юритмали ўртача куч билан прессловчи прессларга киради. Уларнинг бир-биридан фарқи шундаки, Сs-311 пресси буғни марказлашган тармоқдан олса, Сs-313 прессининг индивидуал буғ генератори бор.

Бу пресслар комтюмбоп ва пальтобоп материаллар гуруҳи яримфабрикатлари ва тайёр буюмларни жараёнлар ичида ва узил-кесил ишлашда ишлатилади ҳамда 20 кН гача куч билан пресслайди. Пресслаш, буғлаш, суриш давомийлиги алоҳида-алоҳида ростланади ва 0-40 С ни ташкил этиши мумкин. Устки ёстиқчанинг қизиш температураси 80 дан 250 С гача ростланади.
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132-расм. Сs-311 пресси.

Прессда буғдан ва ТЭНлардан қизийдиган устки қўзғалувчан ёстиқча 13 (132-расм) ҳамда буюмдаги буғ ва намлик сўриб олинадиган остки қўзғалмас ёстиқча 14 бор. Пресс автоматик режимда ишлайди, шунинг учун унинг панелида бирон жараён бошлангани ҳақида сигнал берадиган ёритгичлар бор. Пресснинг электр автоматикаси ажратгич 5 ни буриб, унинг дастасини 1 рақамига тўғри келтириш йўли билаш ишга туширилади. 

Пресснинг механик қисмини иккита  тугмача 8 ва 15 ни босиб ишга туширилади.  Устки ёстиқча 13 қизиб олгандан кейин,  прессни конденсатдан  тозалаш учун икки-уч  марта  салт  ишлатилади  ва шундан кейингина буюм остки ёстиқча 14 устига қўйилади.  Кейин иккита тугмача 8 ва  15 босилади, устки  ёстиқча  13 пастга тушади,  ёритгич 11 ёнади.

Пресс ишга тушганда устки ёстиқча 13 нинг қизиганлиги ҳақида маълумот берувчи ёритгич 12 ҳам ёнади. Устки ёстиқча пастга тушгандан кейин прессланаётган буюмга устки ёстиқча 13 нинг дазмоллаш плитасидаги тешикдан буғ берилгани ҳақида сигнал берадиган лампочка 7 ёнади. Кейин пресслаш даври бошланади. Бу давр тугагандан кейин буғ ва намни сурувчи вентилятор ишга тушгани ҳақида маълумот берадиган ёритгич 10 ёнади. Суриш тугагандан кейин устки ёстиқча 13 кўтарилиб, буюмни пресслаш тугайди.

Пресснинг панелида хавфсизлик тугмачаси 6 бўлиб, у босилса устки ёстиқча кўтарилади, шу билан бир вақтда ёритгич 9 ёнади. Бундан ташқари,  панелда тумблёр 3 бўлиб, уни юқорига бурилганда,  буюмдан буғ билан намнинг сурилиш вақти ортади;  тумблёр 3 остки  ҳолатдалигида  сургич автоматик режимда ишлайди.  Электр автоматик  қурилмасига ток келмай қолганда қопқоқ 2 билан  ёпилган тешикка киритиб қўйилган дастани қўлда буриб, устки ёстиқча 13 юқорига кўтарилади.  Устки ёстиқчанинг  қизиш  температураси манометрик  терморостлагич  16 нинг дастасини буриб ўрнатилади. 

          Нам ва иссиқлик билан  ишлов  беришнинг  белгиланган  режим  ва унинг давомийлигини ўрнатиш учун электрон вақт релелари ишлатилади. Уларга қўл етиши учун винтлар 4 бураб чиқарилиб, олд шчит 1 олинади.

Нам иссиқлик билан ишлов беришнинг турли жараёнлари учун Сs-311 ва Сs-313 прессларида ҳар хил дазмоллаш ёстиқчалари бор.

133-расмда шаклидагина эмас, балки иссиқлик элтувчиларнинг тури ва  қиздирувчиларнинг    қуввати    бўйича   бир-биридан   фарқ   қиладиган
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133-расм.Сs-311 ва Сs-313 прессининг ёстиқлари.

ёстиқча турлари кўрсатилган: 1-устки кийимлар борт қотирмасини, шимларнинг ён ва одим чокларини,  пальто  бортини  ва  ҳоказони пресслайдиган универсал   ўртача  ёстиқча;  2-пальто  аврасини, пальто астарини пресслаш, аёллар кўйлакларини жомакор ва трикотаж буюмларни  узил-кесил  намлаб-иситиб  ишлайдиган  универсал катта ёстиқча;  3-болалар пальтолари билан пиджаклари астарини, болалар шимларини,  қиз болалар куйлакларини ва ҳоказони пресслайдиган универсал кичик ёстиқча; 4-шим юқори қисмини пресслайдиган, пиджаклар,  пальтолар ва ҳоказони пресслашда ҳам ишлатса бўладиган ёстиқча;  5-шимнинг зийларини,  пальтонинг четларини, туғри деталларни пресслайдиган ёстиқча;  6- пальто олд бўлагидаги  кўкрак  қисмига шакл берадиган ва тайёр пальтоларни узил-кесил пресслайдиган ёстиқча; 7 ва 8 - эркаклар пальтоси аврасини пресслайдиган ўнг ва чап ёстиқчалар (уларни борт қотирмасини ва ҳоказони пресслашга ҳам ишлатса бўлади); 9 ва 10 - аёллар пальтоси аврасини пресслайдиган ўнг ва чап ёстиқчалар; 11- тўғри шаклдаги турли деталлар зийларини пресслайдиган ёстиқча.

CS-311 прессининг техникавий кўрсаткичлари.

Пресслаш кучи, Н.................................……………..20000 

Устки ёстиқчанинг қизиш температураси, С.......... 80-250

Пресслаш давомийлиги, сек..........................……….0-40

Буғлантириш давомийлиги,сек.......................………0-40

Электрюритгич қуввати, кВт........................………0,75 

Қиздириш элементлари қуввати.....................….….256

Буғлантириш босими, мН/м (мПа)........................0,4 

Пресс габарит ўлчамлари, мм……………...........….1450х1200х1265 

Пресс массаси, кг…………….................................... 450

Кийим пресс станинанинг устки плитасида ўрнатилган остки дазмоллаш ёстиқчасига жойлаштирилади. Машина ишга туширилгандан сўнг устки ёстиқ пастга ҳаракатланиб, материални пресслайди.

Ёстиқ ишчи юзасидаги тешиклардан материал буғлантирилади. Ишлов берилгандан кейин намлик сўриб олинади. Устки ёстиқ кўтарилиб маҳсулот чиқариб олинади. Ишлов бериш давомийлиги автоматик равишда таъминланади (134-расм). 

Кўтариш ва тушириш механизми ричаглар системасидан тузилган бўлиб, устки ёстиқнинг сурилишини таъминлайди. Устки ёстиқ 4 пружиналар 5 ва фланц 6 билан биргаликда  ричаг 7 га  маҳкамланган. Бу ричаг станок ўқи 14 га ўрнатилган.
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134- расм. СS-311 дазмоллаш пресси кинематик схемаси

Резьбали тортқич 11, гайка 12, пружина 9 ва созловчи маховиклардан тузилган ричаг 13 устки қисми ричаг 7 билан боғланган, ричаг 13 нинг остки қисми 15 бармоқ орқали 17 ричаг билан билан бириккан. Ричаг 20 бармоқ 22 га ўрнатилган бўлиб, унинг ўрта қисми шатун 21 билан бириккан. Вал 27 га ўрнатилган кирмак ғилдираги 26 ва кривошипи 23 билан шатунлар 21 шарнирсимон боғланган. Кирмак ғилдираги 29 электюритгичдан тасмали узатма 28 орқали олади. Тасмали узатма узатишлар сони i=2:1, редукторники эса i=40:1 га тенг. Шундай қилиб 29 электр юритгичи ишга туширилганда, кирмак 26 ғилдираги соат мили йўналиши бўйича буралиб, кривошип 23, шатунлар 21, ричаглар 20,17 орқали устки ёстиқчанинг тушишини  таъминлайди. Маҳсулотни пресслаш босими 9 пружина ва маховик 10 ёрдамида созлаш мумкин. Автоматик бошқариш  системаси  пресс  системаси  ва алоҳида элементларининг ўз вақтида қўшилиш ва ажратилишини таъминлайди. Автоматик бошқариш системаси, реле, реле бошқарувчиси, технологик жараён параметрларини назорат қилувчи қурилмалардан тузилган. 

Назорат саволлари.
1. Тикувчиликда маҳсулотларга намлаб иссиқлик билан ишлов беришнинг қандай турларини биласиз?

2. Дазмоллаш пресслари механизациялаштирилганлиги ва ав​томатлаштирилганлик даражасига қайси гуруҳларга бўлинади?

3. Прессларда ишлашда қандай техника хавфсизлиги қоидала​рига риоя қилиш керак?

4. ПГУ-2 ва ПП-2 прессларининг бир-биридан контруктив фарқи нимада?

5. ПГУ-2 прессини ишга тушириш тартиби қандай?

6. CS-311 ва CS-313 пресслари қайси ишларга мўлжалланган?

7. CS-311 прессида устки ёстиқча қизиш температураси қан​ча?

8. CS-311 прессида буюмларга намлик ва иссиқлик билан иш​лов бериш жараёни қандай бажарилади?

9. CS- 311 ва CS- 313 прессларида буғлантириш босими қан​ча?

10. Дазмоллаш прессларига қандай талаблар қўйилади?

Тест саволлари.

1.Тикувчилик ишлаб чиқаришда нам-иссиқлик билан ишлов беришнинг неча тури ишлатилади?

             . А) уч тури

               В) икки тури

               С) беш тури

               Д) бир тури

     2. Дазмоллаш деб нимага айтилади?

         А) Махсулот буғланади, пресс ёстиқчаларида муайян босим ҳосил қилинади, намлик сурилади.

         В) Материал толаларида олдинги ишлов натижасида ҳосил бўлган кучланиш йўқотилади, баъзи бир ялтираб қолган жойлар йўқотилади

      .  С) Иш қисмини намланган маҳсулот устида 14700 Па гача босим билан бирин-кетин суриб нам-иссиқликда ишлов бериш

         Д) Тўғри жавоб йўқ.

   3. Дазмоллаш пресслари пресслаш кучига қараб қайсиларга бўлинади?

         А) Енгил пресслар

         В) ўрта пресслар

         С) Оғир пресслар

      .  Д) Жавобларнинг ҳаммаси тўғри.

  4. Горький (Россия) енгил машинасозлик заводида қандай дазмоллаш пресслари ишлаб чиқарилади?

         А) Cs-311, Cs-313

         B) 827

         C) ПГУ-2, ПП-2

 Д) Тўғри жавоб йўқ.
 �


4–расм. Материал ва ўлчаш органларининг ўзаро таъсири.








�


25–расм. Диск пичоқ радиуси ва тўшама баландлигининг кесиш жараёнига таъсирини характерловчи схема. 








26-расм. 1790 йили Томас Сент томонидан яратилган дастлабки тикув машинаси





27-расм. "Римольди" (Италия) фирмаси автоматик бошкарувли мураккаб технологик жараёнларни бажарувчи тикув машиналари. 








28-расм. "Жуки" (Япония) машинасозлик фирмаси газлама четларини йўрмаб-тикиш ва махсус ярим автоматик тикув машиналари. 








29- расм. "Дьюркоп-Адлер" фирмаси яримавтоматик тикув машиналари.





31-расм. Тўғри ва ёйсимон игнанинг баҳя ҳосил бўлиш жараёнидаги ҳолати: а-игнанинг газламага санчилиши, б-игна ипи ҳалқаси ҳосил бўлиши, в-моки ёки чалиштиргичнинг ҳалқани илиб олиши.





 34-расм. Чалиштиргич ёрдамида баҳя ҳосил бўлиши: 1-чалиштиргич, 2-игна, 3-чалиширгич ипи, 4-игна ипи, 5-газлама





       Игна механизмлари





Тебранма валдан


 ҳаракат олувчи





Коромисло


шатунли





Кривошип


шатунли





Эксцентрикли  шатун





Кривошип


кулисали





Шарнирли    зеноли





Айланма-қайтма валдан ҳаракат олувчи





Айланма валдан


ҳаракат олувчи





Марказлашган


дезаксиал





Марказлашмаган


дезаксиал





       Игна механизмлари





Тебранма валдан


 ҳаракат олувчи





Айланма-қайтма валдан ҳаракат олувчи





Айланма валдан


ҳаракат олувчи





Коромисло


шатунли





Кривошип


шатунли





Эксцентрикли  шатун





Кривошип


кулисали





Шарнирли    зеноли





Марказлашмаган


дезаксиал





Марказлашган


дезаксиал





М о к и   м е х а н и з м л а р и





Айланма ҳаракатланувчи





Тебранма ҳаракатланувчи











Чап томонлама ҳаракат





Ўнг томонлама ҳаракат





Айланиш ўқи вертикал





Айланиш ўқи горизонтал





Марказлашган найчали





Марказлашмаган


найчали








Текис айланувчан





Нотекис айланувчан





Ч а л и ш т и р г и ч     м е х а н и з м л а р и





Кенгайтиргичлар








Чалиштиргичлар





Тебранма ҳаракатланувчи





Айланма ҳаракатланувчи





Бахякатор


йўналиши-га


кўндаланг





Бахяқатор йў-налишига бўйлама ҳаракатла-нувчи





Фазовий ҳаракатла-нувчи





Битта те-кисликда ҳаракатла-нувчи





Битта текис-


ликда ҳаракат-


ланувчи





Фазовий текисликда ҳаракатла-


нувчи





Тўғри чи-зиқли ҳа-ракатла-нувчи





Ёйсимон ҳаракатла-


нувчи





Тўғри чизиқли ҳаракатли





Тўғри чизиқ-ли ва ёйси-мон ҳаракатли





Ёйсимон ҳаракатланувчи





Тўғри чизиқли ва ёйсимон ҳаракатланувчи





Т а қ с и м л а г и ч    м е х а н и з м л а р и





Тепки стержени ўқига тўғри тушадиган тебранма ўқли





Тепки стержени ўқига тўғри тушмайдиган тебранма ўқли








Битта тақсимлагичли





Иккита тақсимлагичли





И п т о р т г и ч   м е х а н и з м л а р и





Мураккаб ҳаракатланувчан





Айланма ҳаракатланувчан





Шарнирли стерженли





Кулачокли








Ротацион типдаги





Кулисали








Г а з л а м а н и   с у р и ш   м е х а н и з м л а р и





Уч тартибли система





Икки тартибли система





Бир тартибли


система





Устки ва остки рейка ёрдамида сурувчи





Игна ва тепкили остки рейка билан сурувчи





Остки рейка, игна ва устки рейкали





Тепкили диффе-


ренциал механизм





Тепкили оддий рейкали механизм





44-расм. Тикув машинаси игнаси








47-расм. 8332 машинасининг ташšи кœриниши ва устки ипни таšиш





53-расм. 1022-М русумли тикув машинасида остки ипни тақиш.





�


61-расм.   В 292-185082 машинасида остки ипни тақиш





�


73-расм. Айлантиргичга ипни тақиш





�


77-расм.   Икки ипли занжирсимон бахя





�


93-расм. Бир ипли яширин занжирсимон бахя


























103 – расм. Бир ипли яширин занжирсимон баія.





�


106-расм. Игнанинг бир гал санчилишидан кейин материални бўрттириб юритилган бир ипли занжирсимон яширин бахяли бахяқатор





�


125-расм. Енг тайёрлаш схемаси.








�


128-расм. Ролик ёрдамида электрда қизитиб пайвандлаш схемаси:


1-газламани сурадиган ва босиб турадиган роликлар; 2-қизитиш асбоби; 3-пайванд қилинадиган плёнка; 4-қизиган роликлари бор кўчма каретка; 5-плёнка қўйиладиган сатҳ.





�


129-расм. Юқори частотада қизи�тиб пайвандлаш схемаси:


1-электродлар; 2-пайвандла�надиган плёнкалар; 3-қизиш зонаси.





�


130-расм. Ультратовуш билан пайвандлаш схемаси.
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