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К И Р и  ш

М ам лакатим из иктисодиётида туб узгариш лар ам алга 

ош ирилиш и, Республика иктисодиёти асосан хомашё йуналиш ндан 

ракобатбардош  п ировард махсулот иш лаб чикариш  йулига изчил 

утаётганлиги, м ам лакат экспорт салохияти кенгаяётганлиги иш лаб чи- 

кариш нинг хар бир сохасида янги  вазиф аларни куйди. Ж ум ладан. 

тикувчилик саноатида хам  турли-тум ан сифатли махсулотларни иш лаб 

чикариш  борасида кенг м щ ёсда  иш лар олиб борилаяпти.,

/х р зи р ги  пайтда рсспубликам из тикувчилик корхоналари ю ксак 

унумли. тезда кайта мосланувчан янги автом атик кагорлар, зам онавий 

ускуналар билаи ж мхозланмокла ва технологик ж араёнлар 

такомиллаш тирилмокда. Бу ускуналарни хилма-хил мослам алар билан 

жихозлаш  оркали технологик жараёиларни комплекс 

механизациялаш тириш  лавом  этмокда. Бир юришда бир нечта 

ж араённи баж ариш  им копини берадигаи  тикув маш 11налари  кенг 

кулланилмоада. Тикувчилик бую м ларига лазер нурлари, ультратовуш , 

ю кори частотали электр учкуни билан  иш лов бериш  методлари ж орий  

этилмокда.

Тикувчилик бую м ларини ярагиш дан  бош лаб то тайёр махсулот 

булгунга кадар барча боскичларда, я^умладан, ишлаб чикариш нинг 

тайёрлов-бичиш , йириш , м ахсулотларга иссиклик ва нам лик билан  

иш лов бериш булим ларидаги ; тайёр махсулотларни саклаш  

ж ойларидаги  асосий технологик ж араёнларни комплекс 

механизациялаш тириш  ва автом атлаш ти риш , хисоблаш  техникаси, 

микропроцессор воситаларидан  кенг ф ойдаланадиган махсус 

ихтисослаш ган систем аларни иш лаб  чикиш  ва уларни ж орий этиш  шу 

соха мутахассислари олдида турган  мухим вазиф алардан биридир. 

А лбатта бу тадбирларни  ам алга ош ириш  учун ти-кувчилик саноатини 

замон талабларига ж авоб берадиган  ю кори малакали мутахассис



кадрлар билан таъминлаш керак булади. Бунинг учун касб-хунар 

коллежларида тикувчилик сохасида таълим олаётган укувчилар 

касбий фанларни чукур урганишлари талаб этилади. Ана шундай 

фанлардан бири «Тикувчилик корхоналари жи\озлари»дир. Мазкур 

кулланмада Республикамиз тикувчилик корхоналарида кенг 

нулланиладиган, жах,он микёсида ишлаб чикарилаётган замонавий 

жихозлар ва ускуналарининг тузилишлари, ишлаши, уларда 

бажариладиган технологик жараёнлар баён этилган.

Бу укув кулланма муаллифнинг Бухоро озик-овкат ва енгил 

саноат технологияси олийгох,ида тикувчилик машйнасозлиги 

сохасида 10 йилдан ортиколиб бораётган изланишлари ва педагогик 

тажрибаси асосида, х,амда шу соха мутахассисларининг фикр ва 

мулохазаларини хисобга олиб ёзилди.

Укув кУлланма к;улёзмасини ук;иб, уз фикр-мулохазаларини 

билдирганлиги учун техника фанлари доктори, профессор 

Жураев Анвар Жураевичга муаллиф чукур миннатдорчилик 

билдиради.

1-БОБ. ТИ К У В  М А Ш И Н А Л А Р И  Х А К В Д А  У М У М И И  

М  А Ъ Л У М О Т Л  А Р

1.1. Тикув м аш и н ал ар и н и н г ярати лиш  тарихи

Тикув маш инасининг дастлабки  лойихасини XV аср охирларида 

Л еон ар до  да Винчи таклиф  килган. О радан бир аср вакт утнб. 

англнялик Уильям Ли бир нпли занжирсим он бахяли тукима-тикиш  

маш инасини кашф этди. 1755 пили К арл Вейзентал кулда 

баж ариладиган кавиклардан нусха кучирувчи тикув маш инасини 

яратади.

Х озирги пайтда хам бир катор  ф ирм аларда кулда баж ариладиган  

кавикларга ухшаш бахя хосил килиб тикувчн маш нналар иш лаб 

чикарилмокда. Бу м аш нналар тери махсулотларн, пойафзал ва 

кулкопларни тикиш га мулж алланган  булиб, уларнинг иш лаш  

приниишгари К. Вейзента .1 ва Т .С ен т ихтироларига асосланган. 1790 

йили А нглияда тери м ахсулотларини тикадиган  маш ина учун Т ом ас 

Сентга патент берилган. М аш и н а кулда юргизилар, пойафзал 

деталлари хам нгна тагида кулда сурилиб туриларди (1-расм). Бу 

маш ина конструкциясн унча м ураккаб  булм асада, унда илгариланм а- 

кайтма харакатланувчан игнаю ритгичи , горизонтал игна пластинаси, 

бахя узунлнгини узгартириш  ва газлам ани  суриш  курилмалари мавж уд 

булган.

1829 йили "француз Б артолом ея Тимонье ю коридаги 

маш иналардан  мукамм алрок би р  ипли занжирсим он бахяли тикув 

маш инаси асосида харбий кийим тикиш га м улж алланган 80 та  тикув 

маш инасини яратган.

1834 йили А мерикалик У олтер  Х ант устки ва остки иплар 

кулланилган биринчи мок'и бахяли  тикув маш инаси яратган . Бу 

м аш инада остки ипни таран гли гин и  созлаш  курилмаси булмаганлиги
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сабабли , сиф атли  б ахякатор  олиш  имкони пук эди. 1843 Гшлм 

А м ернкада Бендж амин Бин том онидан ёйсимон ш аклдаги  игнали 

тикув маш инаси яратилган. 1845 йили АКД1 да Эллпос Хоу мокн 

бахяли  тикув м аш инаси учун патент олди. Бу м аш инада газлама 
вертикал тарзда  сурувчи ри чаг илдиргичларига санчиб куй илар  ва 

ф акат  TyFpn йуналиш да сурилар эди. У нинг букик игнаси горизонта.!

текисликда харакатланар , 

тукув станоги мокисиГа ухшаш 
мокиси эса илгариланм а- 

кайтм а х арак атлан ар  эди. 

Булардан кейинги каш фиётчи- 

лар  тикув маш ииалариии 

янада таком иллаш тирдилар. 

А .Вильсонниш  (1850 йил), 

И .Г иббсиинг ва И .З и ш ерн и и г 

(1851 йил) дастлабки  

маш иналарида ш на вертикал 

харакатланар, тепки бнлан 

бостириб куйилган газлам а эса 

горизонтал и ттф о р м а д а  

х арак атлан ар  эди. О лдин бу маиш наларда газламани т> чтаб-тухтаб 

суриб турадиган  тиш ли килдиракча булган, кейинчалик эса унинг 

урнига тиш ли рейка урнатилган. Худци шу даврда ам ерикалик Гробер 

ва Б екерлар икки ьпли  занжирсимон бахяли тикув маш инасини 

яратдилар. Бу м аш инада устки ип вертикал илгарпланм а-кайтм а 

харакатланувчан  тугри игнадан, осткй ип эса горизантал харакатли  

букик игнадан узатилар эди. 1858 йили "Вилькокк - Ж ибсс" фирмаси 

айланм а харакатланувчан  икки ипли занжирсимон бахяли тикув 

маш инасини иш лаб чикара бош лади. Ш у даврдан  бош лаб  инглиз 

Т ом ас Эйт, герм аниялик Вилли П ф афф ва Д этон  Н аум ан, швед

Х ускварно ва бош каларнинг тикув маш иналарини иш лаб чикарувчи, 

лойихалаш  ва таком иллаш тириш  иш лари билан шугулланувчи

фирм алари таш кил этилади.
1870 йилдан бош лаб Я пония, Россия ва бош ка давлатларда 

"Зингер" фирмаси йииув устахоналарини таш кнл этади. Бу 

устахоналарда четдан келтирнлган  деталлардан тикув маш инаси

нигилар эди.
У тган аернинг 30-50 йилларида АКШ . Буюк Британия, Германия 

ва Ф ранция давлатларидан  тикув маш иналарига 30 дан орги к патент 

олинган ва катта хаж мда иш лаб чикарила бош ланган.

1.2. Ж ахон  микёсида тикувчи лик  м аш инасозлиги

Х озирги вактда ж ахонда тикув маш иналарини иш лаб чикарувчи 

100 дан  оргик фирма ва корхон алар  мавжуд. Ш улардан энг йирик 

фирма ва маш инасозлик корхоналари  хакнда тухталамнз. "Зингер" 

маш инасозлик фирмаси таш кил^килинганидан хозирга кадар асосап 

тери ва тикувчилик м ахсулотларнни тайерлаш га мулж алланган  моки 

бахяли маиш ий ва сан оат  тикув маш иналарини иш лаб чикараяпти. 

"Ш тробел" (Германия) ф и рм асининг 200 дан  ортик турли типдаги  

куринм ас чок хосил килиб тикувчи маш нналари куп давлатлард а  

ж умладан, м амлакатим из енгил саноати корхоналарида кенг 

кулланилмокда. Занж ирсимон бахяли тикув маш иналарн А м ерикада 

"Ю нион Специал", ярим автом атик  равнш да иш лайдиган тикувчилик 

саноати маш иналари эса "Рисс" ф ирм аларида иш лаб чикарилиш и 

йулга куйилган. "Римольди" (И талия) фирмасида иш лаб 

чикарилаётган бир, йкки ва куп ипли занжирсимон бахяли  

такомиллаш тирилган, автом атик бош карувли ва м ураккаб технологик 

ж араёнларни баж арувчи махсус тикув маш иналарида тикиш  сиф атини 

н азорат  килувчи электрон кури лм алар  урнатилган (2- раем).

томонидан яратилган дастлабки



"Торрпнгтон" ф ирмасила эса барча курш ш ш дагп тнкув 

м аш ииалари учун и гналар тайёрлаиадп.

Кейинги 25-30 мил ичила Яионияда тикувчилик с ан о ащ  

маш ннасозлиги аича ривожланлп. "Ямото". "Ж уки", "К аисаи  

С пеииал". "Ссйко" ф ирмаларпда пнсвматик на элсктроник 

механикавни курплмали автом атик ва ярим автом атик маш ииалари. 

автом атик бош карувли тизим ларни катта хаж мла иш лаб 

чикарилаяити.

"Ж уки" фирмаси занжирснмон бахяли нурмаш -тикиш  

маш ииалари барча  турлаш  газлам аларни сифатли ти к и н п а  

мулжалланган булиб, уларла техник ва тсхиологик галабларга ж аьоб  

берувчи куш имча механизм ва курилмалар кулламилгаи (3- раем).

2-расм. "Рнмольди" (Италия) фирмаси автоматик бошкарувли 

мураккаб технологик жараёнларни бажарувчи тикув машииалари.

,1-расм. "Жуки" (Япония) машинасозлик фирмасн 

тнкиш ва махсус ярим автоматик iiikvb машииалари.
- - -■ ГП J . . .. . •,, ^

Ы Ш

аси тазлама четларшш йурмаб-

4- раем. "Дьюркоп-Адлер" фирмаси ярим автоматик тикув машииалари.



X IX  аср  охирларидан  бош лаб Германнядаги "Пфафф", "Адлер" 

"Д ю ркопп" ф ирм алари  пойафзал ва киПнм тикиш га мулжалланган 
моки ва занж ирсим он бахяли  тикув маш ииаларини бош ка давлатларГц 
экспорт кнлм окда. "Дыоркоп-А длер" м аш инасозлик ф ирмаси.1и 

автом атик ва ярим  автом атик тикув м аш иналари (4 -раем), технологу 
ж араёнлар учун хисоблаш  техникалн. электрон бош карув курплмасп. 
микропроцессор воеиталаридан кеш ф опдалаиилган нхтнсослашгап 
систем алар иш лаб чикарнлаянтн.

"Текстима" м аш инасозлик бирлаш м аенда мапш ий ва саиоат ; 

гикув м аш иналари , "П анноння” (Венгрия) м аш инасозлик к о м б и н ат ла 

гугма кадаш . халка  хоенл килиш ярим автом атлари . бичиш |  

м аш иналари ва дазм оллаш  ускуналари. "М инерва" (Ч ехословакия) 

фнрмаенда асосан енннк бахя ка горл и гикув маш иналари  иш лаб чи­

на рил мокда. П одольск (Россия) механика заводи  дунс микесила 

ганиклн маш инасозлик корхонаси хнеобланнб. иш лаб чи карадш ан  

куп турдаги  сап оат  тикув м аш иналари. ярим автом атлари  иухталигн ■ 

ва узок му.чдатли нш лапш  билап алохида урин эгаллайдн. "Ростов’1' 

механика заводи йурм аб тикнш  маш иналари сан оатн м и зда кеш 

кулланилмокда. Бупдан гаш кари "Тойота" (Япония (."Бернина" 

(Ш вепария). "Х ускварно" (Ш веция) фирм аларида иш лаб чикарилган

тикувчилик сан оагн  маш иналари ва ж ихозларнга талаб  ортиб 
борм окда.

1.3. Т и кув  м аш и налари н ии г бел гил аниш и

Х озирги пайтда фирма ва заводларда иш лаб -чик;арилаётган 
тикув м аш иналари ракам лар  ва харф лар билан белгиланадн.

Бу ракам  ва харф лар оркали м аш иналарнинг гехникавий ва 
технологик парам етрларнни  аниклаш  мумкин.

Росснядаги П одольск тикувчилик маш инасозлик корхонаси 

а ниши тикув м аш иналари еннфп бир ракамли. сап оат  тикув 

маш иналари эса икки ракамли гартнбда белгнланган (м асалан. 2. 22.

26. 51 ва хок азо).
А гар  шу маш нналар асосида бош ка вариатггларн яратплган

бутса уларпи 22-А, 22-Б. 26-А. 51-А русумли гикув м аш иналари . дсб 

харфлар куш нб белгнланар эдн.

К еииичалик яш п  ярати лкш  ёкн гаком нллаш тирнлган  

м аш нналар вариантларига эса 2 ракамидан бошланган- Гартиб померп 

ва 8 ракамннн куш иб белгилаш га карор килинган. М асалан: 1276-1. 

1276-2 ёкн 823, 1823, 2823. 3823 ва хоказо. Анрим холларда моки бахя 

к а ю р  хоенл кнлиб гикувчи икки пгпали тикув м аш иналари русум ш а 

н ш алар  ораендагн  масофани белш ловчн ракам купайтирш п бслгисм 

оркали кнригплгап . М асалан. 852 х 38. 852-1x10. А вгом атик гухтаппп 

курнлмасп урнатплган ш к у в  маш иналари йелгнланппш  т>л

бнлаи бош ланади.

О рш а (Белоруссия) епгил сапоати маш инасозлик корхонаси  хам 

уз тикув м аш иналарига шу иусинда куйидагича белгилаш лар куйган: 

моки бахяли  гугрн бахякагор  ю рнтаднган 97-А русумли тикув 

машинаси: оегкн газлам адан салки хоенл кнладнган 297 русумли тикув 

машинаси; газлам а четини кирю ш на мулжалланган 397-М русумли 

тикув маш инаси; матерналнн дпф(|)ерешшал сурувчи 697 русумли 

тикув маш инаси ва хоказо. Ростов-Д он енгил маш инасозлик заводи 

5;зининг тикнш  ва йурмаш га мулжалланган маш ииаларини вазиф асига 

кура ракам  ва харф лар билан белгнлайдн (масалан, 408-А ЭМ . 508-М 

ва хоказо).

"Пфафф" (Германия) фнрмаси тикув маш иналари 22 та ракам ли  

белгиланиш га эга. М асалан, 142-732/09-263/02-900/05 BS х 10 тикув 

машинаси белгиланиш и куйидагича тахлил килннади: (1)-икки ипли 

моки бахя хосил кнлиб тикувчи, (4)-текис платформали. (2)-тебранма



харакатланувчи игналн, газлам ани  остки рейка оркали сурувчи цкк-и 

нгналц, (732/09)- газлам а четнни кнркувчи курмлмали, (263/02)-чущ ак 

тнкувчи курил мали (900/05)-мпнн кнркувчи пичокли, (В)-калннликдаГц 

(S)-Typaarn газлам ани  тикувчи машина хисобланади. Игналар 1 
ораепдаги масофа 10 мм га тенг.

"Текстнма" (Германия) маш инасозлик бпрлаш масида иш лаб чц. 
карпладнгап тику» маш иналарп  2 гурух ракамлар билан белгила.чадп 

М асалан. 8332/3355 русумли тикув машинасида 8332-сиифнй б ел тен  

хпсобланса. 3355-тсхннкавпй ва технологпк мактумотларпнн 

билднрадн. яы ш  (З)-мокп бахяли. шиш наiiчага ураш  мсханпзмлц.

(3 i-газлам ани остки суриш  ва газламанинг чеккасинн кссувчн гшчок 

механнзмлн. (5)-шши киркувчи. игла холлпш н таьмннлопчн. тепкипи 5 

кутарнш  ва туиш риш  механизмли. (5)-калнплп! и 5 мм гача булкш  

газламани тикувчи маш ина эканлш  пни англа гадн.

Вата н и м и : тикувчилик корхоналарида "М инерва" 

(Чехословакия) фирмаси енник бахякатор билан тикиш маш иналарп. 

"Паннония" (|)нрмаси лазм оллаш  нресслари. “Пфафф". "Адлер", Жуки" 

(Япония) ф ирмалари хар  хил турдаги  тикув маш иналарп "Ш тробел" 

фирмаси - куринмас чок хоенл килнб тикувчи. Россия ва Белоруссия s 

еигнл м аш инасозлик заводлари да иш лаб чнкарилаегган универсал на 

махсус вазифали тикув м аш иналарп  кеш кулланилмокДа.

1.4. Т и кув м аш и н алари и и н г сифати ва пухталигн.

Э стетика ва эрганом ика.

М аш ина сиф ати. унинг белгиланган вазифаин баж ариш дагп 

ншлаш лараж аенни  билдиради. М аш ина сифати хакида фикр 

ю ритилганда, унинг пухталиги. инкорсиз ишлашлнгн, умрбокийлигп 

ва таъенрга лойиклигн туш униладн.

П ухталик - бу маш пнанн белгилаб бернлган функиияси буГшча 

■рнатилгаи мулдат давом ида гухтовсиз иш лаш ндир.И нкорсиз 

ншлатиш деган да  м аш ннанинг урнатилган вакт м оба Стида узиниш  

иШлаш кобилиятинн саклаб колпш лигн тушуниладн.

У мрбокинлик - м аш ннанинг таъмнрлаш  муддатлари оралигада  

узинннг пшлаш ва кобилиятинн саклаб колнш лигидир. И ш га 

кобнлиятлн м аш ина деганда. белгиланган функинянн баж арнш  

давомида техник талабларга  ж авоб бериш лилш  и туш униладн.

М асалан: тикув м аш иналарида уларнинг сифатли бахя хоенл 

килишлнги. технологнк ж араёш ш пг тугри баж арнлнш н. моки ниларп

узилмаелнгн ва хоказо.
И нкорлар содир булниш  эса маш ннанинг конструктив иш лаб чи- 

карнш ва эксплуатайной камчилпкларига олнб келадн.

М псол тарпкаепда ншчн органлар узаро иш х ам ко р л ш !' 

бузнлншн. ш па утмаслигп екп эгрплпгп. рейка гиш лари спилнппш п 

келтириши мумкнн. М аш ннанинг баркарор  иш лаш нни таъм пнлаш  

учуй техник талаблар , инструкция ва курсатм аларга л .г и б о р  

каратиш ва уз вактнда мойлаш . жорий таьм нрлаш ларни  баж арн б 

борпш лозим.

Тикувчилик саноатига караш лн машина, автом ат ва аш о м атн к  

каторларин яратнш да. асосан уларнинг ташки куриниш ига. ш аклига. 

рангига. бош карнш  ва ф ойдаланнш га кулайлигига эътнбор берилали. 

Шу сабабли хам лойн халан аётган  жнхозин эстетик кои лаларга биноаи  

ташки куриниш и иш лаб чикиладн.

Замонавпй м аш иналарни  яратиш  мобайнида конструкторлар  

билан биргалнкда рассом -дизайнерлар иш тирок этадилар. У лар 

яратилаётган маш ина ёки автом атнинг тузилиш нни, бош кариш  

еистемасини. баж ариладиган  технологик жараённи урганиб чиккан 

холда. таш ки куриннш ини тасвирлайдилар.



„..r, tiikvb саиоати жнхозлари эстетик куриниш н хамиш а Х озпрга кадар з
„стеъмолчилар эътиборлда булган.

М асалан: "Зингер" фирмасида хозиргн паптгача иш лаб 

ц-ариластган тикув маш ииалари замой талаби га караб турли хил 

скоратив орнам еитлар билан безатш ш б тамёрламмокда.

"Ф утура" фнрмасинннг электрон бош карувли м а ш Й ^ тар и н и н г 

эса иш лаш га кулайлш и эьтиборга олиниб. уларга эстетик курмниш 

берилган.
"Рнмольди" ва "Ж уки" ф ирм алари рассом-дизаинерлари 

йурмалаб тикиш  м аш ииалари устки кием ига скос куллагаиларш  а ул ар  

куршшши на епгиллнгп билам аж ралнб ту р гаи .

Хочмрги пантда рассом-дизайнерлар к о н ар у к то р л а р  билам 

лойихалаш  жараснида яш м маш ина м акси м а ту р л и  хил р а н г л а р м !  

куллаб курадилар. Барча давлатлардагм  рассом-днзаймср л..р 

жихозларми. мехлармм буяшда очик рамглар мшлатнлгамла 

уиумдорлиги анча ошиши мумкннлпгнпи таьки длаган лар . Бундам 

таш карн машммалар хар бмр киемн турли рамгда булганда 

бош кариш га кулайрок булишммн аниклаганлар (5- раем).

Тикувчилик саноатмга караш лн маш ина, аптом ат па автом атик 

каторларии яратш и ва такомилланггмрншда эргономика талаб.чарш а 

хусуеам эьтибор  кнлинадн. Бу талаблар  маш ниани бош кариш  курмлма 

ски электрон апнаратларнн ганлаш. иш латиш  ва таъм ирлаш ла 

куланликни, информатнк езувлар билам белгнлаш  ва тайерлаш нм 

таъминлаш дан мборатдир.

1.5. Тикув м аш и налари н ин г синфланиш и

Таш ки куриниш н, вазифаси, иш лаш  принципи, техникавнй 

курсаткичлари. кинематикаси, конетрукцияеи ж ихатидан тикув 

машинлари жуда хилма-хилдир.

5- раем. "Жуки" фирмаси моки бахяли универсал тикув машинаси.
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Тикув маш ииаларини  яратнш  ва такомиллаш тприщ д., 

тикиладиган  м атериалнинг физмка-механикавий хоссаси ва тузилищц 

технологик ж араснга таъсир килувчи ф акторлар эътиборга олинадц 

Тикилаётган  м атериалнинг иш каланиш  коэффициент», чузилиш лищ  

зичлиги, эриш  гемпературасн каби параметрлари - тикувчилик 

м аш инаси конструкцняснга. бахякатор хосил булиш даги иплар 

богланиш лнгнга. кулланиладнган нгна геометрнясига, маш ина тсзлнк 

курсаткнчларнга oof.iuk  булади. Бахякатор хосил булиш  ж араснида 

иплар чалиш иш  характери га караб  тикув маш иналари икки гурухга 
булпнадп:

-  М оки бахяли тикув машиналари:

-  Занж ирсимон бахяли тикув машиналари.

М оки  бахякатори  кам  чузилувчанлиги ва пухталик хусусиятига 

эга булп ш лпги  учун, моки бахяси билан тикувчи м аш иналари  асосан 

катгик ва мустахкам  газлам аларнц  тнкишда кулланиладп.

Занж ирсимон бахякатор  х о с и л , кнлиб тнкувчи м аш нналар 

чузилувчан трикотаж  газлам аларн н  тикиш га ва кипим деталларш ш  

вактинчалик би рлаш ти риш га мулжалланган.

***  Тикув м аш иналари  вазифасига кура купилаги гурухларга бу- 
линадп:

- М оки  бахяли тугри бахякатор  хосил кнлиб тикувчи м аш нналар;

- Бир ипли занж ирсим он ryFjMi бахякатор билан тикувчи маш нналар;

- Куп ипли занж ирсим он тугри бахякатор хосил кнлиб тнкувчп 

маш нналар;

- М оки бахяли синик бахя катор  билан тикувчи маш нналар;

- Г азлам а четларини йурмаш  маш иналари;

- Я ш ирин бахяли тикув маш иналари;

- Т у ш а  ва бош ка ф урнитураларини кадайдиган. пухталайдиган ва 

калта чокларни тикадиган , халка йурмайдиган ва бую м нинг айрим 

деталларига иш лов берадиган ярим автоматик тнкув маш иналари .

Тезлик курсагкичлари бунича тнкув маш иналари уч гурухга бу-

лннадн:
А сосип валнинг айланнш лар частотасп 2500 аил/мни. гача булган

паст тсзлпклп:
’’500 анл/м нн дан 5000 мин" гача булган уртача тсзлпклп;

5 0 0 0  аил/м ни дан  баланд булган юкорп гезлик:ш.

И ш чига ннсбаган  ж ойлаш пш н бунича тнкув м аш и налари  унг. 

чаи ва фроптал кулочлп булади. Тикув маш инаси нш чу кулочи  иш лов 

бсрп .таётган  махсулотнинг максимал улчаминн апнклапди. Мшчп 

кулочлари бунича тикув маш иналари куиидагпларга булииадп:

- киска ИН1ЧП кулочлп (L-200 мм гача):

- уртача ш нчи кулочлп (L-200 мм дан- 260‘мм гача):

- узун ишчн кулочлп (L-260 мм дан юкорп).

Бутуи би р  технологик жара с и учун иш лаб чнкарила. ии ан 

тикувчилик ускуналари корхонаш ип аник булп м ш а яр о к л и л п п и а . 

авгом атлаш тириш  ва мехаппзаинялашт нрпш дараж аснга караб  хам 

гурухларга аж ратиш  мумкни.

1.6. Т и кув  м аш н палари и ин г асосий ш нчи ор ган лар и .

И щ а - тнкув м апнш аспннпг 

асосип ишчн орган лари дан  бпрн  

булиб хпсобланади. Х амма маш ина 

л гнала рн газламани гсш пб. усткн 

лини нгна иластипаси остпга олиб 

утиш ва усткн нпдан халка  хосил 

килиш учун хизмат килади.

И гна узгарувчан  кеснмли пулат стержен курпниш ида булиб, унда 

*  колба, кнска ва узун арикчали стерженн. кузи ва м атериалнн теш иб 

утадиган учи булади  (6 -раем). И гнанпнг кузпга устки пи утказилади .

С л гр * ен ь  
У з у у  a p u K .u a

КС4  д о

^ -----------

” •  „ -

" V  „

6-расм. Тикув машинаси

Ь И Г. ТМ ГУТРК’ Г"



Узун арикча эса устки пшш нш каланиш дан сакланди. Стсржеп 

кеснмннинг ш аклнга, учш ш нг чархланиш пга ва колбаснннщ  

тузилиш нга караб и гналар махсус ракам лар билан белгиланган 

Б ундан таш кари. колбаш ш г диам етрн. узунлнги, игнаш ш г умумий 

узунлнги, кузннннг устки чстндан колбанинг охнригача булгап 

м асофа. арикчаларнинг стерженда жойлаш нш  холати хам хисобщ  

олннган .И гналар гугрн ва ёнсимон курнниш ларда буладш  И гнании 

узунлнги ва пш пули оркалн тикув маш ннаснниш  конструктив 

гщ раметрлари аннкланадн.

М оки - усчкн нгиа ипнни илиб одно, уни кеш айгирнб.уч 

атроф ндан ш п и р п б  остки ип билан чалнш тириш  учун х п зм а i 

килади. М о' п курплмасп (9-рас.м). 1-иайча. 2-naii4a копкоги. З-мо.кп 

укп. найча уш лагич ва 5-моки илмог.ш ридан тузплган. М оки

бахясп хоенл булиш ж араснида моки илмоги игна эш пастки 

холатидан к \ гарнлпши иайтида хосил булган ипнинг \алкаен н п  илиб 

олиб.уни кенш йтирнб пайчауш лагич атроф ндан анлантпрадн. М оки 

гашки диаметрн буйлаб айлантп рплган  ш н а ими моки пни билан 

чалиш ади ва бахя хосил булади.

Бахя хосил булиш ж араснида тугри ва ейеимон игиалариинг 

холати  7-расмда курсатнлган.

Яш нрпн занжирсим он чок билан  тикувчи мапш наларда ейеимон 

игна газлама катлам инпнг ярим калинлигига санчилади. Бу жараён 

игнанинг ёйспмон траектория буйнча харакатн оркалн таьм инланади .

7-pac.vi. Гугрн «а сйсимон ш иашшг бахя хоенл оуш ш  жараснида! и 

холати: а-ш нанпш  laxiuMuia санчплнши. о-ш на пип халкаси хоенл бу.ншш. 

в-мокн скн чалннпнргн'ншнг халканн плнб олшин.

8-расм. Яширин занжирсимон бахя 9-расм. Моки ёрша мила бахя хосил

хосил булиш жараёни: а. б-игнанинг булиши: 1-найма, 2-найча копкога, 3-

газлама устки кисмига санчнлиш моки уки. 4-найчаушлагич 5-моки 

нукталарн 1-игна. 2-бурпиргич, З-игна илмори. 6- игна. 7-тепкн. 8-газлама

пластннасн
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Тикув м аш иналарида найчадаги  ипнинг узунлигига караб 

нормал ва катта хаж мли м окилар кулланилади. Тикув маш инасинпиг 

лойнхалаш  ва таком иллаш тириш  жараёнида, унинг стабил иш лаш и ва 

умрбокийлигини таъм инлаш , асосан мокиларни т>три таилаш га 

боглнк булади. Т икиластган  кнйимдаги бахякатор куринишн хам моки 

танланиш ига борлик.

Занж ирсимон бахяли тикув маш иналарида моки функииясини 

чалиш тиргич баж аради . Иш жараёнида чалиш тиргич игна пин 

халкасини илнб илпб. унга узинннг ипинп утказиб. уни игнанищ  

газлам ага кейингн саичилиш ига гайсрландн (10-расм) ва ха л ка i а 

халкаии угказнш  билан бахя хоснл булади.

Х аракаг йуналш ни буйича унг на чаи чалиш тиргичлар мавжуд. 

Чалиш тиргичиииг тебрапш и ва айлапиш  уки горизонта.'! хамла 

вертикал булади. Газлам алар  чсккасш ш  3 инли пурмаб тикувчи 

маш иналарда бахя хоснл булиш ила ш н а  билан нккита устки ва осткн 

чалиштнр! ичлар катнаш ади. Вир инли йурм'алаш бахясн ш на билан

нккита кенгайтир! нч

иш тирокнда олинади.

Тишли рейка - газламаии 

бир бахя узунликка сурпш 

вазнфасш ш  баж аради

Газламаии суриш механизми 

баякатор Гшриклнгнни созлаш . 

газлама сурнлнш йуналнш нни 

узгартириш  курнлмаларидан

10-расм. Чалиштиргич ёрдамида тузилган. Газлама сурилиш и 

бахя хосил булиши: 1-чалиштиргич, 2- тишли рейка ва тепки 

игна. --чалиштиргич ипи, 4-игна ипи, 5- иш тирокида амалга ош ирилади
газлама „

Баъзи тикув м аш иналарида

газлама сурилиш  ж араёнида 2. 3. 4 ишчн органлар катнаш ади  (11- 

расм).
Т рикотаж  м ахсулотларинн тнкш ила иккн тиш ли репкалп 

дифференш шл м еханизм  кулланилади. Баъзи холларда материал билан  

тепки ва тиш ли рейка ораенда ш икаланиш  коэффициенты хар  хил б у ­

лиши натнжасида газлам анннг устки ва осткн катлам ларннинг бнр- 

бирига ннсбатан силж нш н содир булади. Бу хол материалга нисбатан  

ишшнг калинлигн тугри таиланм аганидан  келиб чнкнш н мум кин 

Газлама катлам ларн  силж нш ларинн йукотиш учун устки ва оегкн  

тишли реикалар кулланилган тикув м аш ииалари хам мавж уд. Тери 

махсулотларинн ва зич м атерналларин  тикувчи маш иналарда с у р н л и т  

жараённ ролнклар  ва тиш ли репка иш тирокнда кгьмппланадн.

W 4 y *

11-расм. Бахя учуп.шги йуналпша буйича бумлама тсбранма 

харакатлаиувчан игна ва тишли рейка иштирокида газлама сурилиши

I- тепки. 2 -ш на, 3 - тепки асоси. 4 - устки материал.

5 - остки материал, 6 - тишли рейка

Тиш ли рейка эллипссимон траектория буйича харакатланади .

И п тортгич - игнанинг иасткн холати харакатида, моки атроф ида 

айлантирнлиш ида сарф  буладигаи  нпни узатиш  ва бахяни таран глаш  

учун хизмат килади. Занж ирсим он чок билан тикувчи м аш и наларда ип 

тортгич функциясини ип узатгич баж аради. Ип то ртги члар  куп
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холларда м ураккаб харакатланувчи  ри чаг курннпш ида тайёрланадц 

И п тортгич уз функцнясш ш  игна ва моки мишари билан хамкорлнкл:. 

баж аради. Т икув м аш иналарида хар  хил курнниш даги ип тортгич 

конструкциялари кулланнлган. И п узатнш  снстсмаснга хар  хп, 

турдаги  ипнн таранглаш  курнлм асиз сифатли чок олиб булмандл. 

М оки бахяли тикув м аш иналарида найча копкогнда пружиналц 

таранглаш  курплмаси урнатилган. Ипнн тарангланнш н винт ёрдампл,* 

пружпнанн спкплиш п натпж аснда таъмннланадп. Б ахякатор сифати 

усткп ва остки нпларнинг таран глани ш  дараж асига oof;iiik булади.

Т аксн м лаш ч - куп нгиали тикув м аш пналарпдан устки ппларнп 

такснмлаш  вазпфасини баж аради . Т аксн м лаш ч куп холларда бнр. 

икки ва куп ипли занжирсим он чоклн кун чизикли бахякаторлар 

уртасидаги  битта ипнн такснмлаш  вазифаснни баж аради. Ипни та к ­

снмлаш  чок гартпбнни. курнниш и ва хоссасппи узгартирадн.

Занжирсимон бахякаторлар  орасндагн  пиии такснмлаш  жараёпп
12-расмда курсатплгап.

12-расм. Таксимлагичнинг устки ипни илиб олнш жараёни.
1-игналар, 2-устки ип, 3-таксимлагич

Такснмлагнч бахя узунлигига кун далан г тебранма харакатланиб. 

узининг ипнни игналар орасидан утказади. Бу холда турли рангдагп 

нплар иш латилганда чиройли б ахякатор  хосил кплиш мумкнн.

1.7. Т и кув м аш и наларп  м схаии зм лари  турлари ..

М оки ва занжирсимон бахя хосил кнлиб тикувчи маш иналар 

кунпдаги асоспй м сханизмлардан тузплган:

-игна механнзмн;

-м оки ва чалиш тиргнч механизмларн;

-материални сурнш  механнзмн:

-ип тортгич (пн узатгнч) механнзмн:

-топки узелн.
Ю корнда курсатилган асоспп мсханнзмлар каторпга баъзн  тикув 

м аш иналарида кулланнлган такснмлагнч, кепгаитиргпч каин

механнзмлар хам кпрадн.
Куш нмча механнзмлар мехапнзацнялапп прилган на

автом атлаш тнрплган  гурухларга булпнадн.

М еханнзациялаш т прилган механизм на кури лм аларм

кунидагнлар кпрадн:

-материални йунал гнргпчлар;

-улчаш  ва роликли сурнш механизмларн;

•игна остига тукилган тасм аларни  узатувчн механнзмлар; 

-бурттиргичлар.чекловчи  мосламалар;

-газлам а чеккасинн кнркувчи механнзмлар;

-пухталаш  механизмларн;

-нгнани совутиш  курнлмаси ва хоказо.

Бу механнзмлар тикув м аш нналариш ш г вазнф аларнга ва 

технологик талабларига караб хар  хил конструкнияларга ва пш 

приннипларнга эга. А втом атлаш тнрплган  механизм ва курилм алар 

гурухига куйидагилар кнрадн:

-автоматик тухтатиш  курнлмаси;

-игнанинг керакли холатида автом атик тухтатиш ;

-вертикал пичок билан ип ва турсимон матерпалларнн киркиш ;



-остки ипни киркнш ;

-тепкиии автом атик кутарнш;

-мойлаш  ж араёни  бузилганда ва ип узилганда м аълумот берши; 

-урам лардан газлам ани автом атик бушатпш;

-махсулотнн хисоблагич ва хоказо.

М ахсус ва автом атик элеменглардан тузилган маш ина 

махсуслаш тнрнлган ва автом атлаш тнрилган тикув маш инаси 
дейнлади.

И гла механнзми - нгна оркали газламани санчиб утнб. устки 

ипнн остки ип билан  бокланнш и учун етказнб берш и вазифасинп 

баж арадн . Н гна мсханнзмларпннш  турлари куйидаги схемада 
курса! ил гап.

1.1 -схема. Игна механнзмларининг турлари.

Тикувчилик маш инасозлигида м арказлаш ган ва м арказлаш м аган  

кривош ип ш атунли игна механизмлари кенг таркалган . Бу турдаги  

м еханизм лар асосан ю кори тезликда пш латиладиган тикув 

м аш иналарида кулланилган. И гна механизмлари игна харакати  

бунича куйидагиларга булинади:

-  и л  г а  рил а н м а - ка нтм а харакатланувчн нгнали;

-газлам а сурнли ш ш а нуналнш и бунича кундаланг ёкн бун лам а 

горизонтал тебранм а харакатланувчн  игнали:

-ёйсимон траектори я буйнча харакатла1!уичи нгнали.

М оки механизм лари турлари 12. схемада кслтирнлган. С хем адаи  

ку'рнниб турибднкн . тебранма ва айланм а харакатланувчн м оки лар

мавжуД-

Марказлашган
найчали

М арказлаш м аган
найчали

Т ек  не ; ! И отекис 
айланувчан j | айланувчан

1. 2. схема. Моки мехапйзмлари.

Т ебра!1ма харакатлн  м окиларга (1, 2-схема) унг на чан гом онга 

буралма харакатланувчн  м окилар кирадн. Унг буралм а 

харакатланувчн м окиларнипг ишчн харакати соаг мили йуналнш и 

буйнча булса. чаи буралма харакатланувчн мокнларда, аксин ча 

игнадаи тебранм а харакатланувчан  мокнга узатнш лар сони 1:1 га тен г 

булади.

А йланма харакатланувчн  мокилар асосан ю кори тезликда 

ишлайдиган сан оат тикув м аш иналарида кулланилган. А йланнш  

УЮ1ари горизонтал ва вертикал м окилар мавжуд. "Некки" (И тали я) 

фирмасида иш лаб чикариладиган  маиший тикув м аш иналарида моки 

г°ризонтал текиелнкка 45° бурчак остида жойлаш ган. Б ош  валдан
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харакатланиш  буйича куйидагиларга
моки валига нисбатан узатнш  сони 1:1 ва 1:2 булиш и мумкин. Айри л,- ц аЛ11Штнргичлар  

холларда узатиш лар сони 1:3 га тснг моки конструкцнялари х,а эШ '

учрайдн. А йланм а харакатланувчан  м окилар тскнс ва нотек °^Л ТСкнслнкда ryFpii чизнклн ва ёйсимон харакат л а т  в mil
айланувчан  булиши м у м к и н .

Чалиш тиргич механизми занжирсимон 

м аш иналарида кулланилган (1.3-схема).
бахяли гику

Ч а л и ш т и р г и ч  м е х а н н з м л

Ба\як;агор
йуналишига

буйлама
Харакатла-

нувчи

Бахякатор
йунали­

шига
кундаланг

Бигга текис- 
ликда ^аракат- 

ланувчи

Фазовий 1
текисликда
харакатла-

1 нувчи

Тугри чизшути 
Харакатли

Айланма
•\арак*агл&
нувчи

Битта
текисликда
Харакатла-

нувчи

Тебранма
харакатла
HVB4H

-Ф азода  TyFpn чнзнклн ва ей сим он  харакатли:

К енгайтнргичлар харакати буйич а кунпдагнларга булин адн: 

-ф азода  айланувчан ва тебр ан м а харакатланувчан:

-битга текисликда тебранм а скн айланм а харакатланувчан.

Тскнс занжирсимон чок хосил кнлнб тикувчи м аш и наларда так- 

симлагич механизмларн мавжуд. Т акси м лагн ч лар ' газлам а юза 

том онидаш  бахякаторлар  ораспдагн  ииларни такснмлаш  вазифасини 

баж аради. Такснмлаш  м сханнзм ларш пш г асоспй хусуснятларидан 

бнри гспкн сгсрж спш пш г укпга нисбатан тсбраниш  укппиш 

жойлаш нш идир. Б т  та скн иккнта такепмлагичли тикув маш ииалари  

булади.

Фазовий
Харакатла­

нувчи

Тугри 
чизи^ли ва 
ёйсимон 

Харакатла- 
нувчи

Ёйсимон
Харакатла-

нувчи

Тугри
чизицли

>;аракатла-
нувчи

'Тепки стержени укига тугри 
тушадиган тебранма укди

Тепки стерженн уцига туф и  
тушмайдиган тебранма yiyjin

Битта такепмлагичли Иккита такепмлагичли

р й С||м°н харакатланувчи Тутри чизицли ва ёйсимон I 
Харакатланувчи

1-3- схема. Чалиштиргич механизмларининг турлари.

1.4-схема. Такснмлаш механизмларининг турлари.

Ип тортгич механизми - бир бахя хосил булиш да сарф  буладиган 

ипни узатиш  ва чокни таран глаш  учун хнзм ат килади.

П аст тезлнкли тикув м аш иналарида асосан кулачокли  ип 

тортгичлар кулланилади. У ртача тезлнкли (бош  вали айланн ш лар  

сони 3500-4000 айл/мин гача) тикув маш иналарида ш арнирли-



стерженли, айланиш  уки вертикал текислнкда ж ойлаш ган мокили икч газЛамаН1" ,Г • с ' К" 

нгнали тнкув маш иналарида кулисалн, ю кори тезликлн тик ролика
маш нналапиля Г̂ ППП а й и /ч  пи  оо -----------------------------------'м аш иналарида (5000 аил/м ин ва ундан ю кори) айланувчан 
тортги члар  кулланилган.

ва стакчи остки кушимча тортувчи  ёки улчовчи 

кларнн сурувчи мсханизмлн тнкув м аш иналари хам мавж уд.

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

Игна ва Устки
тепкили ва

остки остки
рейка рейка
о план ерд ами­

сурувчи да

Остки рейка, 
игна ва усткн 

рейкали

1.5. схема. 11и н'ртгнч мех.импмлари ошфлаш шш .

А йланма харакатли  ип тортги члар  динамик 

м увозанатланганлигн сабабли иш ж араёнида махсус мойлаш  

системасинн талаб килмайди (1.5-схсма).

Г азламани суриш механизмлари -  конструкция жнхатдан бир. 

икки. уч тартибли тайерланган  булнш и мумкин (1.6-схема). Бу тикув 

м аш инасига куйилган талабга  ва газлам а физик-механикавий 

хоссасига 6 of.thk булади. И кки  тартибли систсм аларда газлама  

сурилиш и тиш ли рейка ва тебранма харакатланувчн  нгна ёки устки ва 

остки рейкалар билан таъминланади. Бир тартибли систем алар тишли  

рейка, тепки ёки дифференциал м еханизмлардан тузилган. Уч 

тартибли  системаларда газлам а тебранма харакатланувчан  игна ва 

устки ва остки тиш ли рейкалар ёрдамида сурнлади. Бундан таш карг

1.6. схема. Газламани суриш механизмлари турлари.

L.X. Б ахялар  ва бахякаторлар .

Г азлам ада игна хосил килган кушни теш иклар ораси да иплар 

чалиш увининг битта тугалланган  никли кулда баж ари лган  булса. 

кавик дейилади, маш инада баж арилгани  эса бахя дейилади. К стм а-кет 

такрорланган бахялардан  бахякатор, кавиклардан эса кави ккагор  

хосил булади.
М аш инада баж арилган  бахякатор нпларинннг чалиш иш  йулига 

караб мокили ва занжирсимон турларга, булинади. Т икувчилик 

саноатида кийим тикиш да моки бахякатор энг куп таркалган  булиб, у 

икки ипли битта йулли моки бахякатор (13-расм, а) ва икки ипли енник 

бахякатор (13-расм, б) булади.
М оки ёрдамида хосил килинган бахякатор иккита ипдан и борат 

булади. устки пп "игна ипи" дейилади, чунки у игна кузи билан  бирга 

материал оркали  утади. П астки ип "моки ипи" дейилади. чунки у



м окидаги найчадан  чнкадм. Бу пплар материал уртасида чалиш адц 

Б итта Пулли бахякагорда  бахялар  бнрин-кетпн ж ойлаш ган булади.

С иник бахякаторн ин г бахялари  бир-бирига нисбатан бурчак 
остида ж ойлаш ган  булади.

Кийим тикиш да кулланадиган  занжирсимон бахякаторлар! а 

купидагилар кирадн: бир ипли чалш иадиган  (13-расм. а) ва икки ипли 

чалиш адиган (13-расм. г) битта йулли занжирсимон бахякатор. икки 

ипли (13-расм. д) ва уч ипли чалиш адиган  занжирсимон иурмаш 

бахякатори: бир ипли ва (13 раем , е) икки пили (13-расм. ж | 

чалиш адиган синик занж ирсим он бостириб тикиш  бахякатори  (13- 
расм. ж )ки радн .

Занж ирсимон бахякаторларни ш  пплари газлама юзасидап 
чалпш адп.

NxSW
3 и

13-расм. Машина бахялари.

Икки ипли моки бахякатор  билан  уч ипли занжирсимон иурмаш  

бахякатори бирга баж арплиш и хам  мумкин,( 13-расм. з) ёки б и р  йулли 

бахякаторлардан икки ипли занж ирсим он бахякатор билан  уч ипли 

занжирсимон иурмаш  бахякатори  бирга бажарплиш и мумкин (13- 

расм. и).

2-БО Б. М О К И  БАХ-ЯЛТ1 Т И К У В  М Л Ш И Н Л Л А Р И .

2.1. М оки б ах якато р н и н г хусуснятларп.

Икки ипли моки бахякатор  (14-расм) иккнта уст ки А ва оегкп Б 

нпнинг тикилаётган газлам алар  орасида бпр-бирн билап чалнш пш дан 

хосил булади. Устки ни А игна кузига такилганн учуй игна ипп лей. 

остки ип Б эса моки ипп дсб аталадп.

H ina  утгаи пккпта кушнп теш пклар орасилам! масо(|)а бахя 

йнрнклпгн - L ни ифодалайдп. М оки бахякатор киГти сукилалш ан  

булиб. бу бахякатор узунасига хам . кундалангпга хам узилиш га смарли 

даражада чидамлндир. М оки бахякатор  занжирсимон бахяка ю рга  

нисбатан кам рок чузилади, ш уиинг учуй турли кпиимлар уст ва пч 

кийимлар тикиш да ундан кенг ф ондалаиилади.

14-расм. Икки ипли моки бахякатор

М оки бахякатор хосил килиш га сарфланадиган ипни аниклаш да 

Урта хисобда 1.2-1,7 га тенг булган  ишлатиш коэффиценти хисобга



х а р а к а т л а и и б , мокига ип узатнб беради. Устки ип халкасинп
олинади. Чунончи, пш латиш  к о эф ф и ц и е н т  1,3 га тенг булган щ  оМ°и

. ,  цайча атроф идан айлантнради (15-расм, в).

Устки ип халкаси 180 ортик бурчак хосил киладиган дараж ада 

ланганда (15-расм, г), ип тортгич ю корига кутарилиб, бахяни 

, .ранглапди. Тиш ли репка 6 газлам аии бахя узунлигнга суради.

М оки (15-расм, д) пккинчи салт аилаииш ида бош ка ишчп

узунлиги 10 см булган чокка устки ипдан 13 см ва осгки ипдан 13 е\*юкп 

сарф ланади.

И ш латиш  коэффицеити бахя йириклигига, тики лад  и i a iift 

газлам а хусуспяти ва калинлигига, ипнннг таранглик дараж асига

бош ка о » ,„ м а р ,™  богато  б у л а т  Тугилл1«д„. Т с б р а н * . мокпло „ а ш н ш л а р  м м  ш ,

Занж ирсимон бахякатор хосил килнш га Караганда мокц<’ргаИ МОК!п а о  паст тезлнкли .м аш иналарда
г  шИНИИНД  ̂ ПШЛаНДИ. ЬундазОахякатор хоси л  килиш учун анчагин а м урак као м сханлзм лар керакпЧ

булади. М асалаи. моки курилмасп купгпна деталлардаи  и б орат  були Г |.^иРоК кУл-1а1111'

уии доимий мойлаб. тозалаб  туриш  талаб  килинади. Моки

курилмасида найча борлигн маш ииаиинг иш лаш  коэффпцеитшш

кам айтиради. М асалаи. 97-А русумли тикув маш инасида шимншп

одим кирким ларини чоклаш да 3-5% иш вакти найчага ип ураин а

сарф ланади.

2.2. М оки бах якато р  хосил булиш  ж араёни .

М оки бахякатор хосил килиш да иплар чайкаладигап, 

гебранадигаи ва айланадиган м оки  ёрдамида чалиш тирилиш и мумкин.

А йланадиган  мокили маш иналар купрок таркалгап , ш унинг учун 

куйида айланадиган мокили м аш иналарда моки бахякатор  хосил 

булиш  жараённнн караб чикамиз.

Налтак 5 дагп (15-расм. а) усгкн ипни ип тортгич ш айбалар 3 

орасидан  олиб утиб, ип торггич 4 нинг кулоридан утказиладида, игна 2 

ни кузига такилади. И гна 2 м атериални теш иб, устки ипни ундан олиб 

Утади ва энг пастки холатга туш ади. И гна остки холатидан 1.5-2 мм 

кутарилганда устки ипдан халка хосил булади, бу халкани моки 1 нинг 

учи илиб олади.

И гна (15-расм, б) юкорига кутарила бош лайди, шунда м о к и н и н г  ^ зл ам ал ар н и  битта моки 

учи 7 устки ип халкасини илиб кенгайтиради. Ип тортгич 4 пастга

15- раем. Моки бахяси хосил булиши

2.3. "Т екстим а" (Г ерм ан ия) енгил саноат м аш и иасозлик 

б и рлаш м аси ни нг 8332 русумли тикув м аш инаси.

"Текстима" (Германия) енгил маш инасозлик бирлаш м асининг 

8332 русумли тикув маш инаси ич кийимлик, костю мбоп, пальтобоп 

бахякатор юритиб тнкиш га мулж алланган.



Ш у маш ина асосида бирлаш м а 100 дан ортик вариантдаги машинала 

иш лаб чикаради.

И п такиш . Устки ипни ралтак 1 дан (16-расм) ю коридан паси  

ралтак таянчининг илгагидан утказиб. пластинасимон ип йуналтирги

5 нинг учта теш игидан. чапга иккинчи пластинасимон ип йуналтирги

6 нинг учта теш игидан утказилади , ю коридан пастга ип йуналтирги 

найча 8 нинг ичига киритиб. соат  мили харакатига карш и йуналишд; 

устки ипни таранглаш  ростлагичи 3 нинг ш айбалари орасид: 

айлантириб. пастдан олдинга томон ип торткичнпнг пружинаси 

тагига киргизилади. пастдан ю корига ип йуналтиргич 9 нинг тап п  

олнб борилади.унгдан чапга ип торткпч ? нинг кулокчасига такиб 

пастга ип йуналтиргич 10 нинг тагидан утказилиб. сунгра иккита сим 

ип йуналтиргич 11. 12 дан  игна туткнчга махкамланган ип 

йуналтиргич 13 дан утказилади ва чапдан унгга нгна 15 нинг кузига

такиладн.

Остки пн маш ина 

танасига урнатнлган урагич 

ёрдамида найчага ураладн. Ип

1 ни (17-расм) ралтакдан 

пластинасимон ип йуналтиргич 

3 нинг учта тсш игига унгдан 

чапга утказилади, ип 

таранглагич 4 нинг ш айбалари 

орасидан соат мили харакати 

йуналиш ида айлантириб

унгдан чапга ип йуналтиргич 

скобалари 5 нинг тагидан 

утказилади. Н айчани ш пиндель 6 га кийдирилади; найча арикчасига 

кириб турадиган пластинали пружина 12 найча холатини 

ф иксацнялайди. Н айчанинг кейинги девори томонга ипни келтириб.

16-расм. 8332 машинасининг 

ташки куриниши ва устки ипни 

такиш

(1а{|чани ш пиндель деворнга тиралгун ча силжита бориб, ип киснб 

куйнлади. Урагич 11 ни пш латиш  учун тикувчи ри чаг 7 ни соат  мили 

чаракатига карш и йуналиш да буриш п керак. Бунда чекловчи копкок 9 

соат мили харакати га карш и й уналиш да бурпладнда. ш пиндель 6 нинг 

т0реаи рупарасига келадн, найчага ип уралиш пнинг чекловчи коп- кок 

9  укига м ахкам ланган  чсклагичи эса найча деворчаларн орасига 

жрйлашади. Н айчага чеклагич х олати га . караб белгиланадиган 

кераклп мнкдорда ип уралгандан  кем пи урагич тухтайди. Ричаг 7 

билан чеклагич копкок 9 автом атик  равпш да соат мили харакати  

йуналишида бурилади. Н айчани  ш пиндель 6 дан олнб. ипнинг буш учи 

копкок 8 тагига олнб келннади. Н айча чапга кескин бурплганда 

копкок 8 нинг тагндаги  инчок нпнп кнркадн.

Н анчадаги  нпнииг м нкдори ростлаиадп, бирок ростлаш  учун 

мой келншннп тухтагнш . учта шнгг 10 ни бураб олингаидаи кейин 

урагич 11 ни чикариб олш и керак. Ш у боисдан ррстлаш  учун 

механикнп чакпрган  маькул.

Н айчага ип б )ф  текисда уралм аса, таранглаш  ростлагичи 4 ни 

винт 2 ни буш атгандап  кейцн уни уз уки буйлаб сурнб, ш айбалар  

найча укининг уртасига турри келадиган килиб куйиш керак.

•7-расм. 8332 русумли гикув машинасининг 18-рас.м. Найча калпокчаси 

найчага ип урагичи



Н ай ч а 6  ни (18-расм) унинг деворчаларндаги  теш икчалар та! 

карнга  караб  турадиган килиб, найча копкоьи 1 ичига киритилади. И

2 ни уй ик 4 ичига киритиб, пластинасимон пружина 3 нинг тагид; 
уткази лади  ва найча туткич ичига киритиб куйиладн.

Н айча найча копкоги 1 нинг ичида, унга кулфча том ондан  кар- 
ганда, соат  мили х аракати  йуналиш ида айланниш  лозим.

"Текстима" бирлаш м асининг хознрги  м аш иналарп  мок 

курилм аларида найча туткичнинг тагига таш ки томонда 

пластинасим он пружина м ахкам ланган  булиб, у найчани анлаш к' 

кетиш дан  саклаб туради. М аш ина асоснй валиниш  аллан нш  частотас 

ксскпн кам айгапда найча инерция билан айланм айди , бу эса чокнин 
яхш и чнкнш ш ш  гаъмпнлапдм.

19-расм 8332 русумли тикув машннаси кннематик схемаси

И гн а  механизми. Бош  валдан кривош ип 11, к^ш алок барм ок 9

ва  ш атун 8 оркалн 7 порш енга илгариланм а-кайтм а харакат  узатилади 
(19-расм).

П орш енга нгнаю ритгич 4 м ахкамланган булиб. болт  6 ва в и т

3 ёрдамида корпусга махкам ланган 5 йуналтнргичда харакатланади . 

Игнаю ритгич остки кисмига винт 2 билан игпатутгич 1 м ахкам ланган . 

Бош вал 12 ролнклн ва 14 думалок подш ипннкларда урнатилган.

Ш атун устки каллаги игналн подш ипннклар ёрлам нда 9 

бармокка киидирллгаи. Бу маш инада кривош ип кором ислоли 

„птортглч механнзмн кулланнлган. И птортгнч 10 ри чаги лн н г остки 

каллаги 9 бармокнш н таш ки кисмига игналн подш ипник оркалн 

кипдприлган.

Бу маш инада айланм а мокили механизми булиб, унда куш нмча 

шшл кенгайтиргич механизми кулланнлган.

М атериалн и  сурнш  м еханизми. Сурш н вали 24 буралм а иайтм;: 

харакатни звено 23. стсржен 20 ва 21 кулиса-рамкадан олади. Рамка- 

кулнеа маш ина корнусига ш арннреимоп богланган булиб, буралма 

харак аш и  карамнело 22 на шатун 15 оркалн олади. Ш атун 15 каллаги 

б о т  валга урнатилган эксцентрик 34 га кнйдирилган. С терж ень 20 

кулисали рам ка 21 га нисбатан холати тортгич 19 ва рн чаг 17 ёрлам нда 

созлаладл. Ричаг холати эса пружина 16 ва гайка 18 оркалн 

фиксацняланади. Бахя кадамн стержень 20 ва звено 23 ни боглайдиган  

ш арнир уки ва кулиса рамка 21 укларп орасидаги м асоф ага боглнк 

булади. Л гар  бу ук кулиса рам ка буралнш  укидан ю корила ж ойлаин ан 

булса. у холда м атериал.ортга сурилади.

Рейканинг тушиши ва кутарилнш и кутарнш  вали кором ислосн 25 

ёрдамида таъминланадн, хусусиятн ш ундаки, м атериални суриш 

механизмининг кутарнш  ва суриш валлари конуссимон м арказлаш ган  

таянчларга урнатилган.

И ш усуллари. 20-расмда 8332/3755 тикув маш инаси 

тасвирланган. Бу маш ннанинг нккита педали булиб, махсус иш 

столига Урнатилган педаль 4 '  маш ина асоснй валининг айланиш  

чаетотасини ростлаш га, педаль 2 эса тепкини оёк билан кутариш га
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хизмат килади. И ш лаш  кулай булиш и учун иккала педалнннг 
баландлиги хам уларни ш танга 1 билан биргаликда вертикал суриб 
ростланади. Бунпнг учун йигма торткинпнг болтлари  21 буш атплади: 

болтлар  5, 20 билан уларнинг укларини иш стали таянчлари 22 дагн 

тегиш ли геш нклар ичига суриладн. Тикиш пн бош лаш дан олдин 
м аш инанинг иш га туш ирнш  тугмачаси 6 босилади, бунда ёрнтгпч 7 . 

электр такснмлаш  курнлмаси панели 12 д а т  ёрптгнч 11 ёнади. бу 

электр автом атнкаси  элементлари иш га тайёрлигндан далолат  берадп. 

А ж ратгич 13 ни уигга сурилса, электр ю ритгич уланиб. салт режпмда 

п и т а й  бош лапди. А гар тугмача 14 босилса. бош карнш  педали маълум 

холатгда келгаипда ш н а эш ю кори холатда тухтайди. лекнн пп 

кпркпдмайдн. Д ж ратгпчлар 15, 16. 17 ни ю кори га 'бурн леа. тепкпнп 

вертикал суриш  автом атик системасн. автом атик бош карнш  

систсмаси. ш иш  электромеханик киркнш  енотемасп ишга тушадп 

Электр магиитларнинг карш илигн узгарнш н билан боглик булган 

аж ратги члар  18. 19 ип бураш  керак эмас.

7

20-расм. 8332/3755 машинаси нш столп оилан.

Ростлаш лар. Остки ип таранглиги  винт 4 (19-расмга караиг) 

ердампда ростланади. Устки ип таран глп гин п . тепкннинг м атериалга 

босимиии ва тепкининг баландлигини урнатнлган винтлар ёрдамида 

ростланади. Бахя нириклиги рн чаглар  8 (20-расмга караиг). 10 нинг 

гайкаларини буш атгандан кеннн, уларни бурнб ростланади. Р нчаглар 

юкорига бурилса. бахя иирнклаш адп. бунда ричаг 8 бурнлганда устки 

рейка бахясинииг нириклиги узгарадп , ри ча1 10 бурнлганда эса оегкн 

рейка бахясининг нириклиги узгарадп . Бахякаторни пухталаш  даста 9 

ни соат мили харакатн йуналнш ида бурнб баж арнлади.

2.4. «О рш а» (Белоруссия) енгил м аш н н асозлн к  ((шрмасп м оки  бахялп  

1022-М русумли тикув маш инаси.

Бу машина костю мбои. пальгобон  ва кишки Харбин киннмлнк 

газламаларпн икки ипли бн гга  моки бахякатор юрнгиб- тнкии на 

мулжалланган. Асоснй налнннг айлаипш  частотасп 4500 мин га егади. 

бахя узунлигнни 0 дан 5 мм гача уз1 артнрса булади. Т1|килал!пан 

газламаларпинг тепки тагида кпеплгап холатдаги  калннлигп 8 ммгача. 

М ашина танасининг ишчи кулочи 260 мм. Л"<? 90-150 ш н ал ар  

ишлатнлади.

М аш ина танасига м арказлаш тнрнлгаи  мойлаш  систсмаси, 

найчага автоматик ип урайдиган курнлма ж ойлаш тирплган. Кунгина 

бпрнкмаларда тебранш п подш нпннкларн ншлатилган.

1022 русумли тикув маш ннаси асосида турли вазнфали, 

такомиллаш тирилган бир канча тикув маш ииалари иш лаб 

чикарилмокда.

1022-М ва 1022 русумли тикув м аш иналарининг бпр-бнрндан 

фарки ш ундаки, айланм а хар ак ат  асосий валдан такснмлаш  валига 

тишли галдираклар ёрдамида эмас, балки тишли тасма ёрдамида
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узатилади, м атериалларни суриш механнзмининг конструкциясига 

кичи крок массалн деталлар цш латилиб узгартириш  киритилган.

М еханизм лар маш ина платформаси тагидаги  мой картери  ичига 
жойлаш ган.

1022-3 русумли тикув машинаси куйлак ва болалар 

кийим ларининг деталлари кнрким ларини м аризлаш га, 1022-4 эса 

пальто деталлари  киркимпни маризлаш га мулж алланган. 1022-4 тикув 

м аш инаси конструкииясининг узига хос хусусияти ш ундаки, 

ш акллагич (м агизлагич) тишли репка билан кинематик богланган.

С уриладиган  ш акллагич кулланилиш и, иш ловчини кам рок 

чарчати б . деталь киркнмларнга иш лов бериш  сиф атини ош ириш  

имконнни беради.

Х озирги  вактда О рш а енгил маш инасозлик ф ирм асида 1822 

русумли гикув маш и: .и  чикарилаётган  булиб, у куйлак, костюм ва 

п альтоларга  безак бахякатор  юритнш  учун пш латилади. Бахяси 10мм 

гача йирпклаш тирплган. 1322 русумли гикув м аш инасида игна 

берилган  холатда (устки ва остки холатда) механик тарзд а  тухтатиш , 

тепкини автом атик  кутариш ,нпни киркиш  курилм алари  мавжуд.

И п таки ш  ва  у н и н гтар ан гл и ги н и  созлаш . У с т к и  и п н и  т а -  

к и ш. Ралтакнн туткич таянчининг стерж енига ёки маш ина 

танаси даги  сгерженга урнатилади. А гар  ип ралтак туткичдан бош лаб 

у ткази лади ган  булса, ипни пастдан ю корига тортиб , Ралтак туткич 

й уналтиргичнинг илгаги оркасига утказилиб, ю коридан ‘Аастга ип 

й уналтирги ч 11 нинг унг теш игидан утказилади (21-расм) ва таранглик 

куш им ча ростлагичи 12 нинг ш айбалари орасидан соат мили харакати  

йуналиш и да айлантириб утказилади. С унгра ипни пастдан ю корига 

чапга бирин-кетин ип йуналтиргич 11 нинг учта теш игидан ва ип 

й уналтирги ч 10 нинг учта теш игидан у'тказиб, соат мили харакати  

й уналиш и да устки ип таранглагичи 20нинг ш айбалари  орасидан 

айланти рилади . И п учи ип тортгич пружина 6 оркасига утказилади,

паСтдан ю кори томон ип йуналтиргич бурчаклик 4 агроф ндан  

,Йлантириб, ип йуналтиргич 7 га такилади. У нгдан чап то м о ш а  пн 

саКлагич скоба 22 тагидаги ип тортгич 8 нинг теш пгига кирнтилади. 

Цпни ю коридан пастга ип нуналтиргичлари 5,18 оркали  утказпб, 

чапдан унгга том он  игна 17 кузига такилади.

21-расм. 1022-М русумли тнкув машинасининг ташки курш тш и.

О стки иппи най чага ураш  ва такиш . Остки ипни автом атик 

урагич 24 ёрдамида найча 26 га ураладн. Остки ипни ралтакдан 

найчага ураш  учун уни устки ипни такиш даги сингарн,пастдан 

ю корига том он  ралтак туткичнинг йуналтирувчи и лгаги  ортига 

утказилади, кейин юкоридан пастга том он  ип йуналтиргич 13 нинг унг 

тешигига киритилади, таранглаш  куш имча ростлагичи  14 нинг 

ш айбалари орасидан соат мили харакати  йуналиш ида айлантириб 

Утказилади, сунгра пастдан ю корига бирин-кетин ип йуналтиргич 13 

нинг учта теш игидан утказиладн-да, соат мили харак ати га  карши 

иУналишда айлантириб, найча 26 га бир неча м арта  ураладн. 

Ш пиндель 25 ни салгина босиб. унга найча 26 кийдирилади. Айни 

8актда аж ратги ч  23 соат мили харакати  йуналиш ида айлани б , найча 26



деворлари орасига кирадн ва ш пиндель 25 ни иш холатида ушлаг 
ту ради.

И пни найчага ураш  учун м аш инани нш латиш  олдидан ип игна Г 

кузидан чикариб олинади ва ричаг 3 ни соат мили харакгп;, 

йуналиш ида буриб тепки 2 кутарилади. И п столи копкогининг уц 

томони тагида ж ойлаш ган  дастани ю корига кутариб. электр юритги 

иш га туш ирилади. П едаль босилса электр ю ритгичдан айлан.Мг 

харакат понаснмон тасмали узатма оркалн м аш ннанинг м а х о в т  

рилдирагн 15 га ва асосий валга узатилади. Н айча 26 га етарлг 

микдорда ип уралгандан  кейин ш пиндель 25 тухтайди. Остки ипни 

моки курилмаспдан чикариб олиш  учун етарлича ни учи колдириб 

найча 26 ни ш пиндель 25 дан  олинадп.

Остки ипнн мокига куйиш да (такиш да) найча 5 ни (22-расм) унг 

кулга олнб. чап кулда турган  найча кал ноги 6 нинг ковак сгержснн 7 га 

кийдирилади. И п учини найча калпогпдан уник 10 га киритиб. 

пластинасимон пружина 8 тагига олнб келннадила, унинг тилчаси 11 

нинг орксига утказилади . С урилма пластина 12 ч а ш а  сурилади ва 

маховик рилдирагини айланти риб игна 14 кутарилади, бунда тепки 

хам кутарилган булиш и лозим, Н айча калпоги кулфчасининг 

пластинасн 4 ни чап кул бармоги билан чап томонга тортиб, сурилма 

пластина 12 деворлари  билан  игна пластинаси 15 орасидаги  ораликдан 

найча калпои-ши найча туткич 1 нинг стержени 3 га кийдирилади, 

бунда найча калпорининг киркими 2 ю кори том онга караб  туришн 

керак. Пластина 4  остки ипни кисиб колмаганлигини ва уни стержень 3 

канчалик зич ёпиб турганлигини текш ириб куйилади. Остки ип найча 

калпогидан силтанм асдан чикаётганига иш онч хосил килиб, кейин 

сурилма пластина 12 унг том онга суриб куйилади. Устки ип учини 

босиб туриб ва м аховик рилдиракни айлантириб, игна 14 пастга 

туш ирилади. М оки устки ипни найча калпори атроф идан  айлантириб 

утади. таранглайди , остки ипни юкорига олнб чикиб. устки ип билан

 ̂ j  г /
22-расм. 1022-М русумли тикув 

машипасида остки ипни такиш.

- иргаликда тепки 13 тагига олнб кирадн. Тепки 13 тагида иплар 

раенга газлам а куйиб, тепкн туш ирилади ва тика бош ланади.

И пларн ин г тар ан гли ги н и  

ростланг.

И плар таранглигини рост- 

лаш ни остки ппдан бош лаган  

маъкул.

Бунинг учун игна 14 ни кутариб , 

найча к а л п о т  • 6 чикариб 

олинади ва винт 9 бурао 

кнритилиб ски бураб чикарилиО 

остки ип тарапглапади  ски 

буш атнладп. Устки ип 

таранглиги  i иика 21 (21-раем ia 

караиг) ердам ида ростлаиади: гай ка  бураб чпкарилса, ш ай б алар  20 

нинг устки ипга босими камаяди. ш упга яраш а устки ип таранглиги  

камаяди.
И ги а  механизми. Бу м аш инада кривош нп-ш атунли игна 

механизми иш латнлади. Асосий вал 23 (23-расм) учта ш арикли 

подшипник 24, 23 да айланади, асосий валнпнг Vnr учнга маховик 

рилдирак 26 иккита винт 25 ердам ида махкамланган. М аховик 

ншднрак 26 нинг орка томоннга унинг кулда айлантириш  кулай 

булсин учун учта винт билан копкок 27 м ахкамланган. М аховик 

рилдирак 26 нинг арнкчасига понаснмон тасма 28 кирнтплган булиб, у 

электр ю ритгичи ш кивидан айланм а харакатнн  асоснй вал 23 га 

узатади.

Асосий вал 23 нинг чап учига винт 30 ёрдамида кривош ип 29 

махкамланган, кривош ип теш игига барм ок 14 куйилган ва иккита 

Винт21 м ахкамланган .
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2.3-расм. 1022-М русумли гикув машинасининг игна ва ип тортгич мехашнмлари 

а- конструктив на б-текислнкааги структуравнй схемалари

Б ар м о к  14 нинг ташки слкасига нгнали подш ипник 13 

киритилган  ш атун 7 пинг устки каллагн кийдирилган. Ш атун 7 устки 

каллагин ин г ук  буй лаб  силжиши 10 чапакай резьбали винт 8 

ёрдам ида б ар тар аф  этиладн Ш атун 7 нинг остки каллагн  винт 5 

ёрдам ида и гна ю ритгич 3 махкамланган поводок 6 нинг барм огига 

кийдирилган. П оводок  6 бармогииинг унг том он ига м аш ина 

корпусига ви н тлар  м ахкамланган йуналтиргич 33 нинг пазига 

куйилган ползун 32 кийдирилган. И гна ю риткич 3 м аш ина корпусига 

винт 11 ёрдам ид а махкамланган иккита втулка 8, 4 ичида 
х аракатланади .

И гн а  ю ритгичнинг пастки томонига сим дан ясалган  ип 

й у н а л т и р г и ч  2 махкамланган. И нга ю ритгичга киска арикчаси  

тикувчидан унг том онга каратиб урнатилган  игна 1 винт 35 ёрдам ида 

мах к а м л а н га н  (моки бахяли маш иналарда киска арнкча моки учига 

к а р а б  туриш и лозим).

Асосий вал 23, кривош ип 29 ва унинг барм огн 14 айланган да 

айланм а хар ак ат  ш атун 7 ёрдамида нгна ю ритгич 3 билан  игна 1 нпнг 

и л га р и л ан м а  х аракати га айланади.

Игна 1 ни урнатиш дан олднн маховик гилднрак 26 ни 

айлантириб. нгна ю риткич 3 ни энг ю кори холатга кутарнлади .В ннт 35 

ни буш атиб in на 1 нинг колбасини игна туткнчга охи ригача такаб  

кпритнлади. киска арикчаспни моки учи томонга карати б  игна винт 35 

билан м ахкам ланган .

Игна 1 нинг моки учига нисбатан баландлигн винт 5 ни бу- 

ш атгандан кейин игна юриткич 3 ни вертикал суриб ростланадн. 

Бунинг учун игна 1 ни.найча туткич пази 16 нинг тагид ан  игна 

кузининг ярми куриниб турадиган кнлиб.энг пастки холатга туш ириб 

куйилади.

Ип тортги ч  механизми. М аш инада ш ариир-стсрж енли ип 

тортгич иш латилади. Кривош ип 15 бармоги 14 нипг (23-расмга каранг) 

ичкн елкасига ип тортгич ричаги 15 кийдирилган. ричагнниг пастки 

тешигига эса подш ипник 15 куйилган. Ричаг 19 нинг урта теш игига 

звено 18 нинг бармоги кийдирилган.унинг орка каллагн  винт 17 билан 

машина корпусига махкамланган ш арнирли барм ок  16 га 

кийдирилган. Ричаг 19 нинг кулокчаси 20 маш ина уйигидан чикиб 

туради ва унга ип такилади.

М оки  механизми. М аш инада марказий найчали  бир текис 

эйланадиган моки иш латилади.
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збялзззгялгд

24-расм. 1022-М русумли тикув машинаси моки ва материални суриш 

механизмлари: а- конструктив схемаси; G-структура вин схемаси

А сосий вал 1 га (24-расм) нккита винт 2 ёрдам ида тиш ли 

барабан 3 м ахкам ланган ; такснмлаш  вали 18 га нккита вин г 16 

ёрдамида тиш ли остки барабан  15 махкам ланган.Бу барабан ларга  

пластмассадан ясалган  тиш ли тасм а 5 кийдирилган бу л и б д асм а  5 ни 

УК буйлаб силжиш и барабанни  халкали арикчасига куйилган 

пружинали урнатиш  халкалари 4 ёрдамида бартараф  

этилади.Таксимлаш  вали 18 ш арикли  подш ипник 17 ва нккига втулка 

19,73 да айланади .Т аксим лаш  вали 18 нинг ук буйлаб силжиши 

урнатиш халкаси 20 ёрдамида бартараф  этилади. Такснмлаш  вали 18 

га нккита винт 69 ёрдамида кия тиш ли ш лд и р ак  21 м ахкам ланган , бу 

шестерня моки вали билан бирга тайёрланган гилдирак 22 билан 

илаш ади (i= l:2 ). М оки вали маш ина корпусига винт 31 билан 

махкамланган втулка 30 да  айланади. М оки  валининг чап  учига 

иккита винт 33 ёрдам ида моки 34 м ахкамланган.

М аховик гилдирак айлантирилганда, моки 34 соат  мили 

Х-аракатига карш и айланади. М окининг учи игнага уз вактида етиб



келиши винтлар 33 ни бушатиб, моки 34 ни буриб ростланади. Буц 

игна энг пастки холатдан 1,6-1,9 мм кутарилганда моки учи щ. 

кузининг пастки четидан 0,9:1,1 мм юкорида туриши лозим.

Моки учи 34 билан игнанинг орасидаги зазор 0,1-0,5 мм були 

керак булган зазорни винт 31 ни бушатиб, втулка 30 ни у 
силжитиб ростланади.

-
Мокининг автоматик мойланнши.

Мокининг ва газлама суриш

Платформа куйма буртикларига винт 23 ёрдамида втулка 5 мах-

мЛанган, платформа йунапмасига эса винт 11 ёрдамида пилик 18 ни

Ка иб т у р а д и га н  пластинаси 12 махкамланган. Мой пилик 18 оркали

п яли  13 нинг конус кисмига ва кисман раднал тешик 10 оркали моки вал»
УК буи п д нинг укнга келиб тушади. Мойнинг колган кисми мой канал

хлй д овчи  резьба 9 оркали чапга йуналиб, моки вали 13 билан втулка 5 

н ин г тутатиш жойларини монлайди. Мой хайдовчи резьба 9 оркалн

—..... бир кая мой мокн вали 13 нинг урта уйнкчасига тушади ва рзднал канал 7
бирикмаларишшг автоматик мойланиб туриши учун м а ш и ^ йлаб МОки валининг ичига утнб ва каналлар 4 , 3 оркали моки пази 1

платформаси i а гида махсус мой картери бор. Картерни маши; g in aH  н а й ч а  туткич бслбопшинг тугаш жойлари мойланадн. Мои 

платформасн куйма буртикларига туртта винт 24 ёрдамн: ^ й д о в ч и  резьба 6 га мой тушиб, моки валининг 13 нинг урта 

махкамланган машина копкоги 19 хосил килиб туради (25 -раем уйнкчаСидан заррачалари капал 8 га отнлнб чикали ва тешик 22 
Мой окиб кетмаслиги учун копкок 19 билан платформа 

бу’ртикларининг орасига 25 кистирма куйилган.

механизми

'!  '?  Ч  f t

25 к  23 22 21 

25-расм. Мокини автоматик мойлаш системаси.

а куйм 0рКали паз 20 дан копкок 19 нинг картсрига кайтпб кслади. Моки вали 

13 нинг конуссимон юзасида мой зарраларини ту гиб турадиган мой 

сидириш пластиналари 16 винт 17 ёрдамида втулка 5 ниш 

йунилмасига махкамланади. Моки вали 13 билан биргалнкда 

тайёрланган тишли гилдирак 14 калта тишли гилдирак картсрдаги 

мойга ботиши натижасида мойланади.

Материалларни сурнш механизми. Бу механизм рсйкапи 

вертикал суриш ва горизонтал суриш узелларидан, бахя ростлагичдаи 

ва тепки узелларидан нборат.

Рейкаии вертикал суриш узел и. Такснмлаш вали 18 га иккита 

винт 71 ёрдамида кушалок эксцентрик махкамланган, унинг унг 

кисмига шатун 23 нинг (24-расмга каранг) орка каллаги кийдирилиб, 

бу каллакнинг тешигига нгнали подшипник 70 куйилган. Шатун 23 

нинг олд каллаги винт 26 ёрдамида коромисло 24 тешигига куйилган 

УК 27 га махкамланган. Коромисло 24 кутариш вали 32 га винт 25 

еРДамида махкамланган, бу вални втулкалар 28, 37 тутиб туради, 

кУгариш вали 32 нинг ук буйлаб силжиши урнатиш халкаси 29 

еРДамида бартараф этилади. Кутариш вали 32 га винт 35 ёрдамида



коромисло 36 махкамланган, бу коромисло звено 38 оркгц 

матерналларни суриш механизминннг ричаги 39 била

кисмидаги пазнга киритиб куйилган, бу эса тепки
маШИиаНИНГ 0ЛД

- и стержень 3 ни уз уклари атрофнда айланиб кетишидан саклайди. 
бириктирилган. Бу ричагга иккита винт 41 ёрдамида рейка < 6W*  ^ лда кутараднган ричаг 5 ук 6 кийдирилган.кронштейн 25 

махкамланган. Агар кутариш эксцентриги шатун 23 тикувчиЛа ТвП бармори 8 ричаг 5 нинг Кулачокли юзаси билан туташган. 

олдинга томон ̂  харакатланса, бунда коромислолар 24, 36 бил, шшт ]3 стерЖенига кийдирилгаи пружина 30 пружина
------ -чл ... Л / ____________кутариш вали 32 соат мили харакати йуналишига бурилнб, звено 5 

рейка 40 ни кутаради.

Рейкани горизонтал суриш узели. Суриш механизминннг ча 

эксиентригига шатун 72 нинг олд каллаги кийдирилиб, унинг тешигип 

нгнали подшипник урнатилган. Шатун 72 нинг кетииги каллаги рамц 

57 га иккита в и т  59 ёрдамида махкамланган укка кийдирилгаи. Звещ

56 билан коромисло 61 даги тешнкларга киритиб куйилган ук 58 рам в

57 нинг таянч нукгаси вазифасини утайди. Рамка 57 нинг ую т  

кетинги шатун 55 нинг каллаги кийдирилгаи, устки каллаги эса ук 5: 

га кийдирилиб, винт 53 билан махкамланган. Ук 52 винт 51 ёрдамид. 

суриш механизми 47 нинг валига махкамланган коромисло 50 ниш 

тешнгига урнатилган. Бу вални иккита втулка 44, 49 тупи 

туради,унинг ук буйлаб силжитиш Урнатиш халкаси 48 ёрдамида 

бартараф этилади. Коромисло 43 винт 42 ёрдамида вал 47 га 

махкамланган, коромисло 43 нинг тешигнга материал сурншшшг 

механизминннг ричаги 39 кийдирилгаи ук 45 урнатилади. Ук 45 

коромисло 43 га винт 46 ёрдамида махкамланган.

Тепки узели. Тепкини кутариш ва тушириш учун машинада
*

кулда ва оёкда харакатлантириладиган иккита курилма ншлатилади

Тикувчининг бармокларини игна кириб кетишдан асрайдиган 

симдан ясалган саклагичи 24 бор шарнирли тепки 1 винт 2 ёрдамида 

стержень 3 га махкамланади. Стержень 3 втулкада 4 да х а р а к а т л а н а д и .  

бу втулка кронштейн 25 бемалол кийдирилгаи, унинг бармоги 8 ?са 

машинанинг олд кисмидаги пазга киритилган. Стержень 3 га винт 2̂  

ёрдамида пружина туткич 29 махкамланган булиб, унинг бармоШ ^

туткич 29 га тиралиб туради. Пружина туткич 

|[П йуналтнрувчи бурчаклик 27 махкамланган.

29 га винт 26 ёрдамида

26-расм. 1022-М русумли тикув машинаси тепки узели 

a -конструктив; б- структуравий схемаси

Тепкини оёк билан кутариш учун тикувчи чап педални босади.
"Гортки ва иш столининг уки ишлаб турадлган ричаг оркали тортки 20

50
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кутарилиб, ричаг 14 ни соат милига карши йуналишда буради. Звец, 

10 кутарилиб, кронштейн 25 ва пружина туткич 29 оркали тепки щ. 

кутаради. Педалга босиш тухтатилганда, пружина 30 тепкини пас; , 

туширади, пружина 21 эса звеноларни илгариги холатнга кайтарадц 

Ричаг 14 ни бурилиш бурчагини винт 15 чеклаб туради.

Тепкининг материалга босими винт 13 ёрдамида ростланади: уни 

бураб киритилса, тепкига булган босим ошади.

Тепки 1 нинг игна пластинкаспга нисбатан юкори кутарилишинц 

винт 28 ни бушатгандан кейин пружина туткич 29 ни вертикал буйлаб 

суриб ростланади. Пружина туткични пастга туширилса, тепки 

баландрок кугарилади. Тепки тешигининг игна харакат чизигага 

нисбатан холатини винт 28 ни бушатгандан кейин стержень 3 ни бурно 

ростланади.

2.5. 97-А русумли тикув машинаси ва унинг асосида яратилган 

машнналар

«Орша» енгил машинасозлик фирмаси ишлаб чикарадшан бу 

машина ип, ипак, жун ва зигар толали газламаларни икки ипли битта 

моки бахякатор юритиб тикишга мулжалланган. Асосий валинипг 

айланиш частотаси 5500 айл/мин.гача, бахя узунлиги 0 дан 4 мм гача 

ростланади. Тикиладиган материалларнинг тепки тагида кисилган 

холатдаги калинлиги к^пи билан 4 мм дан ошмайди. Машинанинг 

ишчи кулочи 260 мм. 97.-А русумли тикув машинаси асосида 97-В, 397- 

М, 697 597-М, 997, 1197 каби машиналар яратилган ва тикувчилик 

саноатида кенг куллгяилмокда.

Ипни такиш. Устки ипни юкоридан ип йуналтиргич 1 нинг учта 

тешигидан бирин-кетин утказилади, машина танаси буйлаб олиб утиб, 

ип йуналтиргич 2 нинг (27-расм) учта тешигига киритилади, олд 

деворнинг тиркиши 13 дан юкоридан пастга томон утказилади. Ипни

лд девор тиркиши 13 дан тешнк 11 оркали ташкарига чикарилади ва 

rt-ки ипни таранглаш ростлагичининг шайбалари 10 орасидан 

ай л а н т и р и б , ип йуналтиргич пружинасининг илгаги 9 ортига 

юкоридан пастга томон олнб утилади ва ип йуналтирувчи бурчаклик 8 

аТрофида пастдан юкорига томон айлантириб такилади.

27-расм. 97-А русумли тикув 

машинасига устки ипни такиш.

28-расм. Ип тортгич механизми

Сунгра ипни олд девор билан халка 3 орасидаги тиркиш 12 дан 

у т к а зи л а д и д а , иптортгич 4 нинг кулачокли юзаси оркасш а утказиб, 

халка 3 тагидан пастга томон чикарилади ва олд деворга 

м а х к а м л а н г а н  ип йуналтиргич 5 дан, игна юритгич втулкасига 

к и й д и р и л г ан  сим ип йуналтиргич 6 дан утказиб, чапдан унгга томон 

игна 7 нинг кузига такилади.

Узунлиги 70-80 мм ип учи колдирилади. Бу остки ипни игна 

п ласти н аси  тешигида тортиб олиш учун зарур.

Остки ип 1022-М машинасидек бажарилади. Факат автоматик ип 

Ура и д и  га  н курилмаси борлиги билан ундан фарк килади.
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Игна механизми. Бу машинанинг кривошип-шатунли игна 

механизми 1022 русумли тикув машинасидаги кабидир.

Иитортгич механизми. 97 русумли тикув машинасида кулачокли 

айланадиган иптортгич 10 (28-расм) ишлатилади. Унинг тешигпгь 

кривошип 9 бармонининг цилиндрик шрупи 8 кийдирилган булиб, 

кистирма 2 устидан винт 4 оркали кривошип 9 бармоншинг куйма 

буртигига махкамланган. Олд девор винт 4 билан гайка 3 ёрдамида 

пичок 5 махкамланган булиб, бу пичок ип узилганда уни ип тортгич 10 

нинг кулачоги 6 га уралиб кетмаслиги учун ипни киркиб туради.

Иптортгич иши кузатилса. иптортгич 2 нинг кулачоги 1 

кривошип бармори харакат траскторпясшшнг юкори, чаи ва иаст 

кисмлари буйлаб харакатланган пайтида нгна билан мокига ип 

узатилишини куриш мумкин. Кривошип б'армори харакат 

траекюриясининг унг кисми буйлаб кулачок харакати бошланишидан 

мокидан ип торшлиб чика бошлайди: харакат охирида эса бахя тараш 

тортилади.

Ип уз вактида узатилишини ёки бахя уз вактида тарангланишини 

винтлар 1 ни бушатгандан кейин иптортгич 10 буриб ростланади; 

иптортгич 10 ни соат мили харакати йуналишига карши бурганда бахя 

илгарирок тарангланади.

Моки механизми. Бу машинада худди 1022 русумли тикув 

маш ннасидаги кабн марказий найчали айланма моки ишлатилади. 

Асосий валга иккита винт ёрдамида тишли барабан 1 (29-расмга 

каранг) остки барабан 4 махкамланган. Барабанлар 1 билан 4 га 

резиналанган тишли тасма 3 кийдирилган булиб, бу тасма 3 нинг 

барабан уки буйлаб силжиши пружинасимон халкалар 2 ва 6 ёрдамида 

бартараф этилади. Таксимлаш вали 8 шарикли подшипник 7 билан 

втулка 9 да айланади.

29-расм. 97-А русумли тикув машинаси моки Механизм

Унинг чап учига иккита винт ёрдамида ички тишли рилдирак 10 

махкамланган. Рилдирак 10 моки вали билан бирга тайёрланган кичик 

тишли рилдирак 11 билан илашади (i- l:2 ). Моки вали 15 машина 

платформасининг куйма буртирига винт 12 ёрдамида махкамланган 

втулка 13 га прессланган иккита втулкада айланади. Моки вали 15 

нинг чап учига иккита винт 17 ёрдамида моки 16 махкамланган.

Маховик рилдирак айланганда моки 16 соат мили харакатига 

карши йуналишда айланади.

Моки 16 учининг нгна олдига уз вактида стиб келишини винт 17 

ни бушатгандан кейин мокини буриб ростланади. Бунда игна энг 

пастки холатидан 2 мм кутарилганда мокининг учи игна кузидан 1,6 

мм га юкорирок булишига эришиш лозим.

Моки учи 16 билан игна орасидаги зазор 0,1 мм га тснг булиши 

керак , уни винт 12 ни бушатгандан кейин. втулка 13 ни уки буйлаб 

сУриб ростланади.

Мокига тушаётган мойнинг микдорини винт 14 ёрдамида 

Р остлан ад и : винт 14 бураб киритилса, моки яхши мойланади. Мой 

чо р м ал  микдорда тушиб туриши учун, винт 14 ни аввал охиригача 

бУраб киритилади, сунг 2,5 марта тескари бураб чикарилади.
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Материалларни суриш механизми. Материалларни суриш 

механизми рейкани вертикал суриш, рейкани горизонтал суриш 

узелларидан, бахя ростлагичи билан бахя пухталаш курилмасидан 

хамда тепки узелидан иборат булади.

Рейкани вертикал суриш узели. Такснмлаш вали 50 га иккита 

винт 27 ва 52 ёрдамида кушалок эксцентрик 28 (30-расм) махкамланган 

булиб, унинг унг кисмига шатун 51 нинг каллаги кийдирилган. Ш у 

каллак ичига игналн подшипник куйилган. Шатун 51 нинг олд каллаги 

шарнирли вилi ёрдамида коромисло 45 билан бириктирилиб, гайка 

ёрдамида махкамланган. Коромисло 45 шип 44 ёрдамида рейкани 

кугарилпш b l l . 1i 43 га махкамланган булиб. бу вални платформа куйма 

буртнгига винтлар 42 ва 46 ёрдамида махкамланган иккита марказий 

бармоклар 4! ва 47 тутиб туради. Коромисло 38 кутариш вали 43 

билан бирга кушиб ясалган булиб, материалларни суриш механизми 

ричаги 2 нинг вилкасига куйилган ползун 39 шу коромисло бармогнга 

40 кийдирилган. Ричаг 2 га иккита винт 8 ёрдамида тишли рейка 1 

махкамланган.

Рейкани горизонтал суриш узели. Эксцентрик 28 нинг чап 

кисмига шатун 53 нинг олд каллаги кийдирилган булиб, каллак ичига 

игналн подшипник киритилган. Вилкасимон ясалган остки каллак ук 

14 га кийдирилган булиб, у винт 33 ёрдамида бириктирувчи звено 32 га

махкамланган. Иккинчн шатун 36 нинг вилкасимон каллаги хам шу
• . *.

укка кийдирилган. Шатун 36 нинг остки каллаги шарнирли винт 

ёрдамида коромисло 11 билан бириктирилган, винтнинг холати эса 

гайка билан махкамланган. Шатун 36 нинг кетинги каллаги билан 

шарнирли винт игнали подшипник ёрдамида туташтирилган. 

Коромисло 11 суриш механизмининг вали 10 га винт 37 ёрдамида 

махкамланган. Вал 10 ни платформа куймасига валлар 5 ва I-1 

ёрдамида махкамланган иккита марказий бармок 4 ва 12 тутиб туради

рал 10 билан рамка 7 бирга кушиб тайёрланган булиб, унинг винт 3 

ер д ам и д а  махкамланган иккита марказий бармоклари 6 ва 9 

материалларни суриш механизмининг ричаги 2 ни тутиб туради.

Рейка 1 нинг материал калинлигнга караб игна пластинкаси 

сатхидан кутарилиш баландлигини винт 44 ни бушатгандан кейин 

вал 43 ни буриб ростланади.

30-расм. Материални суриш механизми.

Агар рейкани машина платформасинипг кундалангига суриш 

керак булса, рейкани игна пластинкаси уйигидаги холатини винт 37 ни 

бушатгандан кейин вал 10 ни буриб ростланади. Рейкани машина 

платформасининг узунасига суриш учун, винт 37 дан ташкари винтлар 

5 ва 13 ни хам бушатилади ва марказий бармоклар 4 хамда 12 

ёрдамида вал 10 ни унинг уки буйлаб сурилади.

Материаллар вактида сурилишини тишли тасма 3 ни барабан 4 

Дан о л и б , кейин асосий вални ёки вал 50 ни буриб ростланади. Бу 

Р о стл аш д а  игна материалларга якинлашаётган рейка пастга туша 

б о ш л а й д и га н  булишига эришиш керак. Кейин мокининг учи игнага уз 

вакти д а  етиб келишини ростлаш керак.
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Бахя йириклигинииг ростлагичи ва бахя каторни пухталащ 

курилмаси. Звено 32 нинг остки каллаклари билан тутувчи звено 34 

коромисло 34*га винт ёрдамида махкамланган ук 29 га кийдирилгаи 

Тутувчи звено 34 нинг устки каллаги шарнирли бармок 35 га 

кийдирилгаи. Коромисло 31 винт 30 ёрдамида вал 17 га махкамланган 

булиб. бу вални иккита втулка билан 19 тутиб туради. Вал 17 пружина 

16 билан урнатиш халкаси 18 кийдирилгаи булиб, бу халка вал 17 га 

винт ёрдамида махкамланган. Пружинанинг чап учи машина 

платформаси тагига тиралиб туради, унг учи эса урнатиш халкаси 38 

нингтешигига киритилган. Бахя йирнклиги ростлагичининг ричаги 25 

уланган звено 20 ёрдамида коромисло 26 вал 17 га прессланган. Ричаг 

25 машина танасининг таянчидаги тенгикка тпкиб куйилган шарнирли 

бармок 21 га кийдирилгаи. Ричаг 25 нинг сирти цилиндрик булиб, у 

машина танасининг таянчидаги уйикдан чнкиб туради. Унга вннтлл 

втулка 23 кийдирилгаи. Винтли втулка 23 нинг рсзоали кисмига даст.! 

49 нинг тешигига киритилган. Втулканинг резьбали кисмига даста 49 

нинг тешигига тушиб турадиган гайка 24 буралган. Гайка 24 ип; 

жараёнида винтли втулка 23 га нисбатан буралиб кетмаслиги учун, 

даста 49 нинг ичида тирак ва пружинадан иборат махсус 

фиксациялайдиган курилма 48 бор.

Гайка 24 ни бураб киритилса, винтли втулка 23 тикувчига томон 

сурилади ва шкала 22 га босим тушмайди. Бунда пружина 16 вал 17 

билан коромисло 26 ни соат мили харакатига карши йуналишда 

буради; звено 20 пастга туша бориб, ричаг 25 ни соат милига карши 

йуналишда буради ва бахя йириклашади.

Бахякаторни пухталаш учун, тикувчи даста 49 ни босади, ричаг 

25 соат мили харакати йуналишида бурилади, звено 20 кутарилиб. 

коромисло 26 ни, вал 17, коромисло 31 ни звенолар 32 билан 34 ни 

соат милига карши йуналишда буради, яъни звено 32 нинг остки 

каллаги тикувчига томон сурилади.

Бахякаторни пухталаш учун материални олдинга ва оркага 

кайтариб сурганда бахялар йнриклиги бир хил чикишини винт 30 ни 

б^шатгандан кейин коромисло 31 ни бурнб ростланади.

Тепки узели. Шарнирли тепки 20 втулка 17 ичида 

харакатланадиган стержень 18 га (31-расм) винт 19 ёрдамида 

махкамланган. Втулка 17 машина олд кисмининг тешигига пресслаб 

киритилган булиб, унинг юкори учига бармоги машина пазинииг 

ичига киритилган кронштейн 16 эркин кийдирилган, стержень 18 га 

винт 26 ёрдамида муфта 3 махкамланган. Унинг бармогИ хам машина 

п азига киритилган булиб, бу гепки 20 нинг уз уки атрофида айланиб 

кетишидан саклаб туради. Устки томондан стержень 18 нинг 

чукурчасига шарча 12 куйилган булиб, винт 28 кийдирилган 

пластинасимон пружина 11 шарчани босиб туради. Пружина 11 га 

тепки 20 ни материалларни босиб туришини таъминлайдиган ростлаш 

виши 7 тиралган. Бармок 21 га махкамланган ричаг 23 ни кронштейн

16 нинг бармогига босиб турадиган кулачок 22 ни coai мили йупалиши 

харакатига буриб, тепки 20 ни кул билан кутариш хам мумкин.

31-расм. Тепки узели
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Тепки узелида тизза билан тепкини кутарадиган курил v.. 

ишлатилади. Кронштейн 16 нинг барменша шарнирли впщ 

ёрдамида звено 10 нинг остки каллаги бириктирилган булиб, устки 

каллаги ричаг 8 га пайвандланган стержень 9 га кийдирилган. Ричаг 8 

ни иккита шарнирли винт 5 ва 27 тутиб туради. Ричаг 8 чикипшннг 

тешигига тортки 4 нинг устки учи кнритилган. Тортки 4 нинг холатп 

ажралувчи штифт 6 ёрдамида фиксацняланади. Тортки 4 нинг остки 

учи машина платформаси тагига утказнлган булиб. унга пружина 3 

билан шайба 2 кийдирилган. Тортки тешигига штифт 1 кнритилган.

Тепки 20 нинг материалга босимини винт 7 срдамила 

ростланади.

(О
397-М русумли тикув машинаси.

Орша (Белоруссия) енгил машинасозлик фнрмаси ишлаб 

чнкарадиган бу машина костюмбоп ва лальтобоп газламалардан буюм 

деталларини тикишга мулжалланган булиб, битта моки бахякатор 

юритиб тикиш билан бир вактда улариинг четларини бахякатор!а
Г

паралел кнлиб киркишга хам мулжаланган. Асосий валинннг айланиш 

частотасй 4000 айл/мин.гача, бахясининг йириклиги 0 дан 4,5 мм гача 

ростланади. Бахякатордан киркиш чизитга кадар булган оралик 3.5 

дан 6.5 мм гача ростланади. Тикиладнган газламаларнинг тепки 

тагида кисилган холатдаги килинлиги купи билан 5 мм. Игиалар 0203 

N 90-120.

397 русумли машинасида шарнир-стерженли иптортгич 

ишлатилади, унинг кулокчаси олд кием девори уйинининг чап 

томонидан чикиб туради. Машина танасига найчага автомотик ип 

урайдиган курилма монтаж килинган булиб, у хам худди 1022 русумли 

машинасидаги принципда ишлайди. Асосий ростлашлар 97-А 

машинасидагидек бажарилади. Пичок механизми тузилишининг 

асосий фарк шундаки, бунда чок кенглигини узгартиришда остки

п)1Чокнинг узи махкамлаб куйилган пластинага нисбатан сурса булади. 

"устки ипнинг моки курилмасидан чикаётган пайтида таранглигини' 

камайтириш учун найча тутгич четлагичн механизми ишлатилади (32- 

расм)-
Пичоклар механизми кайчи принцнпнда ишлайди, яънн устки 

пичок 3 остидаги пичок 1 га нисбатан пастга утганда материал кир- 

ки лади . Асосий вал 1 га иккита винт 20 ёрдамида эксцентрик 18 

м а х к а м л а н г ан  булиб, унга шатун 17 нинг устки каллаги кийдирилган. 

К ал л а к н и н г  ички тешигига нгнали подшипник 19 киритиб куйилган. 

Ш атун  17 нинг остки каллаги винт 22 ёрдамида бармок 16 га 

м а х к а м л а н г а н . Ричаг 23 нинг устки елкаси хам шу бармокка 

м а х к а м л а н г а н . Машина танасига винт ёрдамида махкамланган 

ш арн и рли  бармок 15 ричаг 23 нинг таянчн булиб хизмат каладн. Ричаг 

23 п и н г остки елкаси бириктирувчн звено 12 нинг устки каллаги 

ки й д и р и лган  бармок 11 кнритилган булиб, бу бармокка бириктирувчн 

звено 10 нинг устки каллагн кийдирилган. Шатун 10 нинг оегки 

каллаги  стержень 6 да винт 8 ёрдамида махкамланган у к  7 га 

ки й д и р и лган . Стержень 6 машинанинг олд кисмидаги тешигига 

п ресслан ган  втулка 9 ичида харакатланади. У к 7 га ползун 33 

ки й д и р и лган  булиб, у втулка 9 нинг йуналтирувчи пази 34 га 

к н р и ти л ган . Буидай бириктириш стержень 6 ва кузгалувчан пичок 3 

нинг уз уклари атрофида айланиб кстншига йул кунмайди. Стержень 6 

нинг т а г и г а  винт 5 ёрдамида кронштейн тортиб куйилган булиб, унинг 

тешигидан болт 35 ёрдамида тортилган туткич 36 утади. Туткич 36 

нинг т а г и г а  кузгалувчан пичок 3 куйилган булиб, унинг пази билан 

туткич 36 нинг ук тешигидан стержень 4 утади. Шу с т е р ж е н н и н г  у н г  

то м о н и га  кузг-алувчан пичокни каттик махкамлайдиган винт бураб 

Кнр н ти л га н . Игнали пластина 37 га иккита винт 38 ёрдамида пластина 

тУткич 39 махкамланган булиб, унга иккита вннт 2 ёрдамида кузгалмас
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пичок 1 махкамланган. Пластина туткич дарча булиб, пичок 3 нищ цлгарилама харакатланади. Пичокни ишга тушириш учун

ричаг 26 ни соат мили харакати йуналишида буриш керак.иуналтирувчи кисми унинг ичидан утган.

Кузралувчан пичок
18 19 20

3 ниц.

кинематик 

бармок 15 га ричаг 26 кийдирилган

Бахякатор чизиги билан кирким орасини узгартириш учун 

звенолари ажратгич курнлмаси била1 ъП^ пар 38 билан болт 35 ни бушатиб, иичоклар 1, 3 ни горизонталига 
борланган. Шарнир.; сурилади.

Кузгалувчан пичок 3 нинг кузгалмас пичок 1 тигига нисбатан 

ва винт 24 ердамида коромисло 2; балаНДлигини винт 4 ни бушатгандан кейин пичок 3 ни вертикалига 

махкамланиб, унинг елкасига oapv р0СТЛанади. Бу ростлаш вактида устки пичокни унинг кссувчи

27 прсссланган, ричаг 26 нищ кирраси пичок 1 нинг устки сатхидан 1,5-2 мм паст тушадиган килиб 
олдииги елкасига эса бармок 31 урнатиш керак. 
прессланган. Бу бармокларнн рича: Я г

26 ни соат мили харакатига карий: Щ  597 русумли тикув машинаси.

йуналишда оурилишига ёрдам машина хам «Орша» енгил машинасозлик фирмаснда ишлаб

бсрадшан пружина 29 кнмраиди. Ч1,карилган булиб, табиий ва синтетик толали газламалардан кпйим
Ричаг 26 га пичок 3 ни ишлатиш на 

тухтатишга мулжалланган даста 31 

нинг стсржени бураб куйилган 

Бармок 31 га звено 30 нинг олдинги 

каллаги кийдирилиб, шу звенониш 

кетинги каллаги винт 28 ёрдамида бармок 11 га махкамланган.

Эксцентрик 18 таъсирида шатун 17 тнкувчпга томон ва

32-расм. Пичок механизми

тикувчтшн нарнга томон сурилади. Масалан, агар шатун 17 

тикувчидан олдинга томон сурилса, бунда ричаг 23 соат мили 

харакатига карши йуналишда бурилиб, звено 12, шатун 10 ва стержень 

6 кузралувчан пичок 3 ни юкорига кутаради. Бунда звено 30 бармок 31 

га нисбатан бурилади, лекин ричаг 26 ни харакатлантирмайди.

Кузралувчан пичок 3 ни тухтатиш учун, даста 32 ёрдамида ричаг 

26 ни соат мили харакатига карши йуналишда бурилади; звено 30 * 

бармок 11, шатун 10 ва стержень 6 оркали кузралувчан пичок юкоригз > 

кутаради. Демак, кузралувчан пичок 3 тикилаётган материаллар

деталларини битта моки бахякатор юритиб тикишга мулжалланган. 

Асосий валнинг айланиш частотаси 4500 айл/мин. гача, бахясининг 

максимал узунлнги 4,5 мм, тикиладиган газламаларнинг тепки тагида 

кисилган холатдаги энг катта калинлиги 4 мм. Игналар 0052 N  75-120 .

97 русумли тикув машинасидан асосий фарки шундаки, 

материалларни дифференциал сурадан иккита рейкадан иборат 

механизми борлигидир. Машинада иккита рейка бирин кстин 

жойлаштирилганлиги материалларни чузиб туриш, салки хосил 

кнлиш, рейкаларнинг сурилиш микдори бир хил булганда тикиш 

имконини беради.

Материалларнинг дифференциал сурадиган механизм 

куйидагича тузилган. Суриш вали (33-расм) 19 ни иккита втулка 17 

тутиб туради, юкнинг ук буйлаб силжиши урнатиш халкаси 18 

ёРДамида бартараф этилади. Суриш вали 19 нинг чап учига коромисло 

16 махкамланган булиб, шу коромислонинг иккита кулокчаси орасига 

материалларни асосий суриш механизмининг ричаги 22 киритилган ва



винт 15 ёрдамида укка махкамланган. Ричаг 22 га иккита вищ 

ёрдамида асосий рейка 20 махкамланган. Коромисло 16 нинг осткц 

елкасига ук 41 киритилиб, уни винт 38 ёрдамида махкамлаб куйилган

33-расм. 697 русумли тикув машинасининг материалларини дифференциал 

суриш механизми.

Ук 41 нинг чап учи коромисло 14 нинг тешигига киритилган, 

юкори томондан ана шу коромислонинг иккита кулокчасидаги укка 

винт 13 ёрдамида дифференциал механизминннг ричаги 35 

махкамланган. Игнадан олдин жойлашган дифференциал рейка 21 

ричаг 35 га иккита винт ёрдамида махкамланган. Коромисло 14 билан 

кушиб тайёрланган ползун 12 йуналтиргич 42 ичига киритиб куйилган 

булиб, бу йуналтиргичнинг уки кронштейн вилкасининг тешигига 

киритилган. Кронштейн 6 резьбали стержень 10 нинг цилиндрик

оззсига кийдирилиб, бу стержень машина платформасига паст 

т0м о н д ан  бураб киритилган, унинг холати уст томондан винт 11 

ер дам и д а фиксацияланади. Йуналтиргич 42 нинг ук буйлаб 

си л ж и ш л ар и н и  бартараф этиш учун унинг Уки 4 га винт 9 билан муфта 

5 Ма х к а м л а н г а н . Машннанинг иш мобайнида кронштейн 6  ни бурилиб 

кети ш д ан  саклаш учун унинг вилкасидаги остки резьба стержень 7 ни 

к ам раб  туради, стержень эса осткн томондан машина платформасига 

б ураб  киритилиб, устки томондан винт 8 ёрдамида фиксацияланган. 

Гайка 1 га  тиралган пружина 2 пастдан стержень 10 га кийдирилган. 

П руж и н а  2 кронштейн 6 ни юкорига кутаришга интилади. 

к р о н ш т ей н н и н г  холати винт 3 ва  гайка 1 ёрдамида созланади.

Коромисло 14 нинг олд юзасига 2, 1 .0 , 1, 2 булннмалари бор  

шкала махкамланган, йуналтиргич 42 да эса белги куйилмаган булиб. 

6v белги 0 булинмасига тугри кслгирилса, коромисло 14 нинг таянч 

нуктаси суриш вали 19 нинг уки билан мос келади; демак. рейкалар 20, 

21 магериалларни бир бахя пирнклигига тенг микдорда суради. 

Йуналтиргич 42 нинг белгиси остки 2 булннмаси сатхпда куйплса, 

коромисло 14 нинг таянч нуктаси суриш вали 19 нинг укидан настга 

тушади, рейка 21 материалларни рейка 20 сурганига нисбатан икки 

баробар ортик катталикка суради. Матсриаллар тсрилиб тикилади.

Рейкалар 21, 20 кутариш вали 31 га винтлар 33, 32 билан 

махкамланган.: ' .
Бахякаторни пухталаётганда материаллар терилиб тикилишнни 

бартараф этиш учун шатун 28 звено 26 билан 

бириктирилади.Шатуннинг остки каллаги остки вал 23 га винт 24 

ердамида махкамланган коромисло 29 билан бириктирилган. Вал 23 

иккита втулкада тебранади, унинг чап учида винт 36 ёрдамида 

к°ромисло 37 махкамланган. Коромисло 37 нинг бармоги 39 

кронштейн 6 нинг куйилма буртигига бураб киритилиб, гайка билан 

Махкамлаб куйилган бармок 40 тепасида жойлашган.
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Даста 27 босилганда бахякаторни пухталаш ричаги соат мили 

харакати йуналишида бурилади, звено 26 пастга туша бориб, 

коромисло 25 ни соат мили харакатига карши йуналишда буради, J 

звенолар кинематик занжири оркали суриш вали 19 коромислолар 16, I 

14 билан бирга соат мили харакати йуналишида бурилади ва рейкалар 

20. 21 материалларни тикувчи томонга суради. Айни вактда шатун 28 

пастга тушаётиб, коромислолар 29, 37 билан вал 23 ни соат мили 

харакати йуналишида буради; кронштейн 6 пастга тушиб пружина 2 | 

ни кисади. Бунда дифференциал рейка 21 . материални купрок | 

суриб, пухта.таётганда материални терилиб колиши бартараф I 

этилади.
Дифференциал рейка 21 нинг бахя йириклигини винт 3 нингJ 

ганкасини бушатиб, шу винт ёрдамида кронштейн 6 ни вертикал суриб ' 

ростланади.
Рейкалар 20, 21 нинг кутариш баландлиги винтлар 32. 33 ни ( 

•* бушатиб. коромислолар 30, 34 ни буриш йули билан хар бири алохида- ! 

алохида ростланади.

97-В русумли тикув машинаси.

Бу машина асосан синтетик толали материалларни тикишда 

ишлатилади. 97-А русумли машинасидан асосий фарки шундаки, у| 

игнани совитиш механизми курилмаси билан таъминланган.

Синтетик толали материалларнинг эриш температураси паст! 

(160-200° С) булгани сабабли уларни асосий валнинг айланшл! 

частотаси 5000 айл/мин. га етганда тикиш жуда кийинлашади. ИпЧ  

материаллар орасидан утганда у толаларни эриш тем п ер а ту р а-"  

юкори даражагача (400°С гача) кизийди ва толаларни эритиб юборади j 

Эриган заррачалар игна стерженига, игна учига ёпишиб, игнанинг; 

харакатланишига халакит беради ва унинг узилишига олиб келади.

Хозирги вактда ватанимиз ва чет эл тажрибасида игнанинг 

кизишини камайтириш учун бир неча усуллар кулланилади. Масалаи, 

и гн а н и  хаво окими, хаво-сув аралашмаси, игна учи конфигурациясини 

узгартириш ва унинг юзасига махсус ишлов бериш усуллари билан 

совитилади. Игнани хаво-сув аралашмаси билан совутиш энгсамарали 

усул хисобланади.

Игнани хаво-сув билан совутиш курилмаси. Бу курилма туртта 

узелдан иборат: игнанинг харакат зонасида жойлашган пуркагич; игна 

материаллар тепасидалигида хаво юбориш учун машина платформаси 

тагида урнатилган утказиш клапани; иш сголи устига 

жойлаштирилган машинанинг асосий вали тухтаганда пуркагичга 

хаво угказмайдиган клапан; манометр ва хаво тозалайдиган фильтрли 

редуктор. Игнани хаво-сув билан совутиш курилмасига хаво 

пневмотармокдан ёки индивидуал компрессордан юборилади.

Пуркагич корпуси 3 (34-расм) билан кушиб таиёрлаиган халка 7

игна юритгич втулкаси 6 га прессланган.

Корпус 3 ичида конуссимон

сопло 4 булиб, унинг кесими махсус

i  игна ёрдамида узгартирилади. Педаль

босилганда хаво-сув билан игнани

совутиш курилмаси ишга тушади.

Хаво шланг 8 оркали соплога

утади, сопло ичидаги хаво камаяди,

, ,  „  ,  таъминлагич 2 дан корпус 3 га34-расм. И гнани хаво-сув оилан
совитиш курилмаси тушаётган сув сурилади. Сопло 4 дан

томаётган сув томчилари хаво окими 

билан аралашиб хаво-сув аралашмасини хосил килади ва у игна 5 га 

тушади.
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597-М русумли кайтма игнали тикув машинаси 

Куп тикув машиналарида тикилаёгган материаллар рейка ва 

тепкининг биргаликдаги харакати натижасида сурилади. Рейка юкорц 

кутарилаётганда остки материални суради. Тепки устки материални 

остки материалга босиб тургани учун иккала материал уртасида 

вужудга келган ишкаланиш устки материални сурилишига сабаб бу­

лади. Тепкининг таги билан устки материал уртасида хам ишкаланищ 

кучи пайдо булиб, у устки материалнинг сурилишига тускинлнк 

кнлади. Тепки тагининг букик кисми сурилишга энг куп каршилпк 

курсатади. Натижада остки материал устки материалга нисбатан 

купрок сурилио. остки матерналда салкилик хосил булади. Салкишшг 

камайиши остки материал сурилишннн чеклаб туришга на 

тикувчининг тажрибасига борлнк.

597-М русумли тикув машинасида осгки материал салкнси 

материалларнинг рейка ва игна билан бир вактда сурилишн 

натижасида камаяди; игна материаллар сурилаётган бир пайтда 

машина платформасининг кундалангига оркага томон кантади на 

рейка пастга тушаётганда материалдан чикади.

Бу машина факат табиий толали, шунингдек табиий тола билан 

синтетик тола аралашган газламалардан битта моки бахякатор 

юритиб буюм детапларини тикишга мулжалланган. Машина асоснй 

валининг айланиш частотаси 4500 айл/мин.гача, бахясининг 

йирнклиги 0 дан 4 мм гача ростланади. Тикнладиган газламаларнинг 

тепки тагида кисилган холатдаги энг калинлиги купи билан 4 мм 

Игналар 0052 № 75-120.

Игна механизми. 597-М тикув машинасида иккита к р и во ш и п  

шатунли игна механизми ишлатилган булиб, у икки узелдан и бо р ат : 

игнани вертикал суриш ва горизонтал суриш узели. Вертикал сурнш 

узели 97-А русумли тикув машинасининг узелига ухшаш. Шунинг учун

факат игнанинг горизонтал кайтариш узели тузилишини куриб 

чикамиз (35-расм).

Игна 5 тебранма харакатни рейка 3 нинг горизонтал сурнш вали 

27дан олади. Валга винт ёрдамида коромисло 25 махкамланиб, унинг 

тешигига винт 23 ёрдамида махкамланган ук 24 киритилган. Ук 24 га 

шатун 22 нинг остки каллаги кийдирилган, коромисло 20 нинг 

тешигига киритилган шарнирли бармок 18 га эса шатун 20 нинг устки 

каллаги кийдирилган. Бармок 18 нинг ук буйлаб силжиши урнатиш 

халкаси 19 ёрдамида бартараф этилади. Коромисло 20 винт 21 

ёрдамида устки вал 16 га махкамланган.

35-расм. 597-М тикув машинаси игна механизми

Устки вал 16 иккита втулка 17 ва 15 да тебранади. Вал 16 нинг 

чап учига штифт 14 ёрдамида вилка 13 махкамланган булиб, унинг 

пазига рамка 10 нинг бармога 11 га кийдирилган ползун 12
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кнритилган. Иккита йуналтирувчи рамка 10 орасидан игна юритгич 9 

утади. Рамка 10 нинг уки 28 булиб, у втулка 29 ичига киритилган. Ук 

28 нинг ук буйлаб силжиши ук 28 нинг унг учига винт 30 ёрдамида 

махкамланган урнатиш халкаси 31 ёрдамида бартараф  этилади 

Шундай килиб, ук 28 рамка 10 нинг таянч нуктаси бул ади . Рамка 10 да 

винтлар 6 ёрдамида паз 34 нинг йуналтиргичн махкамланган булиб, 

пазнинг ичига поводок 7 нинг барморига кийдирилган ползун 35 

кнритилган. Йуналтирувчи пазнинг олд кисмига винт 32 ёрдамида 

машинанинг олд кисмига махкамланган тирак 33 тиралиб туради.

Игна 5 пинг моки учига нисбатан баландлиги поводок 7 даги 

винт 8 ни бушатгандан кейин нгна юритгич 9  ни вертикал сурнб 

ростланади.

2.6. "Дюркопп" (Германия) фирмасининг моки бахяли тикув 

машиналари.

"Дюркопп" фирмасида жуда куп турдаги моки бахяли бир ва 

икки игнали тикув машиналари ишлаб чикарилади. Бу машиналарда 

кулланилган кушимча механизм ва курилмалар кийимнинг юкори 

сифатли тикилишини таъминлайди. Хозирги пайтда "Дюркопп" ва 

"Адлер” фирмалари бирлашган булиб, жахон андозаларига жавоб 

берадиган тикув машииаларини ишлаб чикармокда.

В 292- 185082 русумли икки игнали тикув машинаси 

Бу машина турли калинликдаги енгил куйлаклик ва костюмбоп 

материаллардан тикиладиган буюм деталларини икки ипли иккита 

параллел моки бахякатор юритиб тикишга мулжатланган. АсосиП
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валининг айланиш частотаси 4000 айл/мин. гача, бахясининг 

йириклиги 0 дан 6 мм гача, параллел бахякаторлар оралирн 3,5/5 , 0/6 , 5 

мм (игнатутгич, тепки, игна пластинаси ва рейкадан иборат 

алмаштири-яадиган кушимча деталлари бор).

Иккита параллел бахякатор турли буюмлар деталларини 

безашда, масалан, бортга, ёкага, белбогга, хлястикка ва бошка 

деталларга безак бахякатор юритишда; тахламаларни, тасмаларни, 

бейкаларни, кокеткаларни бостириб тикишда ва бошка ишларда кенг 

кулланилади. Иккита параллел бахякаторни бир игнали чоклаш 

машинасида хам бажариш мумкин, лекин бунда биринчидан, бу иш 

бир вактда бажарилмайди, иккинчидан эса, махсус мосламалар 

куллаганда хам буни бажариш анча кийин булади. Куш игнали 

машнналар мехнат унумдорлнгини (50-80% га) оширади ва 

тикнлаётган буюм сифатини яхшилайди.

Мутахасисларнинг маълумотларига кура икки игнали 

машинасини кУллаш натижасида буюм сифати яхшиланибгина 

колмай, балки мехнат унумдорлиги хам илгари ишлаб чикарилгаи куш 

игнали машиналарнинг курсаткичларига нисбатан 3,5 % ошган.

"Дюркопп" фирмаси яна бир катор куш игнали машиналарни 

яъни, бахякаторлар оралири 0 дан 12 ммгача булган, барча турдаги 

кийимларни тикишга мулжалланган машиналарни ишлаб чикармокда.

Бу машинада газлама шикастланмаслиги учун тепки секин 

тушиши таъминланган, Устки ва остки иплар таранглигини 

узгартирувчи ва назорат килувчи курилмалар урнатилган. Машинада 

тери ва калин материалларни хам тикиш имкони яратилган.

Ип такиш. Устки ипни бобина ёки ралтакдан муайян изчилликда 

чап игна 8 га (36-расм) такилади. Олдин ипни найчасимон ип 

йуналтиргичнинг тешигидан утказилади, бурчаклик 1 нинг учта 

тешигидан бирин-кетин юкоридан пастга, пастдан юкорига ва яна 

юкоридан пастга томон утказилади, асосий таранглаш ростлагичи 2
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нинг шайбалари орасидан, кушимча таранглаш ростлагичи 3 нищ 

шайбалари орасидан айлантириб, ип тортиш пружинаси тагидан олиб 

утилади, пастдан юкорига пластинасимон ип йуналтиргич тагига, 

унгдан чапга ип тортгич 4 нинг юкори кулокчасига ва юкоридац 

пастга пластинали ип йуналтиргич 5 тагига утказилади. Сунгра 

иккинчи пластинасимон ип йуналтиргич 6 тагидан утказиб, юкоридац 

пастга игна туткич 7 даги ип йуналтириш тешигига ва унгдан чапга 

игна кузи 8 дан утказиб такилади.

36-расм. В 292-185082 тикув машинаси.

Устки ипни унг томондаги игна 9 га такиш учун, ипни галтакдан 

найчасимон ип йуналтиргичнинг иккита тешигидан утказилиб, унгдан 

чапга, чапдан унгга ва яна унгдан чапга бирин-кетин бурчаклик 1 

нинг учта тешигидан утказилади, асосий таранглаш ростлагичи 10 

нинг шайбалари орасидан, кушимча таранглаш ростлагичи 11 нинг 

шайбалари орасидан айлантириб, ип тортиш пружинаси тагига олиб 

келинади, пастдан юкорига пластинасимон ип йуналтиргичнинг 

тагидан утказилиб, унгдан чапга иптортгич 4 нинг остки тешигига, 

юкоридан пастга пластинасимон ип йуналтиргич 6 нинг тагидан 

утказилади ва юкоридан пастга игна 3 нинг кузига такилади.

Ип такишдан олдин маховик гилдиракни соат мили харакати 

йуналишида буриб, игналар 8 ва 9 ни юкори холатга куйилади ва

тепкини хам кутариб купит керак. Бу пайтда иптортгич 4 скобанинг 

таГида булади. Игна 8 ни игна туткич 5 га охиригача такаб куйилади, 

бунда унинг киска арикчаси тнкувчидан унг томонга караб турнши 

керак. Игна 8 чапакай винт ёрдамида игна туткич 7 га махкамланган. 

у иг томондаги игна 9 ни игна туткичга охиригача такаб куйилади, 

унинг киска арикчаси хам тикувчидан унг томонга каратиб куйилнши 

лозим. Игна 9 ни винт ёрдамида игна туткич 7 га махкамланади.

Остки ипларнинг иккаласи хам бир хил такилади, шунинг учун 

ф ак а т  унг томондаги моки курилмасига пн такилишшш куриб чикилса 

б у л ад и . Бунинг учун пластинасимон пружина 1 ни унгкул билан босиб 

туриб, чап кул билан сурилма пластина 2 ни уиг томонга суриб 

к у й и л ад и . Илгак 2 ни очно (37-расм). буш моки 1 чикариб олннади. 

С у н гр а  найча туткичнинг марказий укига гула найч-а 1 кийдириладн. 

И пни найчадан юкоридан пастга найча туткичнинг у й т и  3 га 

у т к а зи л а д и , пластинасимон пружина тагидан утказиб, унинг кесимп 4 

дан ташкарига чикариб куйилади.

Остки ип таранглигини винт 5 ёрдамида пластинасимон 

пружинанинг босимини узгартириб ростланади.

' Найчага ип Урайдиган автоматик курилма. Бу курилма 

машинанинг танасига урнатилган. Ипни галтакдан унгдан чапга ип 

йуналтиргичнинг (36-расмга каранг) илгагига киритнлади, ип 

йуналтирувчи ричаг 12 тешигига такилади. Бир неча марта 

айлантириб уралган ипли найча 13 ни шпиндель 14 га кийдириладн.

Машина ишга тушганда 

найчага ип Урала бошлайди. 

Найчага керакли микдорда ип 

уралгандан кейин, найча чеклагич 15 

ни босади ва курилма автоматик

37-расм В 292-185082 ТУХТЗЙДН'
машинасида остки ипни такиш



2.7. "Адлер" (Германия) фирмаси 221-76-FA-RAP73  

тикув машинаси

"Адлер" фнрмасида ишлаб чикарнладиган бу машина огир 

материалларни, яъни (тери, пахта, гилам материллари) битта моки 

бахякатор юритиб тикишга мулжалланган. Асосий валининг айланиш 

частотаси 1200 мин гача, бахясининг йнриклиги 0 дан 3 мм гача 

ростланади. машинанинг кулочи 760 мм. Бахя йнриклиги 10 мм. Бахя 

йнриклиги 2.5 мм булганда устки газламанинг салкилигини чок 

узунлигиниш 25% ига етказса булади.

Машина ишчи кулочининг кенгайтирилганлиги кагга хажмдаги 

буюмларни тикиш имконини беради. Катта сиримли найча 

кулланилганлнги мехнат унумдорлигини оширади. Материал 

калинлпгига караб кузралувчан тепки баландлигинн узгартириш 

мумкнн. Тепки кутарилиш махсус пневматик курилма ёрдамида амалга 

оширилади. Жуда ofhp материалларни тикишда гишли рейка 

харакатлантирувчи роликлар билан алмаштирилади (38-расм).

Устки ипни такиш учун ипни ралтакдан чикариб, скоба 1нинг ип 

йуналтиргич тешигидан кушимча таранглагич 2 нинг ва асосий 

таранглаш ростлагичи 3 нинг шайбалари орасидан утказилади ва 

пастга ростлагич 4 нинг шайбалари орасидан утказилиб, ип тортиш 

пружинасн 5 тагидан олиб утилади. Сунг ипни пастдан юкорига ип 

йуналтириш пластинаси 6 нинг тагига утказилади, унгдан чапга 

саклаш скобаси билан бекилган иптортгич 7 нинг кулогага 

киритилади, юкоридан пастга йуналтириш пластинаси 8 нинг т а ги д а н  

утказилиб, иккинчи ип йуналтириш пластинаси 9 нинг тагидан, игна 

туткичнинг тешигидан утказилади ва чапдан унгга игна 10 нинг кузига 

такал ади.
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38-расм. "Адлер" фирмаси 22I-76-FA-RAP73 тикув машинаси

2.8. Синик бахякаторлар хосил 

булиш хусусиятлари

? , 39-расм, а да тасвнрланган синик бахякатордам тикувчилик 

саноатида кенг фойдаланилади. Бундай бахякатор моки бахя 

машиналарда хам, занжирсимон бахя машиналарда хам юритилиши 

мумкин. Синик бахякатор кавиш ва букнб тикиш ишларида, турларни, 

коплама безакларни улашда, деталларни туташтириб тикишда, безак 

гули такрорланиб турадиган энг оддий кашта бахякаторлар 

юритишда, халкаларни йурмашда ишлатилади.

Синик моки бахякатор юритишда игна вертикал харакатдан 

ташкари бахякагорнинг кундалангига (илатформанинг узунасига) хам 

харакатланади, шунинг учун моки шуидай бурилган буладики, унинг 

айланиш текислиги игнанинг ofhlu текислигига параллел булсин.

Синик моки бахякатор куйидагича хосил булади: игна чапки 

тешик 1 ни тешади ва энг пастки холатдан кутарилаётганда устки 

ипдан халка хосил килади, бу халкани мокининг учи илиб олиб, найча 

этрофидан айлантириб Утади; кейин игна материалдан чикиб, 

бахякаторнинг кундалангига огади (рейка бу пайтда материални бир

75



бахякатор кенглигича суради) ва иккинчи тешик 2 ни тешади. Кейин 

жараён такрорланади.

bay.sm.arop
м и

39-расм. Синик бахякаторнинг турлари.

Безак ишларини бажаришда деталларни бнр-бирига жуда пишик 

килиб улаш учун куп санчикли снник моки бахякатор юритилади. Г>у 

бахякаторлар бир игнали ва икки игнали машииаларда бажариладм. 

Бундай бахякаторлар 39-расм, б да тасвирланган. Бу расмларда 

куринишича (уларга чапдан унгга томон каралса), куп санчикли 

бахякаторлар учта, олтита, ун иккита ва иккита кетма-кет 

такрорланадиган бахялардан нборат булади.

Икки чизикли синик бахякатор юритиш учун битта моки билан 

ишлайдиган иккита игна махсус игна туткичга урнатилади. Игналарни 

горизонтал харакатга копир гилдираги келтиради.

2.9. 1026 (Россия) русумли тикув машинаси.

Россиядаги Подольск механика заводи ишлаб чикарадиган 1026 

русумли тикув машинаси юпка ва уртача калинликдаги материалларга 

ишлов беришда синик моки бахякатор юритиб, кавиш,букиб тикнш 

ишларини бажаришга мулжалланган. Машина асосий валининг

я й л а н и ш  частотаси 4500 айл/мин. Бахясипинг йириклиги 0.5 дан 3 мм 

гача, бахякатор кенпшгини 6 мм гача узгартириш мумкин. 

Материалнинг тепки тагида кисилган холатдаги максимал калинлиги 4 

ММ.
Машинада крпвошип-шатунли игна механизми булиб. игнаси 

м а ш и н а  платформасининг узунасига OFa олади. Мокиси айланадиган 

марказяй-найчали (97-А русумли тикув машинасидагидек) булиб, 

четлаткичи хам бор. Ип тортгич шарнир-стерженли, рейка типидаги 

материалларни сурадиган механизм кулланнлган. Найчага ип 

урайдиган урагич машина танасига урнатилган (В 292-185082 

(Дюркопп фирмаси) русумли тикув машинасидагига ухшаш).

Ипларни такиш. Ралгакдан чиккан ип найча ип йуналтиргич 9 

нинг тсшигидан утказилади (40-расм), юкоридан пастга эса ип 

йуналтиргич 6 пинг тешиклари 20, 8, 7 дан утказилио. соат мили 

харакати йуналишнда таранглик ростлагичи 21 нинг шапбалари 22 

орасидан айлантириб олинади. Ип соат мили харакати йуналишнда 

шайба 23 нинг арикчасига киритилади, унгдан чапга ип торткич 

пружина 24 нинг ортига утказиб, яна унгдан чап томонга ип торт кич 5 

нинг ку логи га киритилади, кейин ип йуналтиргич 25 нинг тагига олиб 

утилади. игна юриткич 27 нинг ип йуналтиргич тешигига киритиб, 

тикувчидан нарига томон игна 28 нинг кузига такилади.

Остки ипни ип йуналтиргич 14 нинг тешигига киритиб, 

таранглик ростлагичи шайбалари 13 орасидан айлантириб олиб, 

унгдан чапга найча ип йуналтиргич 12 нинг тургга тешигидан 

битгасига такилади. Сунг 852 русумли тикув машинасидагидек, 

Урагич 11 нинг шпинделига кийдирилган найча ип уралади.

Машинани ишлатиш. Игна 28 унинг узун арикчасини тикувчи 

томонга каратиб урнатилади"ва винт 26 ёрдамида игна юриткич 27 

нинг тешигига махкамланади.
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Найча калпопши найча билан бнрга жойлаштнриш учун, маховик 

галдиракни буриб игна 28 юкорига кутарилади. ричаг 4 ни эса соат 

мили харакати йуналишида бурнб, тепки 2 кутарилади, сурилма 

пластина 3 ни чапга суриб, найча туткич стерженига найча билан 

найча калпори кийдириладн, уларни кулфча билан кулфлаб куйилади. 

Тикувчи кулфчанинг зич кулфланганлигини ва осткн ип унинг тагида 

колмаганлигини гекшириб куриши керак. Машина асосий валининг 

айланиш частотаси унг педални босиб узгартирилади, чап педаль эса 

тепкини оёк билан кутаришга хизмат килади.

Бахя йириклиги гайка 18 ни бурагандан кейин, даста 19 ни шкала

17 га нисбатан буриб ростланади. Даста 19 ни босганда бахякатор 

пухталанади. Материалларни тузукрок тутиб суриш учун, рейканинг 

туртта олдинги палласи ва игна пластинасн 1 нинг игна тешиги ортидз 

жойлашган иккита палласи ишлатилади.

Бахякаторнинг кенглиги даста 15 ни боснб ва буриб ростланади. 

Дгар даста 15 ни соат мили харакати йуналишида бурилса, бахякатор 

кенгаяди.

Машинада игна пластинаси 1 тешигининг марказига нисбатан 

бахякатор холатини узгартириб ростлаш кузда тутилган. Масалаи, 

бахякаторни марказдан чапга суриш керак булса, даста 16 соат мили 

харакати йуналишида бурилади.

Тепки 2 нинг материалга булган боснми 1022-М тикув 

машннасидагидек ростланади, лекин ростлаш учун копкок 10 ни олиб 

ку- йиш керак.

Битта мокида ишлайдиган иккита игна ёрдамида тнкишни 

бажариш назарда тутилганлиги сабаблн машинада нанчали ип 

йуналтиргич иккита булади.

Машинада механизм деталларининг хамма туташмалцрннн 

автоматик мойлаб турадиган система бор. Мой машина нлатформасн 

тагида жойлашган картердан насос ёрдамида таксимлагнчга 

юбориладн, таксимлагичдан найчалар оркали машина платформаси 

тагидаги деталларнинг асосий мойланадиган жойларига, моки 

курилмасига тушади.

2.10. "Минерва" (Чехия) фирмасипинг 335 русумли 

тикув машинаси.

Бу машина синик моки бахякатор юритиб тикишга 

мулжалланган булиб, икки вариантда ишлаб чикарилади: 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 

мУЛжалланган. Биринчи вариант машина асосий валининг ащаниш  

частотаси 4000 мин гача, иккинчи вариантиники 4200 мин. гача,
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бахясининг йириклиги 0 дан 5 мм гача ростланади, бахякаторнинг 

кенглиги биринчи вариантда 0 дан 10 мм гача, иккинчи вариантда 0 

дан 6 мм гача ростланади.

Машинада кривошип-шатунли игна механизми, четлаткичи б о р  

айланма моки. шарнир-стерженли иптортгич, материалларни 

сурадиган рейка типидаги механизм, чокларни пухталаш курнлмаси 

бор. Бундан ташкари, биринчи вариант машинада синик бахякаторни 

игна пластинаси марказмга нисбатан унгга ёки чапга суриш курнлмаси 

хам бор. Моки автоматик мойланади, моки вали мой картерининг 

ичида айланади.

Ип такиш. Ип урами ёки галтакдан чиккан устки ип стержень 7 

нинг (41- раем) тешигидан, ип йуналтириш бурчаклиги 6 нинг учта 

тешигидаи бирин-кетин утказилади, устки ипни таранглаш 

ростлагичнинг шайбалари 14 орасидан айлантириб утиб, ип тортиш 

пружинаси 4 нинг халкасига киритилади, унгдан юкорига каратиб ип 

йу- налтиргич 3 нингортига олиб утилади ва унгдан чапга иптортгич 5 

нинг кулорига гакилади. Кейин юкоридан пастга ипни сим ип йу­

налтиргич 13 дан, игна тутгич 2 нинг тешигидан утказиб, тикувчидан 

нарига томон игна 1 кузига такилади.

Игна механизми иккита узелдан иборат: пгнани вертикал 

харакатлантириш узели ва горизонтал OFMa харакатлантириш узели.

1  , Бош вал 6, 15 (42-расм) думалаш подшипникларда ва 14 втулка 

ичида илгариланма кайтма харакатланади.Бош валнинг чап учига 

К^шалок бармок урнатилган эксцентрик махкамланган. Бармокни

1  ташки елкасига 3-шатуннинг устки каллаги кийдирилган. Шатуннинг 

остки каллаги поводок бармогига кийдирилади. Поводок тортиш 

винти ёрдамида игнаюритгнч 42 га махкамланган шатун 8, устки ва 

остки каллакларининг шарнирли борланиши игнаюритгнчшшг 

бахякаторга кундаланг сурнлишии таъминлайди.

Игнаюритгнч 42 рамка 41 нинг иккита йуналтпргнчи ва ползун 7 

урнатилган йуналтиргич 3 да харакатланади. Бу машинада 1022-М 

русумли тикув машинасидагидек кривошип коромислоли иптортгич 

механизми кулланнлган.

Игнани горизонтал огма харакати куйпдагича таьминланади. 

Игнаюритгнч рамкасн 41 эксцентриксимон шпилька 40 оркали 

кулисали шатун 27 билан шарнирли борланган. У уз навбатида уч 

марказли кулачок 9 дан харакатни олади.

Тишли рирдирак 8 бош валга нисбатан 2 марта кам айланади.
'

Кулиса-шатун 27 созлагич 11 арикчасида харакатланадиган ползун 10 

билан шарнирли богланган.



Ук 12 олд учига ричаг 16 махкамланган булиб, у игна силжищ
*

масофасини узгартириш имконини беради. Моки 34 бош валдан 

тишли тасма 17 оркали айланма харакатланади. Остки вал 22 нинг чап 

учига эксцентрик 28 урнатилган булиб, ундан найча ушлагтщ 

итаргичи 33 буралма-кайтма харакатини олади.

Матернални суриш механизми куйидагича тузилган. Тишли 

рейка 38 буйлама харакатни 22 остки валдан эксцентрик 29, шатун 30. 

коромисло 31. суриш вали 32 ва коромисло 39 лардан олади. Бахя 

калами, ростлагич 20 арикчасига урнатилган бармок 19 холатини 

узгартириб сопанади. Бармок 19 холатшш вилка 18 аниклайди. Вилка 

19 каромисла 24 звено 25, тортгич 26 ва муфта 28 билан боглаиган 

Ричаг 21 материал сурилиш йуналншшш узгартириш учун хизмат 

килади. Матернални вертикал суриш узел и худди 1022-М тикув 

машшшеидаги кабидир.

Асосий ростлашлар. Бахякатор кенглигн даста 8 ни (41-pacvra 

каранг) боенб ва уни даражаланган шкала 9 га нисбатан буриб 

ростланади. Агар даста 8 ни соа г мили харакати йуналишида бурнлеа, 

бахякаторнинг кенглиги ошади.

Синик бахякаторнинг игна пластинаси марказига нисбатан 

холати даста 10 ни босиб, шу дастанинг узини даражаланган шкала 9 

даги учта белги P. S, L га нисбатан буриб ростланади. Биринчи белги | 

синик бахякаторнинг унг томондаги холагига, иккинчи белги 

марказий холатига, учинчиси эса чап томондаги холатнга мос келади. | 

Бахя йириклигини машина танасидаги белгига нисбатан даста И 

ни буриб ростланади. Агар даста 11 ни соат мили харакати ну'-1 

налишида бурнлеа, бахя йириклашади.
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Бахякаторни пухталашда даста 12 га босилади. Колган хамма 

ростлашлар бошка тикув машиналаридагидек бажарилади.

Х,озирги пайтда "Минерва" фирмаси чикарадигаи 72524-105 

русумли тикув машинаси ич кийим ва комтюмбои материалларга 

ишлов беришда синик моки бахякатор юритиб хам кавиб, хам букиб 

тикишга мулжалланган. Машина асосий валининг айланиш частотасн 

4400 мин гача. бахясининг йнриклиги 0 дан 4.5 мм гача ростланади, 

бахякатор кенглиги 0 дан 1й*мм гача, матерналларнинг тепки тагида 

кнеилган холатдаги максимал калинлиги 4 мм.

Бу машинанинг 335 русумли тнкув машинасидан фарки шундакп. 

бу машина игна юкори холатдалипша машинами автоматик 

тухтатадиган механизм ва ип кирккич билан гаъмииланган булади.

2.11. Тикув машиналари ишидаги соднр 

буладиган нуксонлар.

Тикув машиналарида купгиыа сабабларга кура нуксонлар 

вужудга келиши мумкин: механизмларнинг, иш органларишнн узаро 

таъсири бузилиши, деталларнинг ёйилиши, деталлар юзасн 

тозалигининг узгариши ва хоказо. Тикув машиналарининг асосий 

иуксонларига бахякаторнинг сифатли пастлиги, ип ташлаб тикилиши, 

ип узилиши, материалнинг кийин сурилиши, игна синиши киради.

Бахякаторнинг сифати пастлиги. Бахякатор буш (иплари яхши 

тортилмаган) булса. таранг ёки кир булса, шунингдек агар иплар 

"газламалар устида чалишеа" ёки "газламалар тагида чалишеа" бундам 

бахякаторлар паст сифатли хисобланади.

Бахякатор буш булганда иплар тнкилаётган материаллар 

°расида чалишади, лекин материаллар бир-биридан кочиб туради. Бу 

камчиликни йукотиш учун остки ва устки ипни таранглаш керак.



Бахякаторнинг ортикча таранглиги ипларнннг хаддан ташкари 

таранглигидан келиб чикади. Бундай бахякатор тикилган 

материалларни бахякатор чизиии буйлаб тортилса, бахякатор 

иплари осонгина узилиб кетади. Бундай камчиликни ташки 

куринишдан аникласа булади, бунда чок бахякатор кудалангига 

терилиб колади. Буни устки ва остки ип таранглигини бушатиб 

бартараф этилади.

Агар устки ип остки ипни тортиб кетиб, улар материалларнинг 

устидан чалишаётган булса, бунда бахякатор материаллар "устида 

чалишган" булади. Бу камчиликни йукотнш учун иплар таранглигини 

устки ипдан бошлаб ростлаш керак.

Агар остки ип устки ипни тортиб кетиб, улар материаллар 

тагида чалишса, бунда бахякатор материаллар "тагида чалишган" 

булади. Бу камчиликни нукотишда иплар таранглигини остки ипдан 

бошлаб узгартириш керак.

Кир бахякатор машинага ёмон караб турилганлиги окибатида 

келиб чикади ва окиш материалларни тикишда айникса сезиларли 

булади.
Ип ташлаб тиКилиши. Игна билан мокннинг узаро

харакатларида мослик бузилса ип ташлаб тикилиши. мумкин.

Игнанинг нотурри ишлашига куйидагилар сабаб булиши мумкин:

игнадаги нуксонлар (унинг утмаслиги, букилганлиги); игнани ракамли

белгиси ва номери нотугри танланганлиги; игнанинг баландлиги
t

нотурри (баланд ёки паст урнатилганлиги); тепки ёки игна пластинаси 

игна учини чапга букиб юборадиган килиб нотутри урнатилганлиги; 

ипларнинг нотурри такилиши; игна арикчалари моки учига нисбатан 

тескари караб колганлиги; игна механизми бирикмаларининг 

ейилиши.
Куйидагилар мокининг нотурри ишлашига сабаб булади: моки 

учининг игнага вактида якинлашиши нотурри ростлаганлиги; и гн а

би лан  моки учи орасидаги масофа нотурри ростланганлиги, моки 

м ехан и зм и  бирикмаларининг ейилганлиги ёки бушаб кетганлиги. Ип 

ташлаб тикилиш сабабларини игна механизмидан бошлаб аниклаш 

керак.

Устки ипнинг узилиши. Куйидагилар устки ипнинг узилишига 

сабаб булиши мумкин: ипнинг сифатсизлиги. ипнинг хаддан ташкари 

таранглиги, ипнинг нотурри такилиши, игна номери ип номерига мос 

келмаслиги, иш вактида тушмаслиги ёки бахянинг тортилиб колиши, 

мокининг хаддан ортик кнзиб кетйши, ип йуналтиргичларнннг ёмон 

холатдалиги (киркилганлиги, радир-будирлиги) ёки ип 

йуналтиргичлардан баъзиларннннг йуклиги, игна пластинаси 

тсшигида, моки курилмасида тепки тагида кприлган ёки радир-будир 

жойлар булиши.

Остки иннинг узилиши. Остки ип камрок деталларга тсгпб 

утадигап булганн учуй, унинг узилиши устки ипга нисбатан анча кам 

булади. Куйидагилар остки ип узилишига сабаб булади: найчанинг 

деворлари сннганлиги ёки эзилганлиги, ип найчага буш ёки нотскис 

уралганлиги, ип нотурри такилганлиги, моки курилмаси 

деталларининг остки ип тегадиган жойлари чакалиги ёки радир- 

будирлиги.

Материалларнинг кийин сурилиши. Бу камчилик рейка ёки 

тепкининг яхши ишламаслигидан келиб чикиши мумкин. Куйидагилар 

рейка ишидаги камчнлнклар хисобланади: рейкадаги деффектлар 

(тишлар синган, мой теккан ёки тишлар утмаслашган, нотурри 

танланган), рейканинг паст-баландлиги нотурри урнатилганлиги ёки 

игна пластинасининг уйикларига нисбатан унинг холати нотуррилиги, 

материалларни суриш механизми бирикмаларининг бушаб колганлиги 

ёки ейилганлигидир.

Тепки ишидаги камчиликлар куйидагилар хисобланади: 

Тепкининг баландлиги нотурри урнатилган; материалга тепкининг
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босими HOTyFpn ростланган, тепкидаги деффектлар - тепки тагининг 

юзаси радир-будирлиги, тепки рейкага нисбатан нотугрн танланган 

(тепки рейкадан кенгрок булиши керак). шунингдек тепки узелидаги 

бирикмалар бушаб колган ёки сйилган.

Материалларни сурнш механизмидаги ва тепкидаги деталлар 

бушаб колган ёки ейилганлиги, игнанинг кундаланг силжиши борлиги, 

тепки рейкага нисбатан нотунри туриб колганлиги натижасида 

бахялар кийшик тушадиган бахякаторлар хам материалларни сурнш 

механизмининг деффектларн хпеобланнши керак.

Игна синиши. Куйндаги холларда игна синиши мумкин: агар 

игна харакат вактида бироита пот угри туриб колган деталга тегиб 

утадиган булса. игна баладлнги нотугрн (иастрок) урнатилган булса: 

тепкида. игна пластинасида, мокида сплжшшшк булса ёки улар 

нотугрн урнатилган булса; игна пастлигида материаллар сурилса. 

тикнб булгандан кейин материалларни тепки тагидан эхтнётсизлик 

билан олинса.
Машина ишидагп бошка камчиликлар (игна тегадиган деталлар 

синганлиги ёки уларда гадир-будур жойлар борлиги) натижасида хам 

игна синиши мумкин, шунинг учун тикиш олдидан маховик 

гилдиракни айлантириб. игна уз йулида биронта деталга 

тегмаётганлигини текшириб куриш тавспя этилади.
Машинани тозалаш ва мойлаш. Тикув машинасининг 

механизм-ларини тозалаш ва мойлаш уларпи аник ва бетухтов 

ишлашини таъминлайди. Туташган деталларнинг ишкаланадиган 

юзларини мойлаш учун минерал мойлар ишлатилади. Мойлаш 

материаллари ишкаланадиган юзаларнинг орасида деталларнп 

ажратиб турадиган маълум калинликдаги мой катламини хосил 

килади. У деталларнинг ишкаланишини камайтиради, иш юзалари 

урнига мойлаш материаллари катламлари бнр-бирига ишкаланпс' 

деталлар ейилпшннинг олдини олади.

Машинани тозалаш ва мойлаш шу машинада ишлайдиган 

тикувчи нинг вазифасидир; хар бир иш урнидан мойдан. урта ва кичик 

(мокибоп) махсус асбоблар, тутилмайднган юмшок артаднган мато 

булиши керак. Тикувчи ич кийим тикадиган булса, бир хафтада 

камида бир марта, ип газлама тикканда хафтасига икки марта, пахта 

солинган ва титнлган. да Fa л жун газламалардан буюм тикишда эса хар 

куни машиналарни тозалаб. мойлаб туриши лозим.

Машннанинг хамма жойини тозалаш ва мойлашда электр 

юритгичи учирпб куйилади, юритма тасмаси олинади, игна энг юкорн 

чекка холатга урнатилади, тепки кутариб куйилади ва найча 

калпокчаси чикариб олинади. Аввал машннанинг бош кисмидаги кир 

ва газлама туклари тозаланнб. деталлар латта билан артилади. Сунгра 

машинани агдариб куйиб, платформа тагидаги деталлар ва таглик 

аргнлади.

Туташган деталлар ораендаги ишкаланадиган жойларга 

мойдан. икки-уч гомчи мой томизилади. Мой тугридан-тугри 

деталларнинг туташган жойларига, мой утказадиган тешикларга ёки 

махсус майдонларига томизиб куйилиши мумкин. Мойлаш тешиклари 

кизил рангга буялган булади. Олдин машина платформаси тагидаги 

деталлар, сунг машина танаси таянчидаги, платформа устидаги ва 

нихоят машина танасидагн деталлар мойланади. Мойлаш ишлари 

тугагандан сунг машинани кулда айлантириб, асосий валнинг енгил 

айланиши текшириб курилади, ортикча мой латта билан артилади, 

мой бир текис таксимланиши учун тепкини кутариб куйиб, машина 

бир неча секунд салт ишлатилади. Машинада иш бошлаш олдидан 

газлама парчасида бахякатор сифати текшириб курилади.



3-БОБ. ЗАНЖ ИРСИМ ОН БАХЯКАТОР ХОСИЛ 

КИЛИБ ТИКИШ  МАШ ИНАЛАРИ.

3.1. Бир ипли занжирсимон бахянинг хусусиятлари.

Бир ипли занжирсимон бахякатор уст томондан пунктир, ост 

томондан эса занжир тарзида куринади (43-расм). Охирги бахядан ип 

учини чикариб олиб, уни тортилса, бахякатор осонгина очилади. 

Тикувчилик буюмларини тикишда бир ипли занжирсимон бахякатор I 

купинча деталларни вактинча улашда (бостирнб куклаш ва зий куклаш I 

ишларини бажаришда), тугма кадаш ва тугма тиргагини урашда, халка 

иурмашда, бичик даталларига талон тикишда, безак ишларида ва I 

хоказода ишлатилади. Бош кийимлар тикишда бир ипли занжирсимон I 

бахякатор деталларни доимий улашда ишлатилаверади, чунки бош I 

кийимларда хамма чоклар астар тагида булиб, бу уларнинг счилиб I  

кетпшнга йул куймайди.

Бир ипли занжирсимон бахякатор моки бахякаторга нисбатан I 

икки баравар эластикрок ва чокнинг узунасига тортилишига чидамли I 

булади. Бу машиналарнинг унумдорлиги анча юкори, конструкцияси I 

содда, чунки улар остки ип кайта уралмайди, иптортгичи ва бахяни I 

пухталаш курилмаси йук.

43-расм. Бир ипли занжирсимон бахякатор

Бир ипли занжирсимон бахя хосил булиш жараёии

Бахя хосил булиш жараёнида чалиштиргич 3 (44-расм) игна 2 , 

рейка 4, тепки 1 ва игна юритгичга махкамланган ипузатгич 

катнашади.

Бахя хосил булиш жараёнинн куйидаги характерлн 

боскичларга булиш мумкин:

- игна 2 газламани тешиб утади ва энг пастки чекка холатга 

тушади, кейин 2-2,5 мм кутарилганда ипда халка хосил килади, бу 

халкани чалиштиргич 3 нинг учи илиб олади;

■■ - чалиштиргич 3 халкани чузиб узайтируди, игна 2 

газламалардан чикади, тишли рейка 4 кутарнлади ва газламаларни 

бир бахя буйи суради;

44-расм Бир ипли занжирсимон бахянинг хосил булиш жараёни

- газламалар сурилишининг охирида халка ofii6, унга игна 2 

кириши учун кулай холатини эгаллайди, айни вактда чалиштиргич 3

89



нинг кия юзаси 5 халканинг киска (чапдаги) булагини чалиштиргич 3 I 

стерженига уралиб кетмандиган килиб, олдинга олиб утади;

- игна-2 яна газламаларнн тешиб утади ва энг пастки холатдан 2- I 

2,5 мм кутарилганда иккинчи халка хосил килиб, бу ха л ка г а 

чалиштиргич 3 нинг учи киради;

- чалиштиргич 3 иккинчи халкаси биринчиси ичига киритадн; I 

биринчи халка чалиштиргич 3 ости 6 дан сирганиб чикади;

- игна 2 газламадан чиккан захоти, рейка 4 кутарилади ва I 

материални бахя буйича суради. Биринчи бахя хосил килншда игна 2, I 

чалиштиргич 3. кенгаювчи иккинчи халка ва рейка 4 катнашади.

Бу боскичлар бажарилгач. яна жараён такрорланади.

3.2. Икки ипли занжирсимон бахякаторнинг хусусиятлари.

Икки ипли занжирсимон бахякатор (45-расм) устки томонда I 

пу нктир чизиклардан. остки томонда эса учта ипдаи ташкил топган I 

занжирдан иборат булади. Бахякатор пастки гомони кабарик булиб I 

чиккани учун чок калннлашиброк колади.

Икки ипли занжирсимон бахякатор моки бахякаторга нисбатан 

икки баробар эластикрок булади. Икки ипли занжирсимон бахякатор

осонгина сукилади.

Бунинг учун бахядан чалиштиргич 

ипи учини чикариб олиб тортиш керак: ; 

усткиип алохида сукилади. Устки ип |

45-расм. И кки ипли бахякатор уртасига узилган булса, шу j
занжирсимон бахя „ ,  Iип узилган жоида сукилиш кииинлашио I

колади. Икки ипли занжирсимон бахякаторга моки бахякаторга 1

нисбатан 2,3 баробар ортик ип кетади.

Юксак эластик чок хосил килиш талаб киладиган трикотаж |

материаллар ва эластик синтетик толали газламалардан буюмлар I

тцкиш зарур булгани учун тикувчилик саноатнда икки ипли 

занжирсимон бахя машиналар тобора куп ишлатилмокда. Бундан 

ташкари моки бахя машиналарга нисбатан икки ипли занжирсимон 

бахя машиналар бир канча афзалликларга эга.

Икки ипли занжирсимон бахя хосил булиш жараёни.

Бахя хосил килишда игна. чалиштиргич. рейка, тепки, ип узатгич 

иштирок этади. Чалиштиргич икки марта бахякатор кундалангига ва 

икки марта бахякатор узунасига харакатланпб, мураккаб фазовий 

харакат килади (46-расм, а).

Бахя хосил булиш процесснни бир канча боскичларга булиш 

мумкин.
Игна 1 (46-расм, б, I) материалларни тешиб утиб, энг пасни  

холатга тушади. бу пайтда чалиштиргич 2 бахякаториииг 

кундалангига харакатланади.

Игна 1 (46-расм. б, II) энг пастки холатидан 2-2,5 мм кутарилиб, 

халка Ai ни хосил килади, бу халкага чалиштиргич 2 уз халкаси В* ни 

олиб киради.

Игна 1 (46-расм, б, III) юкори кутарилади ва магериалдан 

чикади.ип узатгич бахяга кетган ипни галтакдан чуватади. рейка 3 

юкори кутарилади ва материалларни бир бахя буй и суради. 

Чалиштиргич 2 бахякаторнинг узунасига (тикувчи томон) 

харакатланади.

Игна 1 (46-расм, б, IV) материални тешиб утади ва чалиштиргич

2 нинг халкасига Bi га киради, бу пайтда игна халкаси А £ ни огган 

холатга тутиб турган чалиштиргич 2 бахякатор кундалангига 

харакатланади.

Игна 1 (46 -раем, б, V) пастга тушишда давом этади, ип узатгич 

ип чикариб беради. игна халкаси А* кискаради. Игна бахяни 

таранглаштириб, олдинги халка ипини тортади. Остки ип узатгичдан
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остки ипни бушатади, чалиштиргичнинг игнага илинган халкаси А*

материалга томон тортади.
Чалиштиргич 2 (46-расм, б, VI) бахякаторнинг узунасига

(тикувчидан олдинги томон) харакатланади, кейин бахякаторнинг

кундалангига харакатланиб, энг остки холатидан 2-2,5 мм кутарилган

игна I халкасига Аг га киради. Кейин жараёи такрорланади.

46-расм. Икки ипли занжирсимон бахянинг хосил булиши

а) чалиштиргич харакат траекторияси

б) бахянинг хосил булиши

3.3. "Орша" (Белоруссия) фирмасининг 1622 русумли 

тикув машинаси.

"Орша" енгил машинасозлик фирмасининг 1622 русумли тикув 

машинаси уст кийим бичири деталларида икки иидан салки халкали 

бир ипли занжирсимон чалншишдагидек битта нусхалама бахякатор 

юритиб тикишга мулжалланган. Машина бош валининг айланиш 

частотасн 1000 айл/ мин. гача. бир томондаги салки учлари оралиги 6 

мм дан 12 мм гача, солкининг узунлиги камида 4 мм. 

Материалларнинг тепки тагида кисилган холатдаги максимал 

калинлиги 5 мм. Электрюритгичининг куввати 0,25 кВт. Игналар 0277 

№ 90, 100.

1622 русумли гикув машинаси устки кривошип ползунли игна, 

газламани суриш, рейкани горизонтал суриш узели билан кинем атак 

борланган булган иккинчи остки игна ва халкаларнн чузадиган 

хамда игналарда тутиб турадигаи чалиштиргич механизмларидан 

зилган. Игналар айни вактда ип узатгич вазифасини хам бажаради. 

Нусхалама бахякатор хосил килиш жараёни. Нусхалама 

бахякатор хосил килиш процесснда устки игна 1 (47-расм), устки 

чалиштиргич 2, остки нгна 6 , чалиштиргич 4, рейка 5 ва тепки 3 

кагнашади..

Устки игна 1 пастга туша бориб, материалларни тешиб утади; 

остки игна 6 нинг халкасини устки чалиштиргич 2 магерналлардан 

юкорида тутиб туради. Рейка 5 салт гориб, тикувчи томонга сурилади. 

Устки игна 1 энг пастки чекка холатга тушиб.кейин 2-2,5 мм юкори 

кутарилиб. халка хосил килади. унга остки чалиштиргич 4 кириб, 

халкани тутиб туради. Устки игна 1 материалдан чикади, устки 

чалиштиргич 2 остки игна 6 нинг халкасидан чикади.

Остки игна 6 юкорига кутарилади, матернални тешиб утади, 

бунда остки нгна тешган жой устки нгна 1 тешган жойдан тахминан
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47-расм. Нусхалама бахякатор хосил Gy iniJJit

ярим бахя буйи берирок булади. Айнн вак1Да  рейка 5 юкори 

кутарилиб, материа.гтлрни бир бахя буйи сурадГ- Рейка билаи бирга 

остки игна 6 хам тикувчидан олдинга томон с'Р«*л ади. Игна 6 энг 

юкори чекка холатга етиб, кейин 2-2,5 мм пас-та тушади ва остки 

ипдан халка хосил килади, бу халкани устки (алиштиргич 2 илиб 

олади. Материалларни суриш охирида остки щлиштиргич 4 устки 

игна 1 халкасидан чикади. Кейин жараён т а к р о р л ш а д и .

Остки ипни такиш. Остки ипни такиш учу1 галтак таглик 8 нинг 

(48-расм) стержени 7 га урнатилиб, ипни тгранглаш регулятори 

шайбалари 1 орасидан айлантириб утказилаД)-Да > чапдан юкорн 

томонга ип йуналтиргич тешик 6 га такилади. Иаховик рилдиракни 

буриб, остки игна ричаги 2 ни пастга туширьтади, ипни пастдан 

юкорига сим ип йуналтиргич 5 кулогидан, ип й'налтиргич тешиги 3 

дан утказилади, чапдан унгга томон игна 4 кузиП такилади.
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Иплар такилгандан кейин устки игна кутарилган.остки игна эса 
цгна пластинаси сатхидан паст туширилган пайтда игна пластинаси 
устига материал куйилади.

Устки чалиштиргич механизми Кривошипдан унг тарафда бош 

вал 10 га (49-расм) иккита тирак винт 12 ёрдамида пазли кулачок 11 

махкамланиб, унга ричаг 9 нинг ролиги 13 киритилади. Ричаг 9 

машина танасига тирак винт 14 ёрдамида махкамланган шарнирли 

бармок 8 га кийдирилади. Ричаг 9 нинг остки елкасига вилка 16 

киритилиб,тирак винт 15 ёрдамида махкамланади. Вилка 16 нинг 

пазига коромисло 18 нинг уки тутиб турадиган ролик 17 га куйилган. 

Бу коромисло тепки 4 нинг стерженига тортиш винти 5 ёрдамида 

махкамланган тугкнч 6 нинг тешигига киритилган ук 3 билан бирга 

тайёрланган. Ук 3 нинг чап томондаги учига тортиш винти 7 ёрдамида 

туткич 2 махкамланиб, унга устки чалиштиргич 1 киритилиб, тирак 
винт 19 ёрдамида махкамланади.

48- раем. 1622 русумли тикув машина- 49-расм. Устки чалиштиргич механизми 
с»да остки ип такилиши
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Кулачок 11 нинг таъсирида ролик 13 тикувчи томонга сурилса, 

ричаг 9 бармок 8 да соат мили йуналишида бурилади. Вилка lg 

коромисло 18 ни, ук 3 ни ва туткич 2 ни соат мили йуналишида бурадц. 

чалиштиргич 1 тикувчидан олдинга, игнага томон сурилади.

Чалиштиргич 1 игна ёнига вактида келиши кулачок 11 нинг 

вннтлари 12 ни бушатиб, кейин бош вални буриб ростланади. Бундай 

ростлашни бажарганда игна энг устки холатидан 2 мм пастга 

тушганда чалиштиргичнинг учи игна кузидан 2 мм пастрокда 

булишига эришмок керак.

Игна билан чалиштиргич 1 орасидаги 0,02-0,05 ммга тенг булган 

оралик винт 19 ни бушатиб, кейин чалнштпргични вертикал силжитиб 

ёки уни буриб суриш йули билан урнатилади. Винт 5 бушатилгапдан 

кейин туткич 6 ни вертикал ёки буриб суриш йули билан хам ростласа 

булади.

Вилка 16 нннг.баландлнк буйича урнатиш винт 15 ни бушатиб, 

кейин уни ричаг 9 га нисбатан сурпб ростланади.

Остки игна механизми. Вал 17 га иккита тирак винт ёрдамида 

тишли гилдирак (50-расм) 16 махкамланиб, унга вал 13 га иккита тирак 

винт ёрдамида махкамланган тишли рилдирак 14 илашади (i= l:l). Вал 

13 тирак винт ёрдамида машина платформасииинг б^ртигига 

махкамланган втулкада айланади. Вал 13 нинг чап томондаги учига 

кривошип 1 прессланган булиб, бу кривошипнинг бармогига ричак 7 

йуналтиргичига кнритилган ползун 2 кийдирилган. Гайка 5 ёрдамида 

рамка 3 га махкамланган винтли шпилька 4 га ричаг 7 материалларни 

суриш механизмининг рнчаги билан бирга кийдирилади. Ричаг 6 га 

иккита кисувчи винт 9 ёрдамида рейка 11 махкамланади. Ричаг 7 нинг 

тешигига тирак винт 28 ёрдамида махкамланган остки игна 2- 

кнритилган.

Игна 27 ни кайтма-тебранма харакатлантириш учун машинаД2 

кривошип-кулисали механизм ишлатИлган.Тишли рилдирак 14 соат

мили йуналишида айланганда вал 13 билан кривошип 1 хам уша 

томонга айланади,вертикал текисликда даврий тебранма харакат 

килади.
Игна 27 нинг уз вактида вертикал харакатланишшш тишли 

рилдирак 14 нинг винтлари бушатилгапдан кейин кривошип 1 ни 

буриб ростланади.
Остки чалиштиргич механизми. Остки чалиштиргич 8 машина 

платформасииинг кундалангига тебранма харакат килади. Вал 17 га 

иккита тирак винт ёрдамида кулачок 15 махкамланиб, унга пружина 

таъсирида коромисло 20 кисилиб туради. Коромисло 20 машина 

платформасииинг буртигига тирак винт 23 ёрдамида махкамланган 

втулка 22 да тебранма харакатланадиган вал 26 га тортпш винти 21 

ёрдамида махкамланади.

Н гт и  и

50-расм. Остки игна ва чалиштиргич механизми

Вал 26 нинг чапдаги учига тортиш винти 25 ёрдамида туткич 24 

махкамланиб, устки томондан тутгичининг тешигига остки 

чалиштиргич 8 киритилиб, тирак винт 10 ёрдамида махкамланади.
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Кулачок 15 таъсирида коромисло 20 вертикал текисликда 

кайтма-тебранма харакатланади.

Чалиштиргич 8 нинг учи игна ёнига вактида етиб келишищ, 

кулачок 15 нинг иккита винтини бушатгандан кейин бош вални буриб 

ростланади. Бунда остки игна энг остки холатидан 2 мм юкорирокда 

булишига эришмок керак.

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

тенг масофа, шунингдек чалиштиргич учининг игна кузига нисбатан 

холати винт 10 ни бушатгандан кейин чалиштиргични буриб ёки унинг 

укини суриб ростланади, ёхуд винт 25 бушатилгандан кейин тутгич 24 

ни бураб ростланади.

3.4. 3076-1 (Россия) русумли икки игнали тикув машинаси

М.И.Калинин номли Подольск механика заводи ишлаб 

чикарадиган бу машина шим урта киркимларини иккита параллел 

икки ипли занжирсимон бахякатор юритиб тикишга мулжалланган. 

Асосий валининг айланиш частотаси 5000 айл/мин. гача, бахясининг 

йириклиги 0 дан 2,8 мм гача ростланади, параллел игналар оралю т 0,5 

мм.

Машинада игналар механизми, фазовий мураккаб харакат 

киладиган иккита чалиштиргич. материалларни сурадиган рейкали 

механизм бор. Машина тишли рилдиракли насос билан ишлайдиган 

марказлашган автоматик мойлаш.системаси билан таъминланган.

Устки ипни такиш учун маховик рилдирак 21 ни (51-раем) буриб, 

игналар 2 ва 32 энг юкори холатга кутарилади ва чап игна 2 нинг устки 

ипи такилади. Бунинг учун галтакдан чиккан ип галтак таянчи 

тепасидаги рамканинг иккита тешигидан, стержендаги теш иклардан  

(раемда курсатилмаган). бирин-кетин ип йуналтириш тешиклари 14,15 
дан утказилади ва таранглаш ростл аги ч и  шайбалари 9 орасидан

«йлантирилиб, ип йуналтириш тешиги 8 га киритилади. Кейин ип 

унгдан чап томонга ип йуналтиргич 7 нинг кейинги тешигидан 

утказилиб, ип узатгичлар 6,5  нинг кейинги тешигига киритилади, 

юкоридан пастга томон сим ип йуналтиргич 4 нинг халкасидан 

утказилиб, игна туткичга махкамланган ип йуналтиргич 3 нинг ил гаги 

ортига олиб утилади ва тикувчидан олдинга томон йуналишда игна 2 

нинг кузига такилади. Унгдаги игна 32 га хам шунга ухшаш такилади. 

Тикишни бошлаш учун игналарга такилган ипларда_н узунлиги 6 0 -7 0  

мм уч чикарнлади.

25

51-расм. 3076-1 русумли тикув машинаси ташки куринишн

Чалиштиргичлар 25 ва 29 нинг остки ипларини такиш олдидан 

копкок 23 ни очиш керак, такиш осон булиши учун пластина 33 суриб 

чикарилса хам булади. Маховик гилдирак 21 ни буриб, 

чалиштиргичлар 25 ва 29 ни унг томондаги энг четки холатга куйиш 

керак.

Кетинги чалиштиргич 29 ипини такиш учун галтакдан чиккан ип 

'ЗДтак таянчи тепасида жойлашган рамканинг иккита тешигидан, 

СТсржеидаги тешиклардан, ип йуналтириш тешиклари 17 ва 18 дан 

^ а зи л ад и , таранглаш ростлагичи шайбалари 19 орасидан пастдан



юкори томон айлантириб, ип йуналтириш тешиги 20 га киритилади 

Кейин ип ип йуналтиргич 22 нинг устки тешиги оркали унгдан чапга 

халка 35 га киритилади. пастдан юкорига томон сим йуналтиргич 24 

нинг унг томондаги тармори тагига келтирилади ва ип узатгич 34 

оркали юкоридан пастга сим ип йуналтиргич 24 нинг чап томондаги 

булаги тагига киритилади. Нихоят, ипни халка 31 га киритиб, ип 

йуналтиргич 30 нинг илгагидан, кейин эса кетинги чалиштиргич 29 

нинг иккита тешигидан бирин-кетин утказилади. Олдинги 

чалиштиргич 25 га хам остки ип юкоридагига ухшаш такилади.

Машинада иккита педаль булиб, чап педаль машинани ишга 

туширишга, тухтатиш ва машина асосий валининг айланиш 

частотасини узгартиришга, унг педаль эса тепки 1 ни кутаришга 

хизмат килади. Тепки 1 кутарилганда, бармок 13 таъсирида пластина

10 кутарилиб, унинг туртта тиши 16 ип таранглик ростлагичларининг 

шайбалари орасига киради, натижада иплар таранглиги камайиб, 

тепки тагидаги чалафабрикатни олиш кулай охлади. Машинада 

ишлаш усуллариниш' колган хаммаси оддий тикув машинасидаги 

кабидир.
Игналар 2 ва 32 игна туткичнинг охиригача такаб куйилиб.винт 

ёрдамида махкамланади. Игналарнинг узун арикчаси тикувчи томонга 

караган булиши керак.
Рейка 28 нинг кутарилиш балаидлигини винт 27 ни бушатгандан 

кейин рейкани овал уйик чегарасида суриб ростланади.

Машина куйидагича мойланади: машина платформаси тагида 

картер булиб, унга пластина 33 ни суриб мой куйилади.
Тишли рилдиракли насос картер ичига урнатилган булиб, 

машина ишлаётганда мой иккита мой утказгич найча оркали 

узатилади. Вертикал мой найчаси машинанинг устки к о п к о р и  12 г а  

урнатилган шаффоф калпокча 11 га кучли мой окими йуналтириб 

туради. Горизонтал мой найчаси мойни чалиштиргич ва материаллар

юо

сурнш механизмларининг туташган жойларнга етказиб беради. 

руркалган мой ишкаланадиган жойларга пиликлар ёрдамида етиб 

5оради.

3 .5 . Икки ипли занжирсимон бахяли "Зариф" (Узбекистон) 

тикув машинаси

Бу машина тикувчилик ва трикотаж буюмлари деталларини икки 

ипли занжирсимон бахякатор юритиб тикишга мулжалланган.

;■ "Зариф" тикув машинаси Тошкент Тукимачилик ва енгил 

саноати инстнтути олимлари томонидан яратилган булиб, муаллиф 

исми билан аталган.

Хозирги пайтда бу машина учун Америка, Польша, Канада, 

Россия, Хитон ва Узбекистон давлатлари Патент идоралари 

томонидан патент бсрилган.

В ‘: . Техник курсатгичлари.

1. Бош валининг айланишлари сони, айл/мин.................50 0 0

2. Бахя узунлиги, мм.............................................................. 0 ,5 -5

3. Тикилаётган газлама калинлиги, мм............................. 5

4. Тепкининг кутарилиш баландлигн. мм......................... 7

"Зариф" тикув машинаси бошка икки ипли занжирсимон

бахяли тикув машиналарига нисбатан куйидаги яхши хусусиятлари 

билан ажралиб туради:

- материални бахя ташламасдан тикади;

- машина ишчи органлари холатини узгартирмасдан туриб турли 

типдаги материалларни тикиши мумкин;

- бош валнинг бир марта айланишда бахя хосил булиши ва 

Тарангланиши таъминланади;

- остки ва устки ипларни таранглаш учун алохида ип тортгичлар 

кУлланцлган;
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- тнкув машинаси юкори пухталикка ва умрбокийликка эга 

"Зариф" тикув машинаси игна. газламани суриш, кулочокли 

иптортгич, чалиштиргич. остки ипни итаргич механизмларидап 

тузилган.

Бу машинада хосил килннадиган икки ипли занжирсимон бахя­

каторнинг оддий занжирсимон бахякаторлардан фарки шундаки,устки 

ипнинг халкаси бахякатор нпига буйлама тортилган ва устки ва остки 

иплар халкалари 180* га буралган холатда буладн.

Игна устки ип 7 ни 2 матернални тешиб, игна 3 пластинаси 

арнкчаси буйлаб олиб утиб, охирги холатидан кутарнлиш пайтида 

халка хосил килади (52-расм, а) ва бу халкага чалиштиргич 6 и лм от 

киради. Остки ии иптортгич 7 оркали ипиуналтиргич 4 ва игна 3 

пластинаси арикчасидан утказилади. Чалиштиргич 6 айланма 

харакатланиши устки ип 1 халкасини кенгантириб, уни уз атрофидаи 

айлантира бошлайди. Бу пайтда кенгайтиргич 8, ип йуналтиргич 4 

устидан утиб, остки ип 5ни чалиштиргич харакат йуналишда игаради.

Бахя хосил булиш жараёнида остки ип 5 енгил таранглашган 

холатда булиш керак.Шу сабабли хам остки ипни созлаш курилмасига 

пружина урнатилган. Чалиштиргич 6 (52-расм в) кейинги айланишда 

устки ип 1 нинг халкаси чалиштиргичдан 180* га буралади. Бу пайтда 

кенгайтиргич 7 эса остки ип 5 ни чалиштиргич харакат йуналишига 

узатади.

Чалиштиргичнинг-навбатдаги айланишда (52-расм) материал 2 

сурилиш бошланадн ва чалиштиргич остки ип 5 ни илиб олиб, устки 

ип халкасидан утказади. Бу пайтда кенгайтиргич 7 ортга харакатини 

давом эттиради. Чалиштиргич 6 бурилишда (52-расм, д) устки ип 

халкаси чалиштиргич устидан сирралиб тушади ва иптортгич 

ёрдамида тортилиши билан бир вактда газлама сурилиши
О

тугалланади. Остки ип 5 халкаси эса 180 га бурилади.
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52-расм. "Зариф" тикув м аш и н аси »  икки ипли занжирсимон 

бахя хосил булиш жараёни
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Игна остки холатидан кутарилишида (52-расм, е) устки ип 1 дан 

; хосил килган халкани чалиштиргич и л м о р и  илиб олади. Бу вактда 

[ остки ип 5 халкаси хали чалиштиргич буртган кисмида жойлашган 

булади.

53-расм. Икки ипли занжирсимон бахя л и "Зариф" тикув машинаси 

кинематик схемаси

I Чалиштиргич (52-расм, з) узининг кейинги айланиши давомида 

устки ип 1 хдлкасини кенгайтириб, ил моги билан остки ип халкасига 

киради ва устки ип халкасини остки ип халкасида киритади. Факат 

Шундан кейин остки ип халкаси чалиштиргичдан чикади (52-расм, к).



Хосил булган бахякатор иптортгич механизмларн ёрдамида 

тарангланади (52-расм, и ва к ) .

Игна механизми. Бош вал 2 нинг чап учига урнатиш винти 

ёрдамида кривошип 3 (53-расм) махкамланган. унннг тешигига 

урнатилган бармок 4 га шатун 5 нинг юкори каллаги урнатилган 

Шатуннинг остки каллаги игнаюритгнч 7 махкамланган поводок 6 

барморига кийдирилган. Поводок 6 нинг чап тарафига йуналтиргичга 

урнатилган ползун 8 кийдирилган Игнаюритгичнинг остки кисмига 

таянч винти ёрдамида игна 9 махкамланган.

Иптортгич механизми. Кривошип 4 бармогинннг чап кисмига 10 

винт ёрдамида устки кулачокли иптортгич 11 махкамланган 

Иптортгич 11 устки ипни игна ва чалиштиргичга узатиш. хосил 

булган чокни таранглаш ва ралтакдан ипни бушатиб бернш учун 

хизмат килади.

Иптортгич иккита дисксимон кулачоклар куринишида 

тайёрланган булиб, улар орасида урнатилган вилка 12нинг иккала 

тарафига 13 ва 14 ип узатгичлар махкамланган.

Устки ипнинг уз вактида узатилиш ва чокнинг таранглиги 10 

винтни бушатиб, кулачокли иптортгични бураш пули билан 

созланади. Остки ипторткич 28 эса вал 15 га винт оркали 

махкамланган булиб, у остки ипни четлатгичга узатнб беради. Устки 

ва остки кулочоклар бир-биридан улчамлари ва куриниши билан 

фаркланади.
t

Ипни четлатгич. Бош валдан 2 айланма харакат 16-17 тишли 

барабанлар ва узатишлар сони i= l:l га тенг булган 18-тишли тасма 

оркали 15 такснмлаш валига узатилади.

Ип четлатгич 19 горизонтал текисликдаги тебранма харакатни 

такснмлаш вали 15 дан фазовий турт звеноли механизмдан олади.

Вал 18 нинг тирсагига шарсимон шатун 21 кийдирилган, унинг 

остки 22 шарсимон барморига винт ёрдамида вал 20га махкамланган
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■  поводок билан борланган вал 20 нинг устки кисмига винт оркали ипнн

■  четлатгич 19 махкамланган. Четлатгич 19 вал 20 га шундай 

К ' урнатилганки, унинг узунлигнни ва харакат йулини узгартириш 

В имконияти бор.
Чалиштиргич механизми. Бу машинада газлама сурилиш 

и  йуналиши буйича вертикал айланма харакатланувчи чалиштиргич 

|  кулланнлган. Бош вал 2 бир марта анланишда чалиштиргич 24 икки 

Г марта айланма харакатланади. Чалиштиргич механизми 25 ва 26 

цилиндрик рнлдираклар, такснмлаш вали 15 ва горизойтал вал 27 дан 

I тузилган. Горизонтал вал 27 нинг чап кисмига винт ёрдамида 

1  чалиштиргич 24 махкамланган. Чалиштиргич 24 'ва игна 9 орасидаги 

’ масофа вал 27 дагн винтни бушатиб созланади. Чалиштиргич 24 га

I нисбатан ип итаргич 19 холати эса 25 рилднрак винти бушатилиб 

f такснмлаш вали 15 ни бураб созланади. Чалиштиргич учннинг игнага 

| уз вактида етнб келиши бош вал 2 ни вал 15 га нисбатан бураш йули

i таъминланади.
Газламани суриш механизми 97-А синф машинасидаги суриш 

механизмидек булиб, тишли рейкани вертикал ва горизантал суриш, 

бахя йириклигини созлаш узелларидан тузилган.

"Зариф" тикув машинасида механизмларн конструкциялари 

j соддалаштирилган. икки ипли занжирсимон чок сифати ва иш унуми 

j; оширилган.

3.6. Йурмаш машиналарнинг вазифаси ва бахякатор турлари .

Хилма-хил кийимларни тикаётганда деталлар киркимларини 

йурмаш буйича жуда куп ишлар килиш керак булади. Шу максадда 

занжирсимон бахяли йурмаш машнналари ишлатилади.

Тикувчилик саноатида бир ипли занжирсимон бахяли йурмаш 

машиналарп муйна тери тикишда ишлатилади. Бунда тикиш билан
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бир вактда деталь киркимлари йурмаб хам кетилади. Бир ипли 

занжирсимон бахяли бахякаторлар 54-расм, а да тасвирланган. Бахя 

хосил булишида халка 1 вертикал жойлашган терилардан утиб, 

ташкарига чикади ва тери киркимларини камраб, иккинчи халка 2 
келтириладиган чизикка турриланади.

Костюмбоп ва пальтобоп материаллардан тикиладиган 

тикувчилик буюмлари деталларининг киркимларини йурмаш учун 

купинча икки ипли занжирсимон бахяли йурмаш машиналари 

ишлатилади.

Бахя хосил килишда устки ип халкаси 1 га остки ипнинг 

материаллар киркимини камраб оладиган халкаси 3 киритилади, остки 

ип халкаси 3 га эса. устки ипнинг халкаси 2 киритилади.

Трикотаж буюм.чар, ички куйлаклар, куйлаклар деталларининг 

киркимларини йурмаш учун уч ипли занжирсимон бахяли йурмаш 

машиналари ишлатилади. Бундай бахякаторнинг тузил иши 54-расм. в 

да тасвирланган булиб, ундан куриниб турибдики, устки ип халкаси 1 

га биринчи остки ипнинг халкаси 3 киритилади, кейин бу халкага 

иккинчи халка 4 кириб, улар, одагда, иккита материал киркимлари 

устида чалишади.

54-расм. Йурмаш бахякаторларининг турлари

Сунгра халка 4 халка 2 нинг харакатланиш йулига тугриланиб, 

Цхалка хосил булнши такрорланади. Демак, бунда материаллар 

Шсиркимини остки иплар 3 ва 4 нинг халкалари камраб олади, устки

Гплар халкалари эса уларни бир-бирига улайди.
Бир ипли занжирсимон йурма бахяли бахякатор осон сукилиб 

кетадиган булгани учун, бундай бахякаторлар доим ёпик чокларда 

Ишлатилади. Икки ва айникса уч ипли занжирсимон йурма бахяли 

..бахякаторларнинг сукнлиши кийин булгани сабабли улар деталлар 

киркимларини титилишдан саклайдиган килиб тикиш ва йурмашда 

шшлатилади. Устки ип билан чалиштиргичлар ипларининг 

таранглигини узгартириб, нпларни материал киркими уртасида 

чалишадиган ("муичоксимон бахякатор") килиш ёки материалнинг унг 

томонига чикариб куйиш мумкин.
Турли буюмларни тикишда чоклаш ва йурмаш бахякаторларини 

бир-бирига кушиш йули билан энг куп самарадорликка эришиш 

мумкин. Чоклашда икки ипли моки бахякатор ёки икки ипли 

занжирсимон бахякатор билан киркимларни йурмашни бирга кушиб 

олиб борадиган машиналар ишлатилганда энг юкори иктисодий 

самарага эришилади. Тикувчилик буюмларининг хар кайси киркимини 

алохида-алохида йурмаб, уларни бир йула тикиб кетадиган 

машиналар жорий килиш йули билан мехнат унумдорлигини анчагина 

ошириш мумкин.

Икки ипли занжирсимон йурма бахянинг хосил булиши.

Икки ипли занжирсимон йурма бахяни хосил килишда 

машинанинг куйидаги иш органлари катнашади: устки ип такиладиган 

игна (55-расм), остки ип такилаДиган чалиштиргич 2, кенгайтиргич 1, 

рейка, тепки ва йурмаш олдидан деталлар четини киркадиган пичок 

Механизми.
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Игна 1 (55-расм, а) энг пастки холатга тушади, чап чалиштиргич

2 чапда, кенгайтиргич 3 эса унгда булади.

Игна 1 (55-расм, б) энг пастки холатдан 2,5-3 мм кутарилиб, 

халка хосил килади, бу хал ка га чапдан унгга харакатланиб чап 

чалиштиргич 2 киради.

55-расм. Икки ипли занжирсимон йурмаш бахясининг хосил булиши.

Чап чалиштиргич 2 унгга харакатланишда давом этиб, 

каршисидан келаётган кенгайтиргич 3 билан учрашади, кенгайтиргич 

чап чалиштиргич халкасини илиб олади. Игна 1 (55-расм, в) шу пайтда 

материалдан чикади, рейкалар кутарилиб, материалларни бир бахя 

буйи суради.

Кенгайтиргич 3 (55-расм, г) игна пластинаси тепасига кутарилиб. 

чап чалиштиргич 2 нинг халкасини пастга том он  харакатлана  

бошлаётган игна 1 нинг харакат чизигига туррилаб куяди.

Игна 1 (55-расм, д) чап чалиштиргич 2 нинг халкасига киради, 

материалларни тешиб утиб, пастга туша бошлайди. Бу пайтда чап 

чалиштиргич 2 чапга, кенгайтиргич 3 эса унгга харакатланади.

Шундан кейин бахя хосил булиш жараёни такрорланади. 

Материаллар силжиётганда иплар тепки бармогида чалишади, 

|тортилган халкалар тепки бармопщан сирпаниб тушиб, 

ма териалларни уларнинг киркимини тортмай камраб олади.

Уч ипли занжирсимон йурма бахянинг хосил булиши. 

Бундай бахяни хосил килиш учун кенгайтиргич урнига учинчи 

ип гакиладиган унг чалиштиргич 3 ишлатилади (56-расм.).

Игна 1 (56-расм, а) энг пастки холатга тушади, чап чалиштиргич

2 чапда. унг чалиштиргич 3 унгда булади.
Игна 1 (56-расм, б) энг пастки холагдан 2.5-3 мм кутарилаётганда 

алка хосил килади. Чап чалиштиргич 2 чапдан унгга харакатланиб, 

шу халкага киради.
Унг чалиштиргич 3 (56-расм, в) унинг к пшисидан келаётган чап 

чалиштиргич 2 нинг халкасига киради. Игна 1 материалдан чикади, 

ей ка кутарилиб, материални бир бахя буйи суради.

Унг чалиштиргич 3 (56-расм, г) игна пластинаси тепасига 

кутарилиб, узининг бошлангич харакати чиздои ортига чап 

алиштиргич 2 халкасини утказади ва уз халкасини игна 1 нинг 

харакат чизирига тукрилаб куяди.
Игна 1 (56-расм, д) унг чалиштиргич 3 халкасига киради. 

Материалларни тешиб утиб, пастга тушади. Бу вактда чап 

чалиштиргич 2 чапга, унг чалиштиргич 3 эса унгга харакатланади.
г

Кейин жараён такрорланади.



3.7. ”Жуки"(Япония) фирмасининг йурмаб-тикиш машиналари

Япониядаги "Жуки" фирмаси куп турдаги йурмаб-тикиш 

машиналарини ишлаб чикаради. Бу фирманинг йурмаб-тикиш 

машиналарп жахон микёсида жуда кенг кулланилади.

MO-816-DD4 русумли йурмаш машинаси.

Бу машина аёллар енгил куйлагини, болалар кийимларп. 

эркаклар куйлакларини, трикотаж ' буюмларни икки ипли 

занжирсимон бахякатор юритиб тикишга ва бир йула уч ипли 

занжирсимон йурма бахяли бахякатор юритиб газламалар киркимини 

йурмашга мулжалланган. Асосий валининг айланиш частотаси 650!' 

айл/мин, бахясининг йириклиги 0 дан 4 мм гача, йурмаш кенглиги 3.2- 

6,35 мм, параллел игналари уртасидаги оралик 3,2 мм, чок кенглиги

■  6,4-9,55 мм гача ростланиши мумкин. DCx27 игналари Японияда 

I  ишлаб чикарилган.

Машина беш ипли булиб, иккита игнаси ва учта чалиштиргичи 

В  бор. Газламаларни сурадиган рейкали дифференциал механизми

■  иккита рейкадан иборат булиб, олдинги рейкаси хам салки х,осил кила

■  олади, хам газламани чуза олади. Пичок механизмларн кайчи 

8  принципида ишлайди. Машинада тепки тагидан тикилиб чиккан 

В  газламалардаги занжирсимон ипларни киркиш учун электр магнит

■  курилма кулланади. Машинада марказлаштирган автоматик мойлаш 

В  снстемаси булиб, уни асосий вал харакатга келтирадиган тишли 

В рилдиракли насос ишлатади.

Ип такиш. Йурмаш игнасининг ипини галтакдан чикариб, 

В юкоридан пастга томон ип йуналтирувчи ричаг 4 нИнг (57-расм)

■  тешигидан, бурчаклмк 6 нинг иккита тешигидан бирин-кетин

■  утказилади, ип йуналтирувчи втулка 9 дан утказиб,- ип таранглик 

В ростлагичи шайбалари 15 орасидан айлантириб олиб, унгдан чапга 

В томон игна мехамизмини ёпиб турадиган шчит тагига киритилади.

; Кейин ип сим ип йуналтиргич 14 илгагидан, ип йуналтиргич 13 нинг 

иккита тешигидан утказилади, юкоридан пастга томон кУшимча 

таранглик ростлагичи пластинаси 49 тагидан олиб утиб, тикувчидан 

нарига томон йуналтириб, йурмаш игнаси 24 кузига такилади.

Чоклаш игнаси ипини ралтакдан чикариб, юкоридан олдинга 

, томон ричаглар 2 ва 1 тешигидан утказилади, юкоридан пастга томон
*

бурчаклик 6 нинг иккита тешигидан бирин-кетин утказилади, ип 

йуналтирувчи тешик 7 дан утказиб, таранглик ростлагичи шайбалари 

8 нинг орасидан айлантириб, пастга томон ип йуналтирувчи тешик 12 

га, унгдан чапга ип йуналтирувчи 23 халкасидан утказилади, кейин 

юкоридан пастга томон ип йуналтирувчи тешиклар 48, 47 дан 

, Утказиб,тикувчидан нарига томон йуналтириб чоклаш игнаси 46 

В кузига такилади.
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Чап чалиштиргич ипини ралтакдан ричаг 5, бурчаклик б, 

тсшикларпдан утказиб, юкоридан пастга томон ип йуналтирувчи 

втулка 11 га. ип йуналтирувчи тешик 18 га кирптиб, тарапглик 

ростлагичи шайбалари 19 орасидан айлантириб. ип йуналтирувчи 

тешик 20 дан, кейин ип йуналтирувчи втулка 27 дан утказилади ва ип 

йуналтиргич 29 тешигига киритилади, унгдан чапга томон ип 

йуналтиргич 32 тешигига ва пастдан юкори томон ип узаткич 

тсшиклари 33. 34 дан утказилади. Маховик гилдиракни бураб чап 

чалиштиргич 26 ни чап чекка холатга келтириб, ипни пинцет ёрдамида 

ч;1лиштиргичнинг учта тешигига такилади.

Унг чалиштиргич ипи ралтакдан ортдан олдинга томон ричаглар 

3 ва 5 нинг тешигидан утказилади, бурчаклик 6 нинг иккита тешигидан 

утказилиб юкоридан пастга томон ип йуналтирувчи втулка 10 дан 

утказилиб, ип йуналтирувчи тешик 17 га киритилади. таранглик 

ростлагичи шайбалари 16 орасидан айлантириб, нп йуналтирувчи 

тешик 21 га киритилади. Кейин ип иуналтпрувчи втулка 28 дан, ип 

йуналтиргич 30 нинг тешигидан утказилади. унгдан чапга томон ип 

йуналтиргич 30 нинг кетинги тешигига ва ип узаткич тешиги 33 га 

кЯритилиб, олд томондан ип йуналтиргич 31 тешигидан утказилади.

Маховик гилдиракни буриб унг чалиштиргич 25 ни унг чекка 

холатга келтириб, пинцет ёрдамида унинг тешигига ип такилади.

Тикиш чалиштиргичи ипини ралтакдан чикариб ричак 1 билан 

бурчаклик 6 тешнкларндан утказилади, сим ип утказгич ёрдамида 

унгдан чапга томон найча 45 дан, ип йуналтиргич 44 тешигидан 

утказилади, таранглик ростлагичи шайбалари 43 орасидан 

айлантириб, ип йуналтиргич тешиги 42 га киритилади. Кейин ипни

о.шинга томон ип узаткич 40 устидан унинг унг тармори тагига олиб 

борилади, ип йуналтиргичнинг иккита тешиги 39 ва 38 дан олдинга 

Т0.мон утказиб, чапдан унгга томон ип йуналтиргичнинг иккита 
хешиги 37 ва 36 дан утказилади.



Маховик гилднракни буриб,тикиш чалиштиргичи 36 пи унг чекка 

холатга келтириб, пинцет ёрдамида ип чалиштиргичнинг иккита 

тешигига такилади.
Иш усуллари ва асосий ростлашлар. Машина махсус иш столига 

Урнатилган булади. Унинг серкирра картери 11 (58-расм, а) иш 

столининг копкони тагида жойлашган. Машинанинг олд унг 

томонида кирким ва чикиндиларини идишга тушириш учун нов бор. 

•Машина иккита педаль ёрдамида бошкарилади: чап педаль фрикцион 

юритмани ишга туширишга, унг педаль эса тепки 3 ни кутаришга 

хизмат килади.

58-расм. МО-816-DD4 русумли тикув машинаси

Бундан ташкари, бу машинада тепки 3 ни кул билан кутариш 

мумкин, бунда ричаг 6 ни соат мили харакатига карши йуналишда 

буриб, кейин ричаг 4 ни соат мили харакати йуналишида буриб, тепк;

3 иш зонасидан чикарилади. Материал тепки 3 тагидан чикканда 

кейин ип занжири ричаг 5 ни босиб киркилади.

Рейкаларнинг кутарилиш баландлигини махкамлаш винтларини 

бушатгандан кейин рейкаларни вертикал суриб ростланади.

Остки пичок 15 нинг (58-расм, б) баландлик буйлаб холатини 

болт 16 ни бушатгандан кейин игна пластинаси сатхида урнатиб 

I ростланади. Устки пичок 14 нинг баландлик буйлаб холати винт 13 ни 

; бушатгандан кейин ростлаш мумкин, бунда устки пичок 14 нинг 

i киркадиган кирраси унинг энг чекка остки холатида остки пичок 15 

иинг киркадиган киррасидан 1,5 мм пастга тушиб туриши керак.

Олдинги дифференциал рейканинг сурилиш катталиги кулокли 

[гайка 23 ни бушатгандан кейин, ричаг 21 ни (58-расм, в) бураб 

|  ростланади, лекин олдан стопор курилмасини ишламайдиган килиб 

куйиш учун, даста 19 ни соат мили харакатига карши йуналишда 

f  буриб куйиш керак. Ричаг 21 соат мили харакати йуналишида бурилса, 

[олдинги рейканинг сурилиш катталиги ошади. Агар ричаг 21 шкала 20 

га нисбатан урта холатда булса, иккала рейка материални бир хил* 

[ бахя йириклигида суради. Иш жараёнида олдинги рейканинг сурилиш 

[катталигини тез-тез узгаргириб туриш керак булганда, ричаг 21 ни
-

машинанинг унг педали билан улаш учун унда махсус тешик 22 бор. 

Йурмаш кенглигини узгартириш учун пичокларни йурмаш 

|  игналарининг харакат чизигига нисбатан силжитиб ростланади. 

Йурмаш кенглигини ошириш учун винтлар 13 (58-расм, б), 18 ни 

колодка 17 ни бушатиб, туткич 12 кулда унгга сурилади.

Машинани мойлаш ва унга караб туриш. Машина ишлаётганида 

тишли рилдиракли насос шаффоф назорат калпокчаси 7 тагига мой 

йуналтириб туради. Мой сочилиб чикиб, деталларнинг

I  туташмаларини мойлайди. Картердаги мой сатхини назорат ойнаси 9 

дан караб текширилади, бу Ойна тагида картер 11 даги мойнинг остки 

ва устки сатхини курсатувчи иккита белги ч и з и р и  бор. Картерга мойни 

шаффоф калпокча 7 ни бураб киритгандан кейин резьбали тешик
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устига воронка куйиб куйилади, мойни тукишда эса олдин винт 1 

бураб чикарилади. Машннанинг иш органларини хар куни шчптлар 

10, 2 ни ва игна механизмини ёпиб турувчи копкок очиб тозаланади.

3.8. "Текстима" (ГДР) бирлашмасинииг 8515/700 

русумли машинаси.

"Текстима" (Германия) бирлашмасшшнг 8515/700 тикув 

машинаси аёллар енгнл куйлагининг ва болалар устки кийиминипг 

деталларини икки ипли занжирсимон бахякатор юритиб тикишга ва 

бир йула уч ипли занжирсимон йурма бахяли бахякатор юритиб 

йурмаб хам кетишга мулжалланган. Асосий валининг айланиш 

частотаси 7500 мин'гача. бахясишшг йириклиги 1,6 дан 3.2 мм гача, 

бахя катор орали™ 3 мм, йурмаш чокининг кенглиги 5 мм, 

тикиладиган материалларнинг тепки тагида кисилгаи холагдаш 

калинлиги 3 мм. Игналар В 27 № 70-80.

Машинада иккита игна ва учта чалиштиргич бор. Чап игна 

тикишга, унг игна эса йурмашга хизмат килади. Материалларни 

сурадиган дифференциал рейкали механизм иккита рейкадан иборат 

булиб, олдинги дифференциал рейка материалларда салки хосил 

килиши хам, материални чузиб тикиши хам мумкин. Пичоклар 

механизми кайчи принципида ишлайди. Машинада тишли рилдиракли 

насос билан ишлайдиган марказлаштирилган автоматик мойлаш 

тизими, шунингдек мой картерини совутадиган шамоллатувчи тизнм 

бор.
Машина махсус иш столига урнатилади, унинг иккита педали 

бор: чап педали машинани ишга туширишга, унг педали эса тепкини 

кутариш га хизмат килади.
Йурмаш игнаси ип такишда ип юкоридан пастга томон найча ип 

йуналтиргич 21 га (59-расм) киритилади, соат мили харакати

| йуналишнда таранглик ростлагичи шайбалари 20 орасидан айлан- 

|тириб унгдан чапга томон ип йуналтиргич 19 дан утказилади, кейин 

бурчакликлар 14 ва 13 нинг остки ип йуналтириш тешигидан, тирков

11 устки ип йуналтириш тешигидан, йуналтиргич 9 нинг устки ип 

• йуналтириш тешигидан, юкоридан пастга игна туткич 8 даги унг ип 

йуналтириш тешигидан утказилиб, тикувчидан нарига томон йурмаш 

игнаси 7 нинг кузига такилади.

Тикиш игнаси ипи юкоридан пастга томон найча ип йуналтиргич 

; 18 га киритилади, таранглик ростлагичи шайбалари 17 орасидан соат 

; мили харакати йуналишнда айлантириб, унгдан чапга томон ип 

йуналтиргич 16 га, кейин ип йуналтиргичлар 14, 13 нинг юкори 

тешигидан утказилади, ип тортувчи пружина 12 нинг олд томонидан 

киритиб, тирков 11 нинг ип йуналтирувчи остки тешикдан утказиб, 

i устки пичок ричаппл махкамланган ип узаткич 10 нинг илгагидан 

пастдан юкорига томон утказилади, йуналтиргич 9 нинг остки ип 

йуналтириш тешигидан утказилади, юкоридан пастга томонига туткич 

8 даги ип йуналтирувчи чап тешигидан утказилиб, кейин тикувчидан 

нарига томон йуналтириб, тикиш игнаси 6 кузига такилади.

Чалиштиргичлар ип такишдан олдин,копкок 32 ни очиб унгга 

сурилади ва олдинга томон тикувчиг’а каратиб бурилади.

Чап чалиштиргичга мулжалланган ип олдин ип йуналтирувчи 

найча 27 га киритилади, таранглик ростлагичи шайбалари 26 орасида 

соат мили харакати йуналишнда айлантириб, юкоридан пастга томон 

ип йуналтиргич 25 кулоридан утказилади, юкоридан пастга томон 

ипни йуналтиргич 31 нинг уртадаги ип йуналтириш тешигига 

киритилади, кейин йуналтиргич 33 нинг Уртадаги ип йуналтириш 

тешигидан, йуналтиргич 36 нинг остки ип йуналтириш тешигидан, 

олднндан кетинга томон ип йуналтирувчи вилка 39 нинг чап кулоги-



дан. ип йуналтиргич 38 нинг чап уйиждан, ип йуналтнрувчи вилка 41 

нинг чап кулогидан пастдан юкори томон йуналтиргич 42 нинг ип 

йуналтириш тешигидан утказилади. Маховик рилдирак 30 ни буриб, 

чап чалиштиргич 43 ни уиг чекка холатга келтириб, пинцет ёрдамида 

кетиндан олдинга томон ипни чап чалиштиргич 43 нинг чап-тешигига, 

кейин олдиндан кетинга томон чап чалиштиргич 43 нинг унг тешигига 

такилади.
Унг чалиштиргич ипи олдин юкоридан пастга ип йуналтнрувчи 

найча 24 дан утказилади, таранглик ростлагичи шайбалари 22 

орасидан соат мили харакатига карши йуналишда айлантирио, 

юкоридан пастга томон ип йуналтиргич 23 кулогидан утказилади. 

кейин унгдан чапга томон йуналтиргичлар 31, 33, 36 нинг ип 

йуналтнрувчи юкори тешикларидан утказилади.

60-расм. 8515/700 русумли машинасидаги ростлашларнннг бажарилиши.

Кейин ип йуналшрувчи вилка 39 нинг унг кулорига киритиб, ип 

йуналтнрувчи 38 ниш унг унинига, ип йуналтнрувчи вилка 41 нинг унг 

кулорига киритиб, пастдан юкорига караб ип йуналтиргич 40 нинг ип 

йуналтнрувчи тешигидан утказилади. Маховик рилдирак 30 ни буриб, 

Унг чалиштиргич 5 ни унг чекка холатга келтириб, олдиндан кетинга 

томон йуналтириб, унинг кузига ип такилади.

Тикиш чалиштиргичи ипини юкоридан пастга ип йуналтнрувчи 

найча 28 дан утказилади, таранглик ростлагичи 29 шайбалари 

орасидан соат мили харакатига карши йуналишда айлантириб, 

юкоридан пастга томон йуналтиргичлар 31, 33 нинг ип йуналтнрувчи 

остки тешигидан утказилади. Сим ип утказгич ёрдамида унгдан чапга 

томон ип йуналтнрувчи найча 48 дан утказилади, чапдан унгга томон 

симли чап ип йуналтиргич 2 нинг халкасига киритилади, ип узаткич 1 

нинг устидан ип йуналтнрувчи вилка 3 нинг шохчалари тагига, симли 

унг ип йуналтиргич 2 тагига олиб келинади, чапдан унгга томон ип 

йуналтиргич 4 нинг иккита кулогидан, ип йуналтиргич 46 нинг

4647 46 45 44 43 424/4033 38 37 ЗЙ 35 34 33 37

59-расм. 85! 5/700 русумли тикув машинаси

ЮН/2 /3 1415)6/7/8 /9 20?/ 222324 25 2В 27
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кулоь'ндан утказилади. Маховик рилдирак 30 ни бураб, тикиш 

чалиштиргичи 44 ни чап чекка холатига келтириб, пинцент билан 

чапдан унгга томон йуналтириб, ип унинг чап кулогига. кейин 

олдиндан кетинга томон унг кулогига такилади.

М ашинани ишлатиш ва асосий ростлашлар. Тикишни 

бошлашдан олдин мой курсаткич дарчаси 37 дан картердаги мойнинг 

канчалигини текшириб курит лозим. агарда унинг мениски 1/3 дан 

купрок пастга тушган булса, картерга мой куйиш зарур. Мой 

системасининг ишлаб турганлиги назорат дарчаси 15 дан К араганда 

мой фонтан булиб, отилаётганидан билинади. Туташган деталларни 

мойлаш учун гидро 36-20 мойи (Германия) ишлатилади. Картерга мой 

куйиш учун картернппг устки кисмидаги винт 12 (60-расм) бураб 

олинади, картер тешиг и 11 га воронка куйиб мой куйилади.

Тепки 5 ни оск билан кутаришдан ташкари, матернални 

жойлаштириш куланрок булиши учун тепки 5 ни ва унинг ричаги 7 ни 

чапга суриб куйиш мумкинлигини эсда тутиш керак. Тепки 5 ни иш 

зонасидан чикариш учун муштча 9 соаг мили харакатига карши 

йуналишда бурилади, фиксатор 6 кутарилади ва ричаг 7 бушатилади. 

Тепки 5 ли иш холатига урнатаётганда фиксатор ричаг 7 нинг юкори 

киррасини камраб туришига эришиш керак. Унгпедални босиб, тепки 

5 ричаг 8 таъсирида вертикал буйлаб сурилишини текшириб куриш 

керак.

Асосий рейканинг бахя йириклигини узгартириш учун кнопка 45 

ни (59-расмга каранг) босиб, маховик рилдирак 30 ни соат мили 

харакатига карши йуналишда бурилади. Тугмача 45 нинг стержени 

чукурчага тушган пайтда маховик рилдирак соат милига карши 

йуналишда айланаётган булса, асосий рейканинг кадами 

майдалашади. Агар маховик рилдирак соат мили харакати 

йуналишида айланаётган булса, кадами йириклашади. Д иф ф еренциал 

рейканинг кадамини узгартириш учун, тугмача 47 ни босиб, м аховик

В ги лди рак  максадга мувофик соат мили харакати йуналишида ёки соат

■  мили харакатга карши йуналишда айлантирилади. Шундай килиб, 

I матернални чузиб ёки салки хосил килиб тикилади.

j Асосий рейка 2 нинг (60-расмга каранг) ёки дифференциал рейка

X  1 нинг кутарилиш баландлигини узгартириш учун винтлар 3,4 ни 

ж  бушатиб, рейкалар вертикалига сурилади. Рейкалар тишининг игна

■  пластинаси устидан юкори чикиб туриши 0,9-1,4 мм га тенг килиб

■  урнатилади.

Тепкининг материалга босими винт 10 ёрдамида ростланади. 

Устки пичок 17 ни узгартириш ёки чархлашга олиш учун 

В  маховик етшдиракни буоиб, ричаг 13 ни энг остки холатга келтириб, 

К винт 14 бушатилади. Пичок 17 ни урнатишда унинг киркадиган 

Шкирраси остки пичок 24 нинг киркадиган киррасидан 1 мм пастга 

I  тушадиган булиши керак. Вннт 14 ни бураб киритганда кисиш 

«  пружинаси 16 оркали пичок 17 каттик махкамланади. Остки пичок 24 

К  ни олиш учун винт 22 бушатилади. Остки пичок 24 ни олиш учун винг

■ 22 бушатилади. Остки пичок 24 ни колип 23 пазига таг томондан 

К  урнатиб, унинг киркиш киррасини игна пластинасининг юкори 

I сатхига туррилаб, винт 22 билан махкамлаб куйилади.

Чок кенглиги пичоклар 17, 24 ни игнанинг харакат йулига 

В  нисбатан суриб ростланади. Ростлаш учун маховик рилдиракни буриб, 

I  ричаг 13 энг пастки холатга туширилади, винтлар 15,19 ни бушатиб, 

|  пичок 17 ричаг 13 нинг тешиги буйлаб сурилади. Пичок 24 колип 23
#

I  билан биргаликда, пружина 21 ва бармок 20 таъсирида йуналтирувчи 

винт 18 буйлаб силжийди.

Агарда йурмаш чокининг энини кенгайтириш керак булса, гайка 

: 34 бушатилиб, винт 35 бураб киритилади, бунда очиладиган шчит 32 

; нинг горизонтал силжиши ортади.

"Текстима" бирлашмаси 8515/700 машинаси билан бирга 

8515/050, 8515/080,8515/100,8515/110 машиналари хам етказиб беради,
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бу машиналар табиий толадан, шунингдек табиий ва синтетик тола 

аралашмаларндан тайёрланган газламалардан костюм ва куйлак 

деталларини уч ипли занжирсимон йурма бахя билан йурмашга 

мулжалланган. Асосий валининг айланиш частотаси 7100 мин гача, 

бахясининг йириклиги 0 дан 3,2 мм гача, йурмаладиган чокнинг 

кенглиги 5 мм дан ошмайди. Тикиладиган матсриалнинг калинлиги 3 

мм гача.
Бу машиналар 8515/700 тикув машинасидан факаг тикиш 

чалиштиргичи йуклиги ва биттагина йурмаш игнаси борлиги билан 

фарк килади.

3.9. Яширин бахя хосил килиб тикиш 

машиналарининг вазифаси.

Тикувчилик саноатида бир ипли яширнш занжирсимон бахя 

машиналарп ва икки ипли яширин моки бахя машиналарп 

ишлатилади. Бир ипли яширин занжирсимон бахяшшг тузилиши 6 1 -  

расмда курсатилган. Расмда куринишича, материалппнг устки 

букланган кисмнни игна тешиб утган, остки кисмини эса игна кисман 

илиб олган, яъни материал остки кисмининг юзасида бахякатор 

куринмайди. Бундан ташкари, халка а материал ичидап утказилиб, 

х.алка агнинг харакат чизигага тугрилаб куйилади.

Бундай бахякатор куйлаклар этагини, астарлар четини кайириб 

[тикишда, адип кайтармасини, остки ёкани кавишда, шим остини букиб 

гикишда ва хоказода ишлатилади. Бир ипли занжирсимон бахякатор 

ргез сукиладиган булса, хам бундан куркмаслик керак, чунки бундай 

бахякатор деталлар орасида яширинган булади. Илгари икки ипли 

ишириш моки бахякатор устки ёкани остки ёкага улаш ва ёлгон кавик 

(соенл килиш учун ишлатилар эди. Хозир бундай бахякаторлардан кам 

Ьойдаланилади.

БИР ИПЛИ ЗАНЖ ИРСИМ ОН ЯШ ИРИШ  БАХЯ 

» ХОСИЛ БУЛИШИ

Халка хосил килишда эгик игна 1 (62-расм), игна пластинаси 2 

агидаги бурттиргич ва иккита тепки, чалиштиргич 3 ва рейка 4 

;атнашади. Тикувчи педални босиб куприкчани туширади ва тепкилар 

стига унгини пастга каратиб материални куяди. Шунда тепкилар 

атериалларни игна пластинаси 2 га (62-расм, а) кисади, бурттиргич 

а материалларни игна пластинасининг уйигидан бурттириб 

Ьикаради. Игна 1 чапдан унгга харакатланиб устки материални тешиб 

утади, осткисини эса кисман илиб олади. Бу пайтда чалиштиргич 3 

тикувчи томонга сурилади.

Игна 1 (62-расм, б) чапга 2-3 мм харакатланганда халка хосил 

булади, чалиштиргич 3 нинг шохчалари шу халкага киради.

Игна 1 материаллардан чикади (62-расм, в) чалиштиргич 3 эса 

Унгдан чапга ёй буйлаб харакатланиб игна халкасини кенгайтиради ва 

уни игнанинг харакат чизигига тугрилаб куяди. Шу пайтда рейка 4 

пастга тушиб материалларни бир бахя буйи суради, шунда 

бурттиргич материалларни бурттиришдан тухтайди. Чалиштиргичлар 

ёй буйлаб харакатларини давом эттиради, материаллар эса
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тикувчидан нарига сурплиши натижасида бахякаторга кундаланг 
туриб колади.

Игна 1 яна унгга харакатланиб (62-расм, г) чалиштиргич 3 

шохчалари орасидан утади ва узининг биринчи халкасига кирали 

Чалиштиргич 3 тикувчпдаи нарига харакатланади.

Игна 1 бурттпргич игна пластинаси уйиридан бурттириб 

чикарилган материалларни тешиб утади (62-расм, д). Шунда олдинги 

бахя дастлабки марта гортилади, шунингдек ралтакдан резерв ип 

чуватилади.

62-расм. Бир ипли занжирсимон яширин бахя хосил булиши

126

Чалиштиргич 3 ей буйлаб чапдан унгга харакатланади (62-расм, 

е). Игна 1 унг чекка холатга кайтади, чалиштиргич 3 эса тикувчи 

томонга харакатланади. Игна 1 материаллардан чиккан пайтда бахя 

узил-кесил тортилади.
Шундан кейин жараён такрорланади.

3.10. 285 (Россия) русумли тикув машинаси.

Россиядаги Подольск механика заводи ишлаб чикарадиган бу 

Машина куйлак, юбкалар этагини бир ипли занжирсимон яширин 

бахякатор юритиб тикишга мулжалланган. Бу машинани кавиш 

ишларида хам ишлатиш мумкин. Асосий валининг айланиш частотаси 

3200 мин4 гача, бахясишшг йнриклиги 0 дан 7 мм гача ростланади, 

букиб такиладиган материалларнинг калинлиги 3 мм гача. Игналар 

0873 № 65,75.
Машинада гебранувчи игна механизми, мураккаб фазовий 

каракатланувчи чалиштиргич, материалларни сурадиган рейкали 

механизм, буралма ва вертикал харакатланадиган тебранувчи 

бурттиргич бор. Бурттнргич буралма харакатланганда игнанинг хар 

бир тешиб утишила кийим этаги букиб тикилади, унинг буралма 

; харакати билан вертикал харакати куйилганда эса кийим этаги игна 

бир гал тешиб утгандан кейин букиб тикади.
Машинага ип такишда ипни ралтакдан тушириб, юкоридан ип 

' йуналтирувчи тешик • 30 га (63-расм) киритилади, таранглик 

? ростлагичи шайбалари 29 орасидан соат мили харакати йуналишида 

айлантириб, олдинга томон ип йуналтирувчи тешик 28 дан 

Ютказилади, сим ип йуналтиргич 16 халкасига киритилади. Маховик 

Рилдирак 32 ни буриб, игна 'юриткич 15 чап чекка холатга 

келтирилади, юкоридан пастга томон ип ип йуналтирувчи тешик 14
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дан, кейин сим нп йуналтиргич 13 дан утказилиб, пастдан юкори 

томон игна 7 кузига такилади.
Машина махсус иш столига урнатилади. Унинг чап педали 

электр фрикцион юритмани ишга туширишга, унг педали эса куприкча

3 ни игна пластинаси 6 га нисбатан туширишга хизмат килади. Букиб 

тикиш ишларининг бажарилиши кулай булиши учун м аш ина 

очиладиган стол 2 билан таъминланган булиб, уни соат мили 

харакатига карши йуналишда буриб, иш холатидан чикариш мумкин. 

Очиладиган стол усгнга иккита винт ёрдамида йуналтиргич-линейка 4 

махкамланган булиб, бу линейка этакни букиш кенглигини чегаралаб 

туради. Игна пластинаси 6 тутиб турадиган тормоз пластинаси 5 

материал тикувчидан нарига сурилаётганда уни утказиб туради, 

бурттиргич тикувчи томонга бурнлганда материални тутиб колади. 

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

керак. Бунда куприкча 3 билан тепкилар 9 бирга пастга тушади. 

Буюмни унг томониии пастга карагиб тепкилар 9 устига куйилади 

Ички букилган зий йуналт иргич-линейка 4 га тегиб туради. Бу 

пайтда игна 7 узининг чап томондаги энг чекка холатида булиши 

керак.
Этакни букиб тнкишдан аввал материалнинг камраш 

катталигини текшириб курит керак, зарур булса, уни ростлаш керак. 

Буни ростлаш винти 1 ни буриб ростланади. Агар винт бураб 

киритилса, куприкча 3 пастга тушади, демак, материал камрок 

бурттириб чикарилади. Энди этакни букиб тикишни бошласа булади.

Бахя йириклигини узгартириш учун гайка 20 ни бураб олиб, 

копкок 21 олинади. Бахя нириклиги ростлагичининг корпуси 26 даги 

винт 27 бушатилади, 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

ЛЬ 25 28 ' 29 30

63-расм.285 русумли тикув машинаси.

г билан эксцентрик 23 нинг марказлари орасидаги масофа канча катта 

булса, бахя шунчалнк йириклашади.

Рейка 17 нинг материални камраш микдори винт 19 ни 

бушатгандан кейин, ричаг 18 ни вертикал суриб ростланади.

Тепки 9 нинг материалга булган босими хар кайси тепки учун 

алохлда-алохида ростланади.
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Винт 12 бураб киритилганда пружина И чузилади ва тегищщ 
ричаг материалга тепки босимини кучайтиради.

Илгари айтилганидек, бу машинада кипим этагини игнанннг бир 

гал санчилишидан кейин букиб тикиб булади (64-расм). Игна биринчи 

санчилиши 2 да материалнинг букилган киемини тешиб, кисман 

буюм этагини илиб олади; иккпнчи санчилишини 1 да игна факат 

букилган материални тешиб утадн, бунда материал бургтирилмайди 

Буюм этагини бир гал саичилгандан кейин букиб тикиш учун, гайка 36

ни бушатиб ( 36 - расмга каранг), 

унинг ричаги унгга бурилади.

Игна синса ёки алмашти- 

риладпган булса, маховик гилдирак 

32 ни буриб игна юритгич чап чекка 

холагга келтирилади, винт 8 ни 

бушатиб, игнанннг киска 

арикчасиии юкорига каратнб, шпа 

юриткич билан кисувчи

пластинанинг пазига урнатилади 

(винт 8 тагидан). Колба винт 
ёрдамида махкамланади.

Мсханизмларинннг туташган 
жойларини мойлаш учун марказлаштирилган пиликли мойлаш 

снстемаси кулланнлган. Тикувчи назорат дарчаси 33 оркали мои 

сатхини аниклаб туриши керак. Агар унинг мениски остки белги 

чизитидан пастга тушган булса, мой куйиш керак. Бунда туртта винт 

35 бураб олиниб, копкок 34 олинади ва картер тешигидан мой 

куйилади. Машинада тикиш олдидан мой системасини ишга тушириш 

учун тикувчи стержень 31 ни босиши керак. Тикиб булгандан кейин 
стержень 31 юкорига кутариб куйилади.

санчилишидан кейин материални 
бурттириб юритилган бир ипли 

занжирсимон яширин бахяли 
бахякатор

3.11 "Паннония" (Венгрия) фирмасининг Cs-790 русумли 
тикув машинаси.

Бу машина куйлак, костюм ва пальтоларни бир ипли 

занжирсимон яширин бахякатор юритиб хам кавиб, хам букиб 

[тикишга мулжалланган. Асосий валининг айланиш частотаси 3500 мин'' 

ача, бахясининг йириклиги 3 дан 7 мм гача ростланади, 

дтериалларнннг тепки тагида кисилган холатдаги калиилиги 3 мм 

•ача. Игналар 3669 Е № 70-110 (Венгрияда чикарилади).
Машинада тебранувчи игна механизми, мураккаб фазовий 

харакатланувчи чалиштиргич, материалларни сурадиган рейкали 

’механизм, тебранувчи бурттиргич ва иккита босиш тепкиси бор. Бу 

машннанинг бошка яширин бахя машиналаридаи фарки шундаки, 

jf унда буриладшан куприкчасн йук, унинг урнига цилиндрик 

\ платформа 4 (65-расм) шилатнлган. Бу амалда хамма кавиш ва букиб 

тикиш операцияларини, хаттокн диаметрн 60 мм дан ортик цилиндр 

деталларни хам тикишга имкон беради.
Ипларни такиш. Ралтакдан тушган ип юкоридан чапга томон ип 

f йуналтирувчи тешик 21 га киритилади, таранглик ростлагичи 

шайбалари 20 нинг орасидан соат мили харакатига карши йуналишда 

! айлантириб, олдинга томон ип йуналтирувчи тешик 19 дан ва ип 

йуналтирувчи найча 15 дан утказилади. Маховик рилдирак 23 ни 

буриб игна юриткични чап чекка холатга келтириб, босиш 

пластинасининг ип йуналтирувчи 14 тешигидан утказилади, кейин 

пастдан юкорига томон игна 11 кузига такилади.Калин (костюмбоп) 

материалларни тикишда ипни ип йуналтирувчи тешик 19 дан кейин ип 

йуналтирувчи тешик 16 дан утказиш тавсия этилади, кейин юкорида 

курсатилгандек утказилади.



65-piiCM. 790 русумли тикув машин ам.

Машинани ишлатиш на асосий ростлашлар. Машина махсус иш 

столи устига Урнатилган булиб, унинг педали бор; унгдагиси тортки 

ёрдамида ричаг 25 га уланган булиб, буртгиргич 9 ни буришга ва 

тепкини туширишга, чапдагиси эса машинанинг фрикцион 

юритмасини ишга туширишга хизмат килади. Ишни бажариш кулай 

булиши учун машина очиладиган столча 8 билан таъминланган булиб, 

уни ишлаш зонасндан чикариб куйиш хам мумкин. Игна пластинаси 6 

га унинг тагида винт 10 ёрдамида иуналтиргич-линейка махкамланган. 

Унинг ердамида букиб тикиш ишлари бажарилади. Игна пластинаси 

уйирига тухтатгич 1 кприб туради, у буртгиргич тикувчи томонга 

бурнлганда материални сурмасдан тухтатиб туради.

Игна 11 ни алмаштириш учун маховик рилдирак 23 ни буриб, 

игна юриткични чап чекка холатга келтирилади. винт 13 киска 
арикчасини юкорига каратиб игна 11 урнатилади.

Материални бурттириб чикарилиш баландлигини даста 27 ни 

буриб ростланади. Агар даста соат мили харакати йуналишида 

бурилса, материал купрок буртиб чикади, даста 27 да бурттириш 

баландлигини аникрок урнатиш учун даражаланган шкала бор.

Рейка 12 нинг материални камраш микдори 285 русумли тикув 

; машинасидагидек ростланади.

Бахя йириклигини ростлашда кнопка 22 ни босиб, маховик

I. рилдирак 23 нинг айланиш йуналиши томонга кнопка 22 нинг

■ стержени пастга тушгунга кадар айлантиради. Кейин маховик

1 рилдирак 23 соат мили харакати йуналишига караб айлантирилади. 

; Шундай килиб, асосий валнинг бир марта айланишида 3 мм дан 7 мм 

: гача турт хил бахя йириклиги хосил килиш мумкин. Бахя йириклиги 

урнатилгандан кейин кнопка 22 куйиб юборнлади. У уз пружинаси 

таъсирида кутарилиб чикиши керак.

Тепкининг материалга босими винт 3 ёрдамида ростланади, 

бунда чапдаги винт 3 унг тепки босимини узгартиришга, унг 

томондаги винт 3 эса чап тепкининг босимини узгартиришга хизмат 

килади. Винтлар бураб киритилса, тепкининг босими ошади.

Тухтатгич пластинаси 7 нинг босими винт 5 ёрдамида пружина 1 

нинг босимини узгартириб ростланади. Винт 5 бураб киритилса, гайка

2 пружина 1 ни чузади ва тухтатиш тормоз пластинаси 7 нинг 

материалга босими ошади.

Йуналтиргич-линейканинг букиб тикиш жараенини 

бажаришдаги холати винт 10 ни бушатгандан кейин, уни игна 

пластинаси 6 нинг кундалангига суриб ростланади.

Буюмнинг этагини букиб тикишда игна хар тешиб утишила, бир, 

икки, уч гал тешиб утгандан кейин тикиш мумкин, чунки бу машинада, 

махсус интервал Механизми бор. Туртта пази бош шчит 26 да унгдан 

чапга томон 0,1:1, 1: 2, 1:3 булинмалар килинган. 0 булинмаси 

материал игна хар бир тешганда буртиб чикишига. 1:1 булинмаси
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материал игна хар бир тсшганда буртнб чикишига. 1:1 булинмаси 

матернални игна бир гал тешгандан кейин буртнб чикишига ва 

хоказога мое келади. Курсаткич кнопка 24 ни шчит 26 нинг навбатдаги 

пазига утказиш учун. кнопка 24 ни босиб. у шчит 26 нинг булинмасига 

мослаб бурилади.
Деталларнинг туташган жойларини кулда индивидуал мойлаш 

билан пилик ёрдамида мойлаш бирга ишлатилади. Машина 

танасининг кетингн томонидагн иккита жойидан ташкари хамма 

мойланадиган жойлари расмда стрелка билан курсатилган. Игна. 

чалиштиргич ва матернални суриш механизмлари деталларининг 

туташмалари гайка 17 ни бушатгандан кейин копкок 18 ни олиб куйиб, 

мойдон ёрдамида кулда мойланади.

4- БОБ. ЯРИМ АВТОМАТИК ТИКУВ МАШ ИНАЛАРИ

Ярим автоматик гикув машиналар ишининг хусусиятлари.

Тикувчилик буюмлари деталларига ишлов беришда алохида 

ишларни бажаришга мулжалланган ярим автоматлар ишлатилади.

Пухталайдиган ва фурнитура чатадиган ярим автомат 

машиналарда сермехлат технологик операпиялар автоматик 

бажарилади. Бу ва бундан бошка баъзи ишларни бажаришда 

материалларнинг сурилнши, игнанинг огаши олдиндан белгиланган 

булиб, улар бажарилаётган операция охиригача материалларни босиб 

турадиган ва фурнитурани тутиб турадиган махсус конструкцияли 

механизм ёрдамида бажарилади.

Тикувчи деталларга ишлов бераётганида машинанинг олд кисми 

томонда утиради. Машина тикмаётган пайтида кискич ёки тугма 

туткич кутарилган булади. Педаль босилганда кисгич ёки тугма 

туткич пастга тушади ва машина ишлай бошлайди.

Ярим автоматик тикув машиналаринииг технологик 

жараёнларда к^лланилиши мехнат унумдорлигини анчагина ошириш, 

тикиш сифатини яхшилаш, тикувчиларнинг чарчашини камайтириш 
имконини беради.

4.1. 3022-М русумли ярим автомата.

"Орша" енгил машинасозлик фирмаси ишлаб чикарадиган 3022- 

М русумли ярим автомата соф жун ва аралаш толали костюмбоп 

газламалардан эркаклар шимининг кийик киркилмаган внточкаларини 

битта моки бахякатор юритиб тикишга мулжалланган. Асосий 

валининг айланиш частотаси 4000 мин , бахясининг йнриклиги 2,5 мм, 

виточканннг узунлиги 70-190 мм, кенглиги 20-52 мм. Тнкиладиган 

материалнинг тепки тагида кисилган холатдаги калинлигн купи бплан

2 мм. Игналар 0203 № 100-120.

Ярим автомат машина тикадигап бош кием 10 дан (66 -раем), 

"иплар занжирини" узиш курилмаси 96 кийим детали 8 ни суриш 

механизми урнатилган иш столи, виточка хосил килиш курилмаси 21 

дан, бошкариш пульти 14, деталлари катламини тутиб туриш 

курилмаси (кискич) 3 ва дазмоллаш курилмаси 2 дан, машина бош 

кисмининг электр юритгичи 28, электр ва пневматик бошкариш 

аппарата, чикариш педали 30 дан иборат. Демак, ярим автомат 

марказлаштирилган пневматик тармокка уланган булиши керак.

Ишлашга тайёрлаш. Машина бош кисми механизмларининг 

туташган деталлари мойланади. Картерлар 7,10 даги (67-расм) мой 

сатхи аникланиб, камига мой куйилади. Ип галтаги таянчи 5 га (66- 

раемга каранг) ралтак урнатилган булади. Устки ва остки ипларни 

.такиш хамда найчага ип ураш 1022-М русумли тикув 

машинасидагидек бажарилади. Иплар такилгандан кейин тумблер 25
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66-расм. 3022-М русумли тикув машинаси (машинанинг 

ташки куриниши билан иш столи)

ёрдамида электр шкаф 24 нинг автоматик ажратгичи ишга 

туширилади ва ёритгич 18 ёнади. Сунгра клапан 27 ёрдамида ярим 

автомат пневматик тармокидаги хаво босими ростланади. Босим 

(манометр 26 нинг курсатишича) 0,4-0,45 МПа га тенг булиши керак. 

Пневматик аппарат босим остида булганда рейка 5 (67-расмга караиг). 

тепки 3, кисгич 7 (68-расм) ва кирккич 4 дан иборат булган пичок 

курилмаси юкорига кутарилади. Бошкариш пульти 14 нинг "ишга 

тушириш" тугмачаси 19 (66-расмга каранг) босилганда электр юритгич

28 ишга тушади. "Игнани кутариш" тугмачаси 15 босилганда машина 

бош кисмининг маховик рилдираги айлана бошлайди. Агар маховик 

рилдирак айланмаса, редукцион клапан 29 ни айлантириб туриб, 

машина асосий валининг минимал айланиш частотасини ростлаш

керак. Игна юкори холатдалигида кнопка 15 ёрдамида машинанинг 

бош кисми тухтатилади. "Тепки" деб аталадиган тумблер 16 ни унгга 

бурганда, рейка 5 (67-расмга каранг) билан тепки 3 пастга тушади. 

I Игна 12 га ип такгандан кейин ип учини тепки 9 нинг (68-расмга 

каранг) тешигидан утказилади ва игна пластинаси 3 нинг арикчасига 

I киритиб куйилади. Кисгич 7 ипнинг буш учини босиб туриши керак, 

бунинг учун "Пичокни кутариш" тугмачаси 12 босилади (66-расмга 

каранг), шунда кисгич ва киркгич кутарилади. Тугмача 12 куйиб 

юборилганда, кисгич ипни кисиб колади, натижада, бахякатор 

бошланишида бахя ташлаб тикилиши бартараф этилади.

Тумблёр 16 ни (66-расмга каранг) чапга бурганда тепки 3 (67- 

расмга каранг) билан рейка 5 кутарилади. Деталларн тахламаси столча 

23 нинг устига куйилади (66-расмга каранг), кийим деталларининг чап 

учи кисгич 3 билан кисиб куйилиб. пневмотаксимлагич 1 уланади. 

Хомашёнинг унг гомонидаги учлари кисгич тагидан 60-70 см чикиб 

туриши керак. Виточка тикилгандан кейин деталнн хаво окими 

ёрдамида сопло 7 дан дазмоллагич 2 устига тушириш учун, "пуфлаш" 

дастагини 13 ни чапга буриш керак. Бошкариш пульти 14 даги тугмача 

ярим автоматни исталган вактда тухтатиш учун хизмат килади.

Иш тартиби. Кийим детали 2 ни (69-расм) унинг киркимларини 

виточканинг керакли узунлигига олдиндан ростланган бурчаклик 4 га 

етказиб колип 1 устига куйилади. Педаль 30 (66-расмга каранг) 

босилганда планка 3 (69-расмга каранг) пастга тушиб, хомашёни 

колип 1 га босадн. Колип 1, детал 2 ва планка 3 тикувчидан нарига 

сурилиб, кутарилиб турган рейка 5 билан тепки 3 нинг (67-расмга 

каранг) тагига киради, шу билан бирга хомашёнинг осилиб турган 

кисми игна пластинаси 2 га тегади ва виточка букилади.

Планка 11 (66-расмга каранг) кутарилиб, колип 22 билан 

биргаликда тикувчига томон сурилади. Айни вактда рейка 5 (67- 

расмга
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67-расм.3022-М русумли ярим аитомати- 
нниг олд кисми.

г  /

68-расм. 3022-М русумли ярим 

автоматиннш ип киркгнчи.

каранг) билан тепки 3 пастга тушади, бунда рейка 5 нинг m надари 1 

хомашёнинг игна пластинаси 2 усгидаги холатшш тугрилайди.

Машина бош киемншшг шкпш ап п ар ат  ишга туширилади. 

рейка 5 заготовканн чаш а суради. бунда унинг харакатини босувчи 

тепки 3 нинг кронштейни 6 тутиб турган роликлар 4 йуналтириб 

туради. Материални сурнш тезлигини рейка 5 ёрдамида узгартириш 

йули билан бахякатор бошида ва охирида бахя пухталанади. Виточка 

тикилгандан кейин шток 6 (68-расмга каранг) пастга тушиб. пружина 5 

ни сикади, кисгич 7 кундаланг арикча 1 даги "иплар занжирнни" 
кисади, кесгич 4 тешик 2 пинг уткнр тини билан ипни кссади.

69-расм. 3022-М русумли ярим автоматининг кол]

Шундай кплиб. тепки 9 нинг тагидан чиккандан кейин "ип 

занжири" киркилиб, игна 8 билан моки ипларнни кисгич 7 кисиб 
колади. Тепки 9 билан рейка 8 (ббраемга каранг) кутарилиб, рейка 8 

дастлабки х.олатига кайтадн. Сопло 7 оркали сикилган хаво 

юборилади ва деталь ярим автомат столндан дазмоллагич 2 га пуфлаб 

туширилади. Дазмоллагич 2 соат мили харакатига карши йуналишда 

бурилиб, тушган кипим деталини дазмоллайди.

Тикиладиган материаллар, игна ва ип узгартирилганда 

яримавтоматнинг механнзмларини кайта ростлаш кера'к. Ипларнинг 

таранглигини, материалга тепкининг босиш кучини, игна ипи 

халкасини моки уз вактида илиб кетишини ва игна билан моки учи 

орасидаги зазор 1022-М русумли тикув машинасидагидек ростланади. 

Виточканинг узунлигнни ва кенглигини Узгартириш учун чизгич 4 да 

унинг булинмаларига мунофик курсаткич 6 нинг холати 

узгартнрилади, яыш рейка в  нинг харакат йули кискартирилади ёки 

узайтнрилади. Ко п т  1 ни (69-расмга каранг)- керакли виточка 

узунлигига созлаш учун гайкалар 5,7 ни бушатиб, бурчаклик 4 ни 

колипдаги белги чизиклардан бирига тутри келтирилади (хар бир 

белги чизик ёнида унинг кандай виточка узунлигига тутри келиши 

курсатилган), яъни туткич 6 ни суриб. бурчаклик 4 ни туткичга 

нисбатан буриб ростланади.

Колипни виточканинг керакли кенглигига мослаб созлаш учун 

гайка 10 ни бушатиб, колип 1 ни унинг киялиги 9 ни туткич 8 даги А. 

Б, В, Г харфлари билан белгиланган чизикчалардан бирига 

келтиргунга кадар буралади.

Рейка 5 нинг (67-расмга каранг) хомашёга булган босими кнопка 

8 ни босгандан кейин. юкча 9 ни штанга 11 буйлаб суриб ростланади. 

Юкча 9 ни тикувчига томон якинрок сурилса, рейка 5 нинг босими 

ошади.
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Иш зонасини ёритиш бурчагини узгарти риш учун, ёрнткич 17 ни 

(66-расмга каранг) унинг махкамланган уки бу йлаб буриб ростланади

Виточкаларни тикишда ярим автомат кулланиши ишлов бериш 
сифатнни анча яхшилайди.

4.2. 827 (Россия) русумли тугма кадаш ярим автоматик 

тикув машинаси.

Бу ярим автомат тикув машинаси Подольск механика заводила 

ишлаб чикарилади ва ич кийим, костюм ва пальтоларга икки ва т у р т  

тешикли ясси тугмаларни икки ипли бахя билан кадашга 

мулжалланган. Бош валининг айланиш частотаси 1500 айл/мин, 35 мм 

тугмалар 20 марта санчиб кадалади.

Машинада кривошип-шатунлн игна механизми бор. Игна 

платформанинг кундаланги буйича огади, мокиси марказий найчали, 

ип торткичи 1022-М русумли тикув машинасндагидек шарнир- 

стерженли. Материал тугма билан бирга факат машина 

платформасииинг узунаснга сурилишн мумкин. Машина бир педалли 

булиб, педаль тухтатилганда тугма туткич б:илан экран кутарилган 

булади. Экран тикувчининг кузини тугма синикларидан 

жарохатланишидан саклашга хизмат килади.

Тугма кадаш. Машина махсус иш стол ига урнатилган. Унинг 

асосий валини машннанинг танаси тутиб туради. Асосий валнинг 

кетинги учидаги гилоф 37 (70-расм, а) тагида иш ва салт шкивлар 

махкамланган. Машина тухтатилганда, кхритиш тасмаси салт 

(тикувчидан узокдаги) шкивда булади. Автомттик кушиш ёрдамида 

тасмани иш шкивига утказиб (машинанинг олд кисми томондан 

Караганда соат мили харакати йуналишида бурилади) машина ишга 

туширилади. Ярим цилиндрик платформа 3 ичвда моки механизми ва

нп киркиш механизми бор. Машина платформасииинг устида 

[матернални суриш механизмининг планкаси 4 ва тугма туткич 5 
|булади.

Тугмани кулайрок жойлаштириш учун тикувчи унг ёки чап даста 

ни босади, тепкилар 13. 15 бир-биридан кочади, тирак 14 эса 

гикувчидан нарига томон сурилади. Даста 9 пастга тушганда тепкилар 

[13, 15 ва тирак 14 тугмани кисиб колади. Планка 4 нинг устига 

материал жойлаштирилади, бунда тугма кадаладиган жойи дарча 12 

[нинг рупарасига туррп келиб туриши керак. Педаль босилганда тугма 

Гуткич 5 пастга тушиб, экран 20 вертикал холатга утади.

Машина нгна туширилади, игна 16 машина платформасииинг 

кундалангига ониб, тугмани олдинги иккита тешигидан кадайди (70 - 
раем, б).

7л

70-расм. 827 русумли тикув машинаси (а) ва тугма кадаш схемаси (б)



Игна 10-марта санчилгандан кейин, унгга огади, тугма билан 

материал эса тикувчига томон сурилади. Кении игнанинг кундалащ 

огишида тугма унинг кейинги иккита тешигидан кадалади. Иккита 

пухталаш санчипщан кейин машина автоматик тухтайди, платформа 

(70-расм, а га каранг) тагидаги асосий кирккич ипни киркади. си.м 

четлаткич 17 соат мили харакати йуналишида бурилиб, кейинщ 

тугмани кадаёгганда ип нгиа 16 тагига тушиб колмасин учун 

киркилгаи устки ипни суриб ташлайди. Тугма туткич 5 ва экран 2 0  

кутарилади.

827 русумли тикув машинасининг платформасн тагига кушимча 

ип кирккичи кулланилган. Бу кирккичнинг вазпфаси факат ипни 

киркпш эмас, балки устки ипнинг учини тугма тешиги билан 

материалдан тортиб чикариб, тугма устнда энг калта (5 мм гача) ип 

колдиришни таъминлашдан нборат. Кушимча кирккич тугма кадаш 

бошланганда ишлатилиб, кейин тучтатиб куйилади.

Ип такиш. Устки ип галчакдап ип йуналтиргич 28 нинг 

тешигидан утказилади, асосий таранглик ростлагичи 27 пинг 

шайбалари орасидан соат мили харакати йуналишида айлантириб, 

кейин кушимча таранглик ростлагичи 22 нинг шайбалари орасидан 

яна соат мили харакати йуналишида айлантириб утказилади. Ип 

унгдан чапга сим ип йуналтиргич 21 нинг халкасига киритилади, 

юкорида унгдан чапга томон ип торткич 23 нинг кулогига киритилади, 

кейин тикувчидан нарпга томон игна 16 кузига такилади.

Остки ип 97-А, 1022-М русумли тикув машиналардагидек 

такилади. Остки ип найчага машина танасига монтаж килинган у р а г и ч  

ёрдамида уралади. Ип галтакдан найча ип йуналтиргич 34 нинг и к к и т а  

тешигидан утказилади, таранглик ростлагичи 33 нинг шайбалари 

орасидан соат мили харакатига карши йуналишда а й л а н т и р и б  

утказилади, кейин найчани урагичнинг шпиндели 29 га кийдириб ишга 

Туширилади.

Асосий ростлашлар ва машинами ишлатиш. Тугма диаметри 

■узгарганда тепкилар 13, 15 билан тирак 14 уртасидаги оралик 

■ростланади. Бунинг учун винтлар 8 ни бушатиб, тирак пластина 7 

Вгугма туткич 5 буйлаб 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 узгартирнб ростланади.

■ Агар винт 30 бураб чпкарилса, тугма туткич 5 нинг материалга босими

■ ошади. Тепкилар 13. 15 бир-бпрнга параллел булиши керак, уларнпнг 

[холати винт 11 ни бушангандан кейин тепки 13 ёки 15 ни ричаг 10 

|буйлаб суриб ростланади
Планка 4 нинг буйламасига сурилиш каггалигини винт 1 ни 

I  бушангандан кейин, муфта 2 ни ричаг 35 пази ичида стержень 36 

[буйлаб суриб ростланади. Агар муфта 2 юкори чекка холатга куйнлса, 

[ планка 4 буйламасига силжимаиди. демак, икки тешикли тугма кадаш 

[ имконияти хосил булади.
Агар тугма тсшикларининг уртасидаги оралик машина 

[ платформасига кундаланг йуналишда узгарса, бунда винт 31 ни бураб 

[ чи^кариб, копкок 32 олинади. гайка 25 бушатилиб. шатун 26 нинг

I устки каллагини ричаг 24 пази буйлаб сурилади. Агар шатун 26 нинг 

f устки каллагини чапга, ричаг 24 нинг таянч нуктасига якинрок 

j сурилса, игнанинг платформа 3 кундалангига o f h i u j i  камаяди.

Игна 16 ни унинг узун арикчасиии тикувчига каратиб игна 
t

юриткич 19 га урнатиб. винт 18 ёрдамида махкамланади.

Машина танаспда мой картери булиб, ундан мой пиликлар 

оркали механизмлар деталларининг туташмаларига боради.
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4.3. 220-М русумли ярим автоматик тикув машинаси

"Орша" (Белоруссия) енгил машинасозлик фирмаси ишлаб 

чикарадиган бу ярим автоматик машина костюм ва пальтоларда икки 

ипли моки бахя солиб пухталама хосил килишга мулжалланган. 

Машина асосий валининг айланиш частотаси 1200 мин, кичик 

пухталама (узунлиги 3-7 мм булган) игнани 21 марта санчиб,катта 

пухталама (узунлиги 7-16 мм булган) игнани 42 марта санчиб 

тайёрланади. Пухталаманинг эни 2-3 мм. Игналар 0518 № 100, 150.

Машинада кривошип-шатунли игна механизми, марказий 

найчали тебранма моки, шарнир-стерженли ип торткич бор. Материал 

машина платформасга нисбатан узунасига ва кундалангига сурилиши 

мумкин. Машинада платформа тагида жойлашган ип кнркиш 
механизми бор. Машина к^ш педалли.

Кичик пухталамани тайёрлаш. Чап педал босилса, тепкилар

2 (71-расм) кутарилади. Буюм матернални суриш механизминнш 

планкаси 3 нинг устига тепкилар тагига куйилади. Унг педал 

босилганда машина ишга тушади, игна 1 факат вертикал харакат 

килади, планка 3 тепкилар 2 билан бирга платформанинг 

кундалангига сурилади ва игна олти марта санчилганда бешта каркас 

бахя тушади. Игна олти марта санчилгандан кейин каркасни ураш 

бошланади. Материал платформанинг узунасига сурилади. Бундан 

ташкари, игнанинг хар бир санчилишидан кейин материал унг 

томонга пухталаманинг 1/12 буйича сурилади. Урашнинг охирида игна

1 учта пухталовчи санчилади-да, машина автоматик тухгайди. Чап 

педаль босилса, 2 кутарилади ва платформа тагида ип киркилади.

Катта пухталамани тайёрлаш. Бу пухталамани тайёрлашга утиш 

учун, копир гилдирагининг холати узгартирилади.

Машина ишга туширилганда игна факат вертикал харакат килади.

[атериал платформанинг кундалангига сурилади,нгна 13 марта 

|анчилганда 12 та каркас бахя туширилади.
Каркасдаги оралiж санчишлар пухталама пишикрок булишига 

.измат килади. Каркасни урашда материал машина платформасииинг 

^унасига сурилади. Бундан ташкари.игнанинг хар бир санчилишидан 

:йин унг томонга пухталаманинг 1/26 буйича сурилади. Ураш 

■сиридаги учта пухталовчи санчикдан кейин машина автоматик 

Ьхтайди, чап педаль босилганда эса тепкилар кутарилиб. ип 

[иркилади.
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71-расм. Кичик (а) ва катта (б) пухталамани тайерлаш.

Устки ипни такиш. Ралтакдан тушган ипни унгдан чапга томон 

:им ип йуналтиргич 8 дан (72-расм) утказилади, кушимча таранглик 

юстлагичи шайбалари 7 орасидан, унгдан чапга асосий таранглик 

юстлагичи шайбалари 15 орасидан айлантириб, ип торткич 

[ружинаси 14 нинг халкасига киритилади ва ип йуналтиргич илгагига 

.6 нинг ортига утказилади. Кейин ип унгдан чапга иптортгич 6 нинг 

;улоридан, пастдан юкори томон сим ип йуналтиргич 5 нинг 

;алкасидан утказилади. ип йуналтиргич скобаси 4 га киритилади, игна
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юритгичга махкамланган пластинасимон пружина 2 тагидан олиб 
утиб, чапдан унгга игна 1 кузига такилади.

72-расм. 220-М ярим автоматик тикув машинаси

Иш усуллари ва асосий ростлашлар. Машина оддий иш столп 

устига олд кисмини тикувчига каратиб Урнатилади. Найчага ип 

урайдиган урагич 12 машина танасининг куйилмасига монтаж 

килинади. Машннанинг ишлашидаги узига хос хусусияти 

куйидагилардан иборат: игна пастдалнгнда охиргидан 'олдингн на 

охирги санчилншда ип кисилади, ричаг 3 копир 11 пинг таъсирида 

соат мили харакатига карши йуналишнда бурилади на икки марта 

пластинасимон пружина 2 ни босади. Ипни кисиш уни киркиш учун 

зарур, шундан кейин четлатгич 17 тепкилар кутарилиши билан 
киркилган ипни чапга четлатадп.

Пухталаманинг узунлиги кундаланг суриш ричагининг 

гайкасини бушатгандан кейин. винтли шпилька 9 ни ричаг уйигида 

суриш йули билан материални кундаланг суриш катталигини
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(узгартириб ростланади. Агар винтли шпилькани тикувчидан нарига 

томон сурилса, материалнинг кундаланг сурилиши камаяди.

Пухталаманинг кенглиги 827 ярим автоматидагидек, винт 13 ни 

бушатгандан кейин муфтани стержень буйлаб суриб ростланади.

Илгари чикариладиган баъзи машиналарда пухталама 

бажарилаётганда, масалан, игна синиб колганда, тугмача 10 ни босиб 

машинани тухтатадиган курилма кузда тутилган.

Машина худди 827 ярим автоматпдагига ухшаш мойланадн ва 

тозаланади.

4.4. «Минерва» (Чехия) фирмасининг 811 ярим автомати

Бу машина ич кийим ва трикотаж буюмларида бир ипли 

занжирсимон бахя солиб, халкани тугри йурмаб, икки учини 

нухталашга мулжалланган. Асосий валининг айланиш частотаси 1500 

мин, бу игнанннг бир минутда 3 ООО марта санчишига тенг, халка 

узунлиги 6 дан 33 мм гача ростланади, халка кенглиги (пухталама 

узунлиги) 4,5 мм дан ошмайди. Халка милкининг кенглиги 1,5-2 мм, 

пухталамада 5-6 та бахя булади. Чехияда ишлаб чикариладиган 

игналар 16x231 № 70-100 ёки 0277 № 75-100 лар кулланилади.

Машинада кривошип коромислоли игна механизми ва 

тебранма чалиштиргичлари бор. Материал машина гшатформасига 

нисбатан узунасига ва кундалангига сурилиши мумкин. Пичок иш 

даврининг охирида халка тешигини уяди. Машина махсус иш столи 

устига урнатилади. Педални босиб машина тизза ричагини босиб 

тухтатилади.
Халкани синик бахякатор ёки мунчоксимон бахякатор 

билан йурмаш мумкин.

Халка хосил килиш. Тикувчи кутарилган тепки тагига 

буюмни куяди ва педални босиб, машинани ишга туширади. Тепкилар
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автоматик пастга тушади (73-расм). Игна машина платформасинннг 

кундалангига огади, материал игнанинг хар икки санчилишидан кейиц 

тикувчидан чап томонга сурилади. Халканинг олд милки йурмаб 

булгандан кейин халканинг унг томонини пухталаш бошланади. Шу 
пайтда материални узунасига суриш механизми гухтаб, кундаланпп а 

суриш механизми ишга тушади. Иккита харакат (игнанинг халка 

кенглигича огаши ва материалнинг кундаланг сурилиши) кушилишн 

натижасида халканинг унг томони пухталанадн. Халкалаб 

булингандан кейин материал тикувчи томонга силжиганича колади. 

Материални кундалангига суриш механизми ншдан тухзаб, узунасига 

суриш механизми ишга тушади. Игнанинг хар икки санчилишидан 

кейии материал унгга сурилади ва халканинг ортки милки йурмала.ш.

Халканинг чап томони хам унг томони сингари пухталанадн. 

Кейин материал тикувчидан нарига силжийди, ш на бахякаторни 

пухталайдиган бахя тушнради ва машина автоматик тухтайди 

Машинани автоматик тухтатиш пайтида автоматик ажратгич пастга 

туширган пичок халка милклари орасини уяди; пичок 

чалиштиргичдаги ипни киркади, тепкилар автоматик кутарилади.
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73-расм. 811 русумли тикув машинасида халка хосил калиш.

Бахялар хосил булиши. Бахялар хосил калишда игна (74-расм) 

олд чалиштиргич 2 ва кетинги чалиштиргич 3 катнашади. Бахя хосил 

булиш жараёнини беш боскичга булиш мумкин. Игна 1 (74-расм, а) 

чап санчилишдан кейин ортки чалиштиргич 3 тутиб турган уз

халкасигакиради, чалиштиргич соат мили харакатига карши 
йуналишда харакатлана бошлайди ва халкани игнада колдириб, ундан 

чикади.
Игна 1 (74-расм, б) энг пастки холатга тушади, кейин 3-3,2 мм 

кутарилиб, халка хосил килади, олд чалиштиргич 2 соат мили 

харакатига карши йуналишда харакатланиб, шу халкага киради.

Игна 1 (74-расм, в) материалдан чикади, тикувчи томонга огади 

ва иккинчи марта санчилади. Шу пайтда олд чалиштиргич 2 игна 

халкасини кенгайтиради ва игна шу халкага киради. Олдинги 

чалиштиргич 2 соат мили харакати йуналишида бурилади ва халкани 

игнада колдириб, ундан чикади.

74-расм. 811 русумли тикув машинасида бахя хосил булиши.

Кетинги чалиштиргич 3 (74-расм, д) соат мили харакати 

.йуналишида бурилиб, игна халкасини кенгайтиради. Игна 

материалдан чикади ва тикувчидан нариги томон огади. Материал 

тикувчидан унгга томон сурилади. Кейин жараён такрорланади.



Устки ипни такиш. Ралтакдан чикариб, стержень ип йуналтиргич 

7 нинг (75-расм) учга тешигига бирин-кетин такилади, юкоридан 

пастга томон кушимча таранглик ростлагичи шайбалари 9 орасидан, 

асосий таранглик ростлагичи шайбалари 10 орасидан айлантириб 

утказилади, унгдан чап томонга сим ип йуналтиргич 8 нинг ортига 

олиб утилади ва халка \осил килиш охирида пичок халка уяётганда 

етадиган ип хосил киладиган ип четлаткич 5 кулогига такилади.

75-расм. 811 русумли ярим автоматик тикув машинаси.

Кейин ипни юкоридан пастга томон ип узаткич 6 нинг кулогига 

киритилади, игна юриткичнинг рамкасига махкамланган кушимча 

таранглик ростлагичи 4 нинг шайбалари орасидан утказиб, унгдан 

чапга игна 2 кузига такилади.

Иш усуллари ва асосий ростлашлар. Машинанинг асосий валинн 

унга каттик бириктирилгай иш шкиви 16 айланма харакатга 

келтиради. Салт шкив 17 асосий валга параллел укда бемалол а й л а н и б

туради. Агар машинанинг олд кисми юмондан каралса, иш шкпви 16 

соат мили харакати йуналишнда айланиши керак. Иш шкивини буриш 

учун копкок 13 кутарилади. махсус калит 15 ёки 5-6 мм ли учи тумток 

мих олиб, уни иш шкиви 16 нинг бирорта тешигига киритилади ва 

шкив бурилади. Бу ишни кул билан эмас, балки доим калит 15 ёки учи 

тумток мих билан бажарган маъкул, чунки машина тухтатилганида 

автоматик ажратгич 14 иш шкиви 16 нинг торецига каттик кисилиши 

сабабли кул бармокларини шикастЛантириб куйиш мумкин.

Игна 2 ни урнатиш учун иш шкиви 16 винт 40 рамка уйигидан 

чикиб турадиган холатгача бурилади. Игна 2 ни унинг узун 

арикчасини унг томонга каратнб, игна юрнгкич 43 тешигининг 

охиригача такаб куйилади ва винт 40 ёрдамида махкамланади.

Игна 2 нинг чалиштнргнчга нисбатан баландлигини машина иш 

органларини урнатиш учун мулжалланган шаблон 39 ёрдамида 

текшириб куриш маъкул. Текшириш учун шаблон 39 ни худди расмда 

курсатилгандек куйилади. Кейин игна 2 энг юкори холатда эканлиги 

текшириб курилади. Бу холда игна кузпнинг маркази шаблон 39 нинг 

юкори киркимига тугри келнши керак, яъни игна кузининг маркази 

игна пластинасидан тахминан 13 мм ораликда булиши керак. Агар 

бундай ораликни урнатиб булмаса. унда унг томонда поводок 44 ичига 

жойлашган винт 45 ни бушатиб, игна юриткич 43 вертикал сурилади.

Халка милкининг кенглиги винтли шпилька 46 ни унинг гайкаси 

48 ни бушатгандан кейин, ричаг 47 нинг уйдаи ичида суриб 

ростланади. Агар винтли шпилькани тикувчидан нарига томон 

йуналишда сурилса. яъни ричаг 47 нинг таянч нуктасидан нари 

сурилса, халка милки энсизрок булади.

Чалиштиргич 35 нинг игна ёнига вактида етиб келпши ва игна 

билан чалиштиргич орасидаги масофанинг катталиги машина 

платформаси устидан, иложи борича назорат зонасини кенгайтириб 

ростланади. Шу максадда винт 3 ни бураб чикариб, пичок 20 олиб
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куйилади, винт 40 ни бушатиб, игна 2 чикариб олинади. Кейин бешта 

винт 1 ни бураб олиб, пластина 19 олиб куйилади, кжорилатиб чап 

томонга бир силтаб, матернални суриш механизми пластинаси 

тепкилар 21 билан бирга олинади, игна пластинасини махкамлаб 

турган винт 22 ни буриб чикариб, игна пластинаси олинади, винт 22 

бушатилиб суриш пластинаси тикувчига томон сурилади. Коромисло

29 бармори 27 дан киркгнч 28 чикариб олинади. Копкок 13 ни очиб, иш 

шкиви 16 игна 2 узиипнг энг остки холатига тушиб турадиган килиб 

бурилади, игна билан чалиштиргичлар 35 учининг орасига 

курсатилгандек, игна билан чалиштиргичлар 35 учининг орасига 

куйилади, бунда чалиштиргнчларнинг оралиги 6,3-7,1 мм булиши 

керак. Агар бундан ораликни урнатпб булмаса, унда винт 38 

бушатилади ва туткич 36 чалиштиргич вали 37 га нисбатан бурилади. 

Машина платформасп 12 пн шарнирли ошик-мошнкда очиб машина 

таг томонидаги винтлар 38 ва 34 га стиш мумкин. Чалиштиргичнннг 

учи нгна ёнига вактида келишини ростлашда игна 2 - энг остки 

холатидан 3,2 мм ку та рил ганда чалиштиргич 35 нинг учи игна кузидан 

1-1,5 мм юкорида булншига эришиш керак. Чалиштиргичнннг учи 

билан игна орасидаги масофа 0,1 мм га тенг булиши винт 34 ни 

бушалгандан кейин чалиштиргич 35 ни туткич 36 га нисбатан буриб 

урнатилади. Ростлаб булннгандан кейин хамма олиб куйилган 
деталлар тескари тартибда жой-жоиига куйилади.

Игна синса ёки ип узилса тикувчи тизза ричагини босади. 

Машина тухтайди. Кении ричаг 11 ни (чапга) босиб, тепки 21 ни 

кутаради ва буюмни гепки тагидан олади. Тугмача 18 ни босиб, 

тикувчи машинани ишга туширади ва унинг салт ишлашига имкон 

беради, кейин туга л маган халка ипини сукиб, камчиликларни 
бартараф этиб, машннани ишга туширади.

Халка узунлиги ганка 25 ни бушатгандан кейин белгили 

пластина 24 ни шкала линейкаси 26 га нисбатан суриб ростланади.

Бундай ростлаш машина платформаси 12 нинг таг томонидан 

бажарилади. Агар пластина 24 унгга сурилса, халка узунлиги 

кискаради.
Х,алка милкининг йурмаш -.ичлиги машина платформаси 12 нинг 

таг томонидан вннтлн шпилькаиппг гайкаси 31 ни бушатиб, уни шатун 

32 каллаги билан бнргаликда роликли муфта диски 33 нинг пазида 

суриб ростланади. Агар шатун 32 нинг каллаги юкорига кутарилса,

йурмаш сийраклашадн.
Халка узунлигини узгартириш учун пичок 20 ни халка 

узунлигига мослаб узгартириш керак. Пичок 20 ни урнатишда 

пичокнинг киркувчи кисми игна пластинасининг уйигига тула кириб 

туришига ишонч хосил килиш керак, яъни винт 3 ни бушатгандан 

кейин пичок 20 нинг пастга тушиб гуришинн ростлаш керак.
Пичокнинг харакат чизинпа нисбатан халка холати гайка 42 ни 

бушатгандан кейин шштли эксцентрик шпилька -41 ни буриб 

ростланади.
Киркгич 28 нинг кесувчи киррасининг чалиштиргичга 

кийдирилган ип халкасига нисбатан холати машина платформаси 12 

тагидаги винт 30 ни бушатгандан кейин коромисло 29 ни буриб 

ростланади. Агар ип текис кнркилмаса, винт 22 ни бушатиб, пластина

23 тикувчи томонга сурнладида, киркгич 28 узгартирилади ёки 

чархланади.
Халканинг олд ва кетинги милклари Уртасидаги оралик винт 49 

ни бушатгандан кейин винт 50 нинг холатини узгартириб ростланади. 

Агар винт 50 бураб киритилса, халканинг кетинги милки олд милкга 

якинлашади, халканинг олд милкининг холати эса узгармай колади.
Машинани тозалаш ва мойлаш. Механизмларнинг туташмалари 

чоклаш машиналаридагидек тозаланади ва мойланади. Машинада 

мойлаш жойлари кизил рангга буялган булади. Мойлаш учун Т мойи
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ёки индустриал 20 мойинн ишлатиш тавсия этилади. Роликли муфта ва 
диск 33 нинг ичига мой куйилмаслпгнни эсда тутиш керак.

5-БОБ. НАМ -ИССИКЛИК БИЛАН ИШЛОВ БЕРИШ  ВА 

ДАЗМОЛЛАШ  УСКУНАЛАРИ.

5.1. Нам-иссиклик билан ишлов беришнинг вазифалари.

Нам-иссиклик билан ишлов бериш кийим деталларига ва тайёр 

буюмларга муайян шакл бериш ва уни харидоргир махсулот 

куринишли килиш учун K ep:tK . Нам-иссиклик билан ишлов бериш 

жараёнлари жуда хилма-хнл. Турли чокларни ёриб дазмоллаш ва 

букиб дазмоллаш, яримфабрикатлар четини (чунтаклар, хлястиклар ва 

хоказо четшш) букиш, кийим деталлари эзилган жойларини 

дазмоллаш, к 'риштнриб дазмоллашнннг турли хиллари (костюмлар, 

пальтолар олд булагини. борт котпрмасини кириштириб дазмоллаш) 
ва хоказо нам-иссиклик билан ишлов бериш ишларига киради.

Нам-иссиклик билан ишлов бериш вактида материални намлаш, 

кизитиш, кераклигича деформациялаш керак, кейин эса куритилади ва 

материални совитишга куйилади. Демак, материалнинг канчалик 

намлиги, унинг кизигилнш темперагураси, босим, ишлашнинг ва нам 

сурилишининг давомийлиги, нам-иссиклик билан ишлов бериш 
натижаларини курсатадиган асосий омиллар хисобланади.

Ана шу курсаткичларнинг онг мувофик кийматларини танлаб 

олиш нам-иссиклик билан • ишлов беришнинг рационал режимини 

белгилайди. Турли толалардан тукилган материаллар учун нам- 

иссиклик билан ишлов бериш режимлари хам турлича булади.

Нам-иссиклик билан ишлов бериш жараёнлари

Тикувчилик ишлаб чикаришда нам-иссиклик билан ишлов 

беришнинг уч тури ишлатилади: дазмоллаш, пресслаш ва бурлаш.

Дазмолнинг иш кисмини намланган яримфабрикат устида 14700 

Па гача босим билан бирин-кетин суриб нам-иссиклик билан ишлов 

бериш дазмоллаш деб аталади. Дазмоллаш учун кул дазмоллари ва 

механизациялашган дазмоллар. дазмол столлари ишлатилади. Ишлов 

беришнинг рационал режимига риоя килиш кийинлигини ва мехнат 

унумдорлиги камлиги дазмоллашнинг камчилпклари хисобланади.

Пресслашда яримфабрикат бурланади. пресс ёстикчаларида 

муайян босим хосил килинади, намлик сурилади. Берилган 

иараметрларни таъминлаш учун керакли пресслаш вакти 60 секундгача 

булади. Яримфабрикатлар ва буюмлар хилма-хил конструкцияли

прессларда дазмолланади.
Бурлашда материал толаларида олдинги ишловлар натижасида 

хосил булган кучланнш йукотилади, шунингдек баъзи бир ялтираб 

колган жойлар (ялтирок доглар) йукотилади. Бурлаш буюмга ишлов 

бериладиган жойларга бут окимини юбориш йули билан бажарилади. 

Бурлаш учун бурлагичлар, бурли хаво манекенлари, махсус 6yF 

' курилмалари ишлатилади.

5.2. Дазмоллаш прессларининг турлари

Тайёр буюмларга иссиклик ва намлик билан ишлов беришда 

жуда куп 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-иссиклик билан ишлов 

бериш ва пардозлаш алохида булимда бажарилади. Бу эркаклар ва 

аёллар пальтолари, эркакларнинг жун костюмлари, эркаклар
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куйлаклари ва хоказо муайян буюм турларини дазмоллаш учун 
доимий пресс тизимлари барпо этпш имконини беради.

Хамма дазмоллаш пресслари пресслаш кучига караб енгнл 

пресслар (ЮкН гача). урта пресслар (15 дан 20 кН гача) ва огир 
пресслар (30 кН дан ортик) га булпнади.

Юритмасига караб электромеханик, пневматик ва гидравлик 
дазмоллаш пресслари булади.

Дазмоллаш прессларининг механизациялаштнрилганига ва 

автоматлаштирнлганига караб уч гурухга булиш мумкин.
1. Механизациялашт нрилмаган пресслар.

2. Электромеханик, гидравлик ва пневматик юритмали 
прессслар.

3. Механизациялашт прилган узатиш механизмли ва технологии- 
ишлов бериш дастурлаштирилган пресслар.

Прессларнинг куп. конструкиияларида остки ёстикча 6yF билан, 

усткиси эса электр манбан билан кизитилади. Устки ёстикчалар 

сирпанувчан хусусиятли алюминлар, остки ёстикчалар эса чуян 

металлардан тайёрланади. Дазмоллаш прессларига куйидаги асоснй 
талаблар куйилади:

а) минимал энергия ва кувват сарфлаб керакли пресслаш кучини 
таъминлаш;

б) дазмолловчи юзаларга нисбатан материалнинг силжишини 
йукотиш;

в) ишлов берилувчи юзаларга текис босим бериш;

г) дазмоллаш юзаларининг текис кизишини таъминлаш;

д) юкори даражали автоматлаштириш ва иш хавфеизлигини 
таъминлаш.

Технологик жараёнларда 6yF (электрда кизитиш билан бирга) 
яримфабрикатларни намлаш ва кизитншга, вакуум-суриб олиш эса 

уларни куритиш ва совитишга хизмат киладиган ватанимизда ва чет
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лларда чикарнлган яиги пресслар ишлатилади. Бундай пресслар эски 

онструкцияларга Караганда анча унумлирок булиб, уларда 

.азмоллаш ишлари юкори сифатли бажарилади. Технологик 6yF ва 

акуум-сургичларинп ншлатшн ускупаларнинг иш унумини урта 

исобда 50%, айрим дазмоллаш ишларнда эса 2-3 баравар оширади.

Прессларда ишлашда хавфеизлик техникаси.

Тегишли инструктаждан утган ва бу ускунани ишлатиш 

соидаларини узлаштирнб олган кишиларгина прессларда ишлашга 

эухеат берилади.
Пресс ишончли ерга уланган булиши керак. Одатда, иресснинг 

зсосига болт бураб киритилган булиб. уни ерга улаб куйилади. Ерга 

уланмаган прессда ишлаш май этилади. Тусиклари олиб куйилган 

прессда хам ишлаш мумкин эмас.
Агар ишга тушириш дасталарп босплганда пресс ишламаса, 

ишни ту'хтатиб, чилапгарнн чакнриш керак. юритиш тугмачаларини 

кайта-каита босиб. пресснн ишлатишга уринмаелнк керак. Ишга 

[тушириш дасталарини ишлатиш учун бошка преяметлардан 

фойдаланиш ёхуд чет кишилар хизмагидан фойдаланиш ман этилади. 

Пресснн электр тармогндан ва пневмотармокдан узмай туриб, 

таъмирлаш катьий ман килинади. Иш зонасини синтетик материаллар 

деструкцияларидан ва шимдирилган эритмалар таркибидаги 

колдиклардан тозалаб туриш учун иш уринлари сурувчи зонтлар
Г

билан жихозланган булиши керак.
Пресслар куйилган биноларда хаво киритувчи-сурувчи 

вентиляция Урнатилган булиши керак.
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5.3. ПГУ-2, ПП-2 (Россия) дазмоллаш пресслари.

Бу пресслар тикувчилик буюмларинн жараёнлар ичидаги ва 

узил-кесил нам-исспклик билан ишлов беришга мулжалланган б ули б . 

уларни Горький (Россия) сигил машинасозлик заводи ишлаб чикаради 
ПГУ-2 пресси - гидравлик универсал, ППУ-2 эса - пневматик 
универсал. Уларнинг максимал пресслаш кучи 20 кН. Устки 
ёстикчасининг кизиш тсмиератураси (ТЭНлар ёрдамида) 100°дан 200°С 

гача, остки ёстикчасининг (бут билан) кизиш темперагураси эса 80 дан  

110°С гача ростланади. Автоматик иш даврининг (буглаш, пресслаш ва 

суриб олиш) давомиилиги 0 дан 90°С гача.
Иккала пресс хам марказлашган буя тармогига ва вакуум 

тармогига, ППУ-2 пресси эса, бундан ташкари, марказлашган 
пневмотармокка уланади. Пресслар автоматик режимда, шунингдек 
кулда ёки оёкда бошкариб хам ишлатилади. Шу билан бирга кушимча 

буитш, вакуум системами кушимча улаш, пресслаш давомийлипшм 

узайтириш, вакуум системани узпш, устки ёстикча оркали кушимча 

буглаш хам мумкин.

5.4. Cs-311, Cs-313 (Венгрия) пресслари.

Бу иккала пресс хам электромеханик юритмали уртача куч билан 

прессловчи прессларга киради. Уларнинг бир-бнридан фаркн 
шундаки, Cs-ЗП пресси бурни марказлашган тармокдан олса, Cs-313 
прессининг индивидуал бут генератори бор.

Бу пресслар коспомбоп ва пальтобоп материаллар гурухи  

яримфабрикатлари ва гайёр буюмларни жараёнлар ичида ва узил- 

кесил ишлашда ишлатилади хамда 20 кН гача куч билан п р е с с л а й д и .  

Пресслаш, буглаш, суриш давомийлиги алохида-алохида р о с т л а н а д и  

ва 0-40° С ни ташкил этиши мумкин. Устки ёстикчанинг кизиш  

температураси 80 дан 250°С гача ростланади.
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Прессда бурдан ва ТЭН лардан кизиндиган устки кузралувчан 
ёстикча 13 (77-расм) хамда буюмдаги бур ва намлик суриб олинадиган 
остки кузгалмас ёстикча 14 бор. Пресс автоматик режимда ишлайди, 
шунинг учун унинг панелида бирон жараён бошлангани хакида сигнал 
берадиган ёритгичлар бор. Пресснииг электр автоматикаси ажратгич 5 

ни буриб, унинг дастасини 1 ракамига турри келтириш йули билаш 

ишга туширилади.

Пресснинг механик кисмини иккита тугмача 8 ва 15 ни босиб 
. ишга туширилади. Устки ёстикча 13 кизиб олгандан кейин, прессни 
конденсатдан. тозалаш учун икки-уч марта салт ишлатилади ва 
шундан кейингина буюм остки ёстикча 14 устига куйилади. Кейин 

иккита тугмача 8 ва 15 босилади, устки ёстикча 13 пастга тушади, 

ёритгич 11 ёнади.
Пресс ишга тушганда устки ёстикча 13 нинг кизиганлиги хакида 

маълумот берувчи ёритгич 12 хам ёнади. Устки ёстикча пастга 
тушгандан кейин прессланаётган буюмга устки ёстикча 13 нинг 
дазмоллаш плитасидаги тешикдан 6yF берилгани хакида сигнал



берадиган лампочка 7 спади. КеГпш пресслаш даврн бошланади. Бу 

давр тугагандан кейин бут м\ намни сурувчи вентилятор ишга тушганп 
хакида маълумот берадиган сритгич 10 ёнади. Суриш тугагандан 
кейин устки ёстикча 13 кутарилиб. буюмни пресслаш тугайди.

Пресснинг панслида хавфсизлик тугмачаси 6 булиб, у босилса 
устки ёстикча кутарилади, шу билан бир вактда ёритгич 9 ёнади. 
Бундан ташкари, панелда тумблёр 3 булиб, у юкорига бурнлганда, 
буюмдан 6yF билан намнпнг сурилиш вактн ортади; тумблёр 3 остки 
холатдалигида сургич автоматик рсжнмда ншлайди. Электр 

автоматик курилмасига ток кслмай колганда копкок 2 билан ёпилган 
тешикка киритиб куйилган дастаии кулда бурнб, устки ёстикча 13 

юкорига кутарилади. Устки ёстикчанинг кизиш температурами 
манометрик терморостлагич 16 иннг дастасини буриб Урнатилади

Я
-щр\

77-pacM.Cs-3 i 1 па Cs-3I3 прессининг ёстиклари.

нам ва иссиклик билан ишлов беришнинг белгиланган режим ва j 
унинг давомийлигини урнатиш учун электрон вакт релелари I 

ишлатилади. Уларга кул стнши учун вннтлар 4 бураб чикарилиб, олД 
шчит 1 олинади.

Нам иссиклик билан ишлов беришнинг турли жараёнлари учун 
Cs-311 ва Cs-313 прессларпда хар хил дазмоллаш ёстикчалари бор.

77-расмда шаклидагнна эмас, балки иссиклик элтувчиларнинг 

тури ва киздирувчиларнинг куввати буйича бнр-биридан фарк 
киладиган ёстикча турлари курса пинан: 1-устки кийнмлар борт 
котирмасини, шимларнинг ён ва одим чокларини, пальто бортини ва 
хоказони пресслайдиган универсал уртача ёстикча; 2-пальто 

аврасини, пальто астарипп пресслаш. аёллар куйлакларини жомакор 

ва трикотаж буюмларни узнл-ксси.т намлаб-иситиб ишлайднган 
универсал катта ёстикча: 3-болалар пальтолари билан пиджаклари 
астарини, болалар шимларпии, киз болалар куйлакларини ва 

хоказони пресслайдиган универсал кичик ёстикча; 4-шим юкори 
кисмини пресслайдиган. пиджаклар, нальтолар ва хоказони 

пресслашда хам ишлатса буладиган ёстикча; 5-шимнинг зийларини, 
пальтонинг четларшш. тутри деталларни пресслайдиган ёстикча; 6- 

пальто олд булагпдаги кукрак кисмига шакл берадиган ва тайёр 
пальтоларни узил-кссил пресслайдиган ёстикча; 7 ва' 8 - эркаклар 

пальтоси аврасини пресслайдиган унг ва чап ёстикчалар (уларни борт 
котирмасини ва хоказони прссслашга хам ишлатса булади); 9 ва 10 - 

аёллар пальтоси аврасини пресслайдиган унг ва чап ёстикчалар; 11- 
турри шаклдаги турли деталлар зийларини пресслайдиган ёстикча.

CS-311 прессининг тсхникавий курсаткичлари. 
f

Пресслаш кучи, Н ........................................................ 20000
Устки ёстикчанинг кизиш гемператураси, С.........  80-250

Пресслаш давомийлиги. сек........................................0-40
Буитнтириш давомийлиги.сек.................................. ."0-40.
Электрюритгич куввати, кВт..................................... 0,75
Киздириш элементлари куввати............................... 256
Буглантириш босими, мН/м (мПа)............................ 0,4
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Пресс габарит улчамлари, мм. 
Пресс массаси, кг. •1450x1200x1265

................................... 450
Кийим пресс станинанинг устки плитасида урнатилган остки 

дазмоллаш ёстикчасига жойлаштирилади. Машина ишга

туширилгандан сунг устки ёстик пастга харакатланиб, материални 
пресслайди.

Ёстик ишчи юзасидаги тешиклардан материал бурлантирилади.
Ишлов берилгандан кейин намлик суриб олинади. Устки ёстик
кутарилиб махсулот чикариб очинади. Ишлов бериш давомийлиги 
автоматик равишла тягш ш поп^.- /-»«>

78- расм. CS-311 дазмоллаш пресси кинематик схемаси

Кутариш ва тушириш механизми ричаглар системасидан 
тузилган булиб, устки ёстикнинг сурилишини таъминлайди. Устки 
ёстик 4 пружиналар 5 ва фланц 6 билан биргаликда ричаг 7 га 
махкамланган. Бу ричаг станок уки 14 га урнатилган.

Резьбали торткич 11, гайка 12, пружина 9 ва созловчи 
маховиклардан тузилган ричаг 13 устки кисми ричаг 7 билан 
борланган, ричаг 13 нинг остки кисми 15 бармок оркали 17 ричаг 
билан билан бириккан. Ричаг 20 бармок 22 га урнатилган булиб, унинг 
урта кисми шатун 21 билан бириккан. Вал 27 га урнатилган кирмак 
рилдираги 26 ва кривошипи 23 билан шатунлар 21 шарнирсимон бор­
ланган. Кирмак рилдираги 29 электюритгичдан тасмали узатма 28 
оркали олади. Тасмали узатма узатпшлар сони i=2:l, редукторники эса 

i=40:l га тенг. Шундай килиб 29 электр юритгичи ишга т'уширилганда. 
кирмак 26 рилдираги соат мили иуналиши буйича буралиб, кривошип 
23, шатунлар 21, ричаглар 20.17 оркали устки ёстикчанинг тушишини 
та таъминлайди. Махсулотни пресслаш босими 9 пружина ва маховик 
10 ёрдамида созлаш мумкин. Автоматик бошкариш системаси пресс 
системаси ва алохида элементларининг уз вактида кушилиш ва 
ажратилишини таъминлайди. Автоматик бошкариш системаси, реле, 

реле бошкарувчиси, технологик жарасн иараметрларини назорат 

килувчи курилмалардан тушлган.

6-БОБ. ТАЙ ЁРЛОВ ВА БИЧИШ ИШЛАРИДА 
КУЛЛАНИЛАДИГАН ЖИ^ОЗЛАР

6.1. Андазалар, бурламалар ва трафаретлар тайёрлаш

Андазалар калинлиги 0.9-1.>2 мм каттик прессшпат картондан 
тайёрланади. Кушимча андазалар картондан тайёрланган булса, 
атрофига. тунука копланади. Узок вактгача узгармайдиган кийим 
деталларини бичишга мулжалланган кушимча андазалар эса 

дюралюминий ёки бошка металл тунукалардан тайёрланади.
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Устига бирор KiiiiiiM андазалари тупламини ёки бир нсча кийим 
андазалари маълум тартпбда жойлаштириб, андазалар шакли 
тушириб олинган газлама ски когоз булагн бурлама деб аталади.

Маълум тартнбда жойлаиггирилган андазалар шаклини газлама 
ёки корозга тушириб олиш учуй, одатда. андазалар атрофидан бур ёки 
калам юритиб чнкиладп. Хознр жойлаиггирилган андазалар шаклини 
тушириб олишнипг плгоррок йуллари хам гопилган. Масалан, 
андазалар газлама устига жоплаштирилнб. улар устидан тез курувчи 
ранг сепиш мумкин.

Трафаретлар хам. худди бурлама тайёрлангандек, олдин 
экспериментал булимда андазаларни кам чикпнди чикадиган рашюиал 

жойлаштириш нулини тоииб таиёрланади. Трафаретлар тайёрлашла 
хам бурлама тайёрлашдаш барча техник ишртларга риоя килинади. 
Тайёр булган тра(|шрст нимерлаб куйилади.

Трафарет ишлатилгапда бурлама олиш учун 8-10 марта кам вакг 
кетади; иш андазалари сони камаяди, бурлама тайёрлаш нархи 
пасаяди.

Тайёрлов ва бичшл шиларини автоматлаштириш муаммоси энг 
мухим ишлардан бнри хисоблаиади. Бу ишларни комплекс 
автоматлаштириш устида купптна олий укув юртлари ва илмий 

текшириш институтлари тадкнкотлар утказиб, технологик комплекс 
воситасини ишлаб чикдилар. Техиологик комплекс воситаси "Силуэт" 
деб аталади.

"Силуэт" комплекси учта машинадан нборат булиб, "Силуэт"-С 
"Силуэт-К”," Силуэт-Р" дейилади.

"Силуэт-С" машинаси ЭХ.М билан бирга куйидаги ишларни 
бажаради:

а) андаза контурларини хисоблаб маълумотини автоматик ёки 
ярим автоматик равишда босиб чикаради;

б) андазаларни кераклн улчам на буйпга кунайтириб,, андаза 
юзасини ва андаза пернметрларнни хисоблаб. маълумотини босиб

чикаради;
в) андазаларни табинй катталикда ёки керакли масштабда чизиб 

чикаради;
г) кичиклаштирилган андазаларни куллаб, бичишга мулжаллаб 

механикавий равишда дастур тузади;
д) танланган масштабда андаза контуршш ёкн андазалар 

жойлашмасини куриб назорат килиш учун уни график тарзида чизиб 

беради. "Силуэт-К" машинаси’ ЭХ,\!.та ёки бошка курилмада хисоблаб 
олинган андазаларни ски андазалар жоплашмасининг исталган 
масштабда чизиб беради. Бундан ташкарн "Силуэт-К" машинаси 

дастурлаштирилган оичшн машниасн ”Луч"га боглик булган 

жараёнларни бажаради ва кулда бичиш ншларнга мулжаллаб 

андазалар жойлашмасини !изнб'тайср,шб беради.
"Силуэт-К" маиишасн хам "Си.туэг-С" машинасидск иккита 

координата (х ва у уки) снстсмаснда ишлайди. Машина иккита 
ралтаги: узатувчи-пассн» 11 (79-раем) ва кабул килувчи - юритадиган 
ралтаклари бор кузгалмас столдан нборат. Стол устида иш асбоби I ни 

ташувчи ижрочи механизм (портал) 2 харакатланиб туради. Uni 

асбоби 1 - стол 13 устидаги материал (когоз) 12га тегадиган булади.
Стол четига кузгалмас кнлиб махкамланган иккита вертикал 

йуналтиргич 4 ва 8 штанга 6 нинг икки учига махкамланган иккита 

бурилма ярим ук 5 ва 7 ичидан бемалол утади.
Йуналтиргмчларнннг бирнии юкори учига' ПИЩ-6-1 

контактсиз электр ажратгич 9 урнатиб куйилган.
Ралтакдан узатилаётган корозни бир оз ортири билан столга 

махкамланади. Когознинг ён томоплари электр камрагичлар орасидан 
Утказилади, бунда когознинг мулжалдагн кенглигига мослаб, портал



буйлаб сурилма камрагпч олдин урнатиб олннадн.Кабул ралтагини 
пульт оркали ишга туицфлб. керакли кого s ураб олинади.

Кейин иккала координата буйлаб пш меха щи ми ни дастлабки 

бошлангнч холатга чикариладн. Вош карув курилмасига чизиш 

дастурини тут-рнлаб. унп "С нлуэт-К "га узатиб ишга туширилади. 
Машина ишга туши рил: 'анда. олдин материални ( k o f o 31-ih) тортиб 

турадиган вакуум уланади, кейин андазалар жойлашмаси чизила 

бошланади.
"Силуэт-P" машинаси каргон ёки когоздан ясаладиган 

андазаларни табиий катталнкда ски исталган катталикда киркиш учун 

мулжалланган.
"Силуэт-P" нинг иш органи га зли лазер булиб, асосий иш асбоби 

лазерли кесгичдир. Бу машина хам икки координатали сурилма 
система булиб, андаза киркиладиган материал куйилган кузгалмас иш 
столи усгида харакатланади. Машннанинг конструкцияси 250-300Вт 
кувватда ишлайдиган хар кандай лазерга мулжалланган. Лазер 4 (80- 
расм.а) машина 1 дан ташка рига жойлашган булиб, дастурга караб , 

лазер нурини тухтатиш учун, унга электромагнитам бошкарув тусик

Урнатилган булади. Нурга нисбатан 45°бурчак остида жойлашган огма 
кузгу 2 лазерли кесгич 5 га иур узатиб беради.

80-расм."Силузт-1>" мшлинаснлаги а-ишчи планшет билан лазернинг

жойлашпши; G-.тачерли кесгнч.

"Силуэт-Р" машннасидаги кесгич (80-расм.б) асосий иш асбоби 

хисобланади. У ичи буш туитарилган конус шаклида булади. 
Кескичнинг остки учи ингичкалашган ва диаметрн 2 ммли тешиги бор 

сопло 1дан иборат. Юкори кнемнни эса орасидан газли лазер нури 
угадиган оптик линза 3 куйиб герметик ёинлган булади. Кнркаётган 

зонадан материал 5 нинг кунган махсулини' хаво окимн ёрдамида 
сопло тешигидан чикариб ташлаш учун, линза билан сопло орасидаги 
кесгич корпуенга 0.5.10 Па босим остида хаво кирнтадиган резбали 
деталь 2 махкамланган.

6.2. Газламаларнинг энини, узуилигини улчаш ва нуксонларини 

аниклаш машинаси

Тикувчилик корхонаенга материал тукувчилик корхоналаридан 
нуксон топиш станокларида ишланнб, буйи, эни ва бошка



характеристикаларп курсатилган тарзда келади. Тикувчилик 
корхоналарила материалдан нуксон топнш такрорланади: буйи ва энп 
улчанади, нуксомлари ва тскнс буя.тмаган жойлари белгиланади.

Тайёрлов булнмларида матерналларнпнг муайян калишшги ва 
кенглигига мосланган механизаииялашган нуксон топиш-улчаш 
станокларининг турлп типларп ишлатилади.

Москва экспернмснгал механика заводи ишлаб чикарадиган 
нуксон топиш-улчаш ci'aiioi пиши ншлаш прппшшини куриб чикамнз. 
Станокда пайваид конструкцнялп корпус булиб. унга кия жойлашган 
назорат тахтасн 18 (81-расм) махкамланган. Taxia 18 да ойна 17 ёпиб 

турадиган дарча булиб. материал шу дарча оркали люминесцсит 
лампалар 19 ёрдамида rai томонпдан ертилади. Юкоридан хам 
материал ёриткич 14 дагн люмиисснсн г ламналар ёрдамида ёритилади. 
Материал рулони 7 нов 8 га куйилади ёки скалканннг айланишнни 

енгиллаштнрадигаи ту pi та шарнк.ти подшнпннги бор иккита таянч 9 

да айланнб турадиган скалкага кнйдирпб куйилади. Даста 15 ни буриб. 
кисувчи валик 11 ташуичн валик 10 дан узоклаштирилади ва улар 
Уртасидаги ораднкка материал учи киритилади. Кейин кутарилиб 
куйилган кисгич 12 ни вал 13 да юкори томонга буриб туриб. 
материални штанга 16 устидан утказиб. назорат тахтаси 18 буйлаб 

тортила бошланадн. Материал учини пастга томон олиб тушиб, 
скалкага уралади-да, уни йуналтиргичлар 23 ва 2 нинг пазларига 

киритилади. Машинанинг унг томондаги панель тагидаги тугмачали 
улагич ёрдамида нуксон топиш-улчаш станоги электр манбаига 
уланади. Педаль 25 боенлеа. станок ишга тушиб. материал юкоридан 
пастга томон сурила бошлайдн.
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& 26 25

81-p;icM. Нуксон топиш -улчаш  станоги.

Остки ташувчи валнклар 24 ка 1 ёрдамида материал рулон 21 

булиб Уралади. Матерп;;. шинг энп линейка 20 га биноан визуал, буйи 

эса хиерблагич 6 ёрдамида назорат килиб борилади. Ишчи улчаб 
булинган материал буипни курсатувчи ракамларни учириш учун ричаг 
5 ни босади; керакли раками» урнатиш учун даста 4 бурилади. Педаль 
27 материални тескари йуналишда. яъни пастдан юкорига томон 
суришга хизмат килади. Материал нуксоншш топиш батамом тугаб, 
бир тупнинг буйи ва энп улчаб булинган дан кейин, ишчи даста 22 ни 

узига томон буриб, педаль 26 ни босади. Бунда йуналтиргичлар 23 
билан 2 ишловчидан пастга томон бурилади ва уралган материал 
рулони лентали конвейер 3 устига тушади. Педаль 27 босилганда 
конвейер 3 рулонНи чап томонга. педаль 25 босилганда эса унг 

томонга суради.



Нуксон гопиш-улчаш станокларининг бошка турлари бир кават 
ва икки кават рулон килиб уралган материалларнинг нуксонпни 
топиш имконини беради. Материалнинг сурилиш тезлигнни улардаги 
расмлар мураккйблигига ва гукимачилик нуксонлари сонига караб JO-
24 м/мин оралигида урнатилади. Станоклар педаль ёрдамида 
бошкарилади. Бир катор тикувчилик корхоналарида материаллар усти 

силлик, буйлама ва кундаланг линейкалари бор буйи 3 м ли улчаш 

столларида улчанади ва нуксонлари аннклннади. Улчанадша.ч 

материал механик воситалар ёрдамида столнинг узунасига сурилади. 

бунда электромеханик белгнлагич материалга хар 3 м да бур билан 
белги куйиб боради. Материалнинг эни линейки буйича хар 3 м да 
тскшприлади. Нуксон гопиш ва материал рулошши улчаш патпжаларп 
рулон паспортига ёзиб борилади ва бу паспорт i ушама каватларини 
хисоблаб чикувчнларга берилади.

6.3. Андазалар юзасини улчаш машинаси

Моделнинг тежамлилиги андазалар орасндаги чикнндилар мик- 
дорига караб характерланади. Бу курсаткич андазаларнинг улчанган 
юзаси билан андазаларнинг эксперимснтал жойлашган юзаси 

орасидаги фарк оркали аникланади. Андазаларнинг юзасини 
контактсиз улчаш учун фотоэлектрон машина ИЛ-2 ишлатилади.

Газламалардан унумли фойдаланиш асосан андозалар юзасини 
туири улчашга борлик булади. ИЛ фотоэлектрон машинаси текис 
фигурадаги андозаларни улчаш учун мулжалланган. Бу машинада 100- 
500 мм узунликдаги ва 100-750 м энли андозаларни улчаш мумкин.

Улчанадиган андоза 4 кузралувчан стол 3 га жойлаштирилади. 
Стол остки кисмида ёйсимон тиркишли пулат лист м а х к ам л ан ган .

Кузралувчан стол доимпП тезликда 2 йуналтиргичларда буйлама 
харакатланади. Стол устки кисмига 5-ёршгнч урнатилган булиб, 
ундан тушадиган ёруг.шк оптик грубкаларга тушади. Трубкалар стол 

остида жойлашган турсл на.тига урнатилган (82-расм).

Турел-8 трубкалар билан биргаликда доимий бурчак тезликда 

айланади. Турелнинг бир айланишда стол-4 смга силжийди. Турелнинг 
хар битта трубка кетма-кет айланма харакагланиб, 80 см узунликда ва
1 см энли юзани улчайди. Турел бир тулик айланишда 4x80=320 см‘юза 
Улчанади. Машинада турелнинг хар бир айланишида 320 импульс
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берувчи нндукцнон генератор мавжуд. Импульелар генератор 

кучайтнргичи оркали 10 фоторелега ва электрон хисоблагич 11 га 

узатилади. Таоло-12 кв. смда улчаш натижаларини курсатади. Стол 3. 

турел-8 ва импульелар генераторига харакат тишли узатмалар 

системаси оркали берилади. Машинада бир сменада 200-250 дона 
андозалар юзасини улчаш мумкин.

6.4. Механизациялаштирилган тушаш комплекси.

Тикувчилик буюмларни тайёрлов-бичиш булимида 
газламаларни тушаш, тушама каватларш!инг четини киркиш, 

тушамани булакларга киркиш, деталларни киркиш. бичилкш 
деталларни жа.млаш ва тикиш булимига жунатиш ишлари бажарилади

Бичиладиган газламанинг ва булажак кийимнинг турига карай, 

бнчнш учун мулжалланган газлама асосан "ушини пастга карат но 

яланг кават ёки унгини ушита каратиб яланг кават" тушаладп 

Иккала холда хам газлама энига тула очиб юборилиб тушалииш 

керак. Газламаларни тушаш учун махсус машиналар, тушаш 
комплекслари кулланилади. Кийим бичиладиган
механизациялаштирилган комплекс каторнинг умумий схемаси 83- 

раемда курсатилган.
Корхонага урам ёки туп шаклида келтирилган газлама 1 супача 

тагликлар 2 га жойлаштирилади. Газлама ортнлган супача тагликлар 
ташиш воситаси 3 ёрдамида жавонларга урнатилади.

Супача тагликлар жавонлардан электр ташиш воситаси 

ёрдамида энини, узунлигини улчаш ва нуксон топиш машинаси 4 га, 
ундан кейин эса хар кайси туп алохида улчаш машинаси 5 га 
утказилади. Нуксон топиб ва улчаб булинган газлама узиюргр 
аравачалар 6 ёрдамида элеватор 7 га ортилади. Элеваторлар катори 
буйлаб урнатилган транспортёр 8 туширилган рулонларни улчаб-
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киркиш машинаси 9га утказиб беради. Бу машинада аник узунликда 

кесилган газлама булаклари механизациялаштирилган тушаш столи 
Юга утказилади. Тушама тайёр булгандан кейин киркиш столи 11 га 
берилади. Тушаманинг киркиб олинган кисмлари киркиш столи устига 
копланган узатиш курилмаси ёрдамида лентали бичиш машинаси 12 га 

утказилиб, унда текис.таб киркилади.

. М еханизациялаш тирилган комплекс каторнинг умумии схемаси83-расм

Газламани машинада тушаш сифати янада яхширок булсин учун 

уни янги йул билан тушаш ишлаб чикилди. Машинада тушашдаги бу 
янги йулнинг мохияти шундан иб’оратки, унда маълум узунликдаги 

тушама каватлари олдин кесиб олиниб, кейин тушалади. Шу максадда 
махсус улчаб-киркиш машинаси ясалди (84-расм). Унда кнркилаётган 
тушама каватига газлама рулоннинг массаси узгариб туриши таъсир 
этмайди, газлама стол ёки экран сатхига ишкаланмайди, улчаш 
пайтида газлама каватига таъсир этаётган кучлар узгармас булади.
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Улчаб-киркиш машинасида рулон урамини очиш механизми 1, 
транспортёр 2, киркиш механизми 3 ва узунлик улчаш хисоблагичи 4 
булади.

Улчаб-киркиш машинасининг аравачаси +5 мм хатога йул 
куйиши мумкин. Тушаш учун киркилаётган газлама каватлари 
узунлигини белгилашда буни хам хисобга олиш керак.

Баъзи газламалар улчаб киркиш машинасида чузилиши мумкин 

Чузилиш даражаси газламанинг турига бог-лик. Лекин у хеч качон 
нормадан ортик булмайди.

84-расм. Газламаии улчаб киркиш м аш инасининг схемаси.

Улчаб-киркиш машинасида мулжалдаги узунликка нисбатан 
йул куйиладиган куйим хамма > вакт хисоб картасида назарда 

тутилганидан ка-м булади. Шунинг учун бу машинада газлама купрок 
тежалади. Тажрибалар улчаб-киркиш машинасидаги куйим одатдагига 
нисбатан 25-50% кам булиши мумкинлигини курсатди. Улчаб-киркиш 
машинасида газлама текисрок киркилгани сабабли, кирким 
нотекислиги натижасидаги чикиндилар 2-2,5 марта камаяди. Улчаб- 
киркиш машинасида тайёрланган каватларни тушаш учун эса МНТ-2-
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00-000 тушаш машинаси (85-расм) ишлаб чикилган. Бу машинада 
тушама каватлариннш узуилнги. урамшшг массаси кабилар гушаш 

учун сарф буладнган кучги таъсмр этмайди.

85-расм. М НТ-2-00-000 гушаш маш ш ш сиш ш г схемаси.

Газламалар бундам гушалгаида. .чар камеи гушаш столинипг 

"махсулдорлигм" оргнб. зарур столларминг уму.ммй сони анчагина 

камаяди, чумки бу машинада факат киркилгам каватлармм тушашммш 

узи учунгина пакт кега.ш. Канатларми киркиш. туша мала ударим 

текислаш, милкларммм гу гри.таш кабм хамма мшларми тушаш жараёмм 

билан бир вактда бажарилади.
МНТ-2-0-000 машинасида ташиш тасмалари 1 газлама 2 ни 

каретка 3 ёрдамида торта бориб. тушама 4 га тахлайди.

6.5. Бичиш усуллари

Мехнат унумимн ошириш ва махсулот сифатини яхшилашга 
алохида ахамият берилаётгам хозирги пайтда тикувчилик саноатида 

тайёрлов-бичиш ишларими автоматлаштириш энг актуал 
масалалардан биридир, чунки газламаларни кулда тушаш ва бичиш 
нихоятда куп жисмомий куч талаб килиш билан бирга, мехнат унуми 

нихоятда паст булади.
Бичиш ишларини автоматлаштириш учум янги усуллар топиш 

керак Бу йулдаги фаол изланишлар нагнжасида газламаларни
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киркадиган асбобларнннг бир канча янги турлари топилди. Кнркищ 
асбобларининг кайси типи ишлатилишига караб, хозирда мавжуд 
бичиш усулларини маълум системага солиш мумкин. Бундай система 
асосан икки хил: универсал асбобларда бичиш ва махсус асбобларда 

бичиш системалари. Универсал асбобларда бичишга }$чма бичиш 

машиналарида (диск пичоклиси хам, вертикал пичоклиси хам) бичиш, 

лента пичокли машиналарда бичиш ва кайчида бичиш киради.а; 

махсус асбобларда бичишга эса чопкиларда (бир гурух чопкиларда 
хам, якка чопкиларда хам) бичиш, матрица ва пуансон ёрдамида 
бичиш, СО лазеры нурида бичиш. электр учкунида бичиш. 

гидромониторда бичиш киради. *
Бичиладиган деталлар шаклида ясалган чопкиларни гурух килиб 

ёки якка-якка ишлатишга асосланган уеуллар алохида куриб 

чикилиши лозим. Булар бичиш столини сирпантириб бичиш (86- 
расм), валикларда бичиш (87-расм) ва уйиб олиш прессларида бичиш 

усулларидан иборат.
Ка гор илмий текшириш институтларида газлама, трикотаж ва 

бошка материалларни лазер нури билан киркиш юзасидан тадкикотлар 
утказилди. Лазар нури билан киркилган тушама профили 88-расмда 

курсатилган. Синтетик толаси 60%дан ошмайдиган енгил ва огар 
газламалардан бичиладиган кийим деталларини тушамадаи 
мулжалланган махсус дастурга биноан газли лазер ёрдамида киркиб 
олишга мулжалланган машиналар яратилди. Бу машинада сунъий 

муйна ва замша материаллардан, тушама килмай бир кават килиб 

бичиш хам мумкин (86-расм).
Газламаларни контактсиз бичиш усулларидан янада бири электр 

учкунларидан фойдаланиш усулидир (89-расм.). Электр учкуни билан 
бичиш усулида газлама 1 устига графит чизик 2 чизилиб, унга 
электрод 3 уланади. Графит чизикнинг нариги учида яна бир 

электрод 4 булади.

/ 2 /3 /4 >5

86-расм. С ирпантириб бичиш  маш инасининг схсмаси

87-расм. И ккита валик орасидан утказиб бичиш схемаси

;-расм. Л азер нури билан кирилган ту ш ама профили.

а) нур бир м арта секинрок утказилганда

б) нур бир неча м арта тез-тез утказилганда
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89-раем. Газламаларни электр учкунн билан бичиш

Электродларга юкори кучланишли ток берилса. газлама бут у и 
графит чизик буйлаб куйиб киркилади. Х,озирда газламаларни 
нихоятда катта босим кучи билан отилиб чикастган ингичка сув 
окимида киркиш усули хам синаб курилмокда. Бу хам контакте!и 
бичиш усули га оид булиб гидроманиторда бичиш деб аталади.

Бирок бичиш ишларини механизациялаштиришдаги юкорида ку- 
рилган усуллар тайерлов-бнчиш ишларини тула автоматлашгирпш 

имконини бермайди. Шу сабабли бу нихоятда мухим сохада илмнй 
тскшириш ишлари давом этмокда.

6.6. Газламани бичиш учун ишлатиладиган ускуналар

Тикувчилик саноатила ишлатиладиган тукимачилнк 
материаллари хусусият ва тузилиш жих.атидан хилма-хил булади. 
Тикиладиган кийимлар ассортименти хам турли-тумандир. Шунинг 
учун газламаларни бичиш усули хам бир хил булмайди. Газламанинг 
хусусиягларига, бичиш услига, корхонанинг турига караб, бир вактда 
неча кават газламани баравар киркиш мумкинлиги аникланади. 
Бундай каватлар сони биттадан 250 тагача булиши мумкин. 
Газламалар бичилаётганда, купинча, тушамаларни олдин сек ц и ял ар га  

булиб олиб, кейин секциялардаги деталлар киркиб олинади. Кейинги 
вактларда кийим деталларини уйиб оладиган пресслар и ш л ати л а

бошлагани муносабати билан газламани тутридан-тугри рулондан 

бичиб олишга харакат килинмокда.
Газламани бичишнинг икки хил усули; газламани универсал 

асбобда бичиш ва махсус асбобда бичиш усуллари бор.
Конструкция жихатидан хилма-хил кайчилар ва арралар 

ишлатиб, газламани бичишнинг универсал усули кенгрок таркалган. 
Бундай усулда тукимачилик материалларини хар кадай фасон ва хар 

кандай улчамдаги кииимларга мулжаллаб бичавериш мумкин. Бунда 

бир хил кийимларни бичишдан нккинчи хил кийимларнн бичишга 
утишда бичиш ускунаси хам, киркиш асбоби хам узгартирилмандн. 
Универсал асбобда газлама бичишнинг энг асосий афзаллнги хам ана 

шундан иборат. Универсал усулнинг камчиликлари шуки, бунда кипим 

деталлари аник бичиб олинмай балки кенгаш ириброк киркилади ва 
бичиш жараёнининг узидан олдинги ишлар, каватларни тушаш ва 

текислаш куп мехнат талаб килади.
Оммавий тикишнинг ривожланиши, тикувчилик 

фабрикаларининг ихтисосланиши, мехнат унумдорлигини янада 
ошириш ва тикувчилик махсулотлари сифатини яхшилаш зарурати 
газлама бичишнинг самаралирок усулларини топишни талаб килди. 
Натижада газлама бичишнинг янги-янги усуллари, жумладан, 
прессларда, ротацион курилмаларда ва бошка ускуиаларда махсус 

асбоблар ёрдамида бичиш усуллари пайдо булди.
Тикувчилик саноатида газлама бичишнинг бундай усуллари 

ишлагилганда, тушаш билан бичиш ишлари, бичиш билан кертиш 
операциялари бир вактда бажариладиган булса, материалларни 

купрок тежаш ва мехнат унумдорлигини купрок ошириш мумкин 
булади. Бирок бундай усулларда бичилганда, асбоблар тури нихоятда 
купайиб, уларга кетадиган харажатлар ортади, чунки бунда хар бир 
шакл ва хар бир улчамли кийимнинг хар кайси детали учун биттадан 
асбоб лойихалаш ва тайёрлаш, газлама бичишнинг бирор усулидан



бошкасига утиш учун янги асбобни урнатиш ва уни узок вакт ишга 
мослаш керак булади. Шу сабабли, мутлако табиийки, асбобларга 
кетган харажатлар уларнинг куп вактга чилаши ва материалларни 
тежаш хисобига коплансагина газламаларни махсус асбобларда бичиш 
самарали натижа беради.

Хозирги вактда тикувчилик фабрикаларининг купчилигида ту- 
шамаларни универсал усулда киркишда куйидаги машиналар 
ишлатилади: кучма бичиш машиналари (ЭЗМ-2 типидаги вертикал 
пичокли ёки ЭЗДМ-1, ЭЗДМ-2, ОМ-3 типидаги диск пичокли 
машиналар), стационар машиналар (Рл-4 ва ШВн-03 типидаги лента 
пичокли машиналар).

Вертикал пичокли кучма бичиш машинаси тущамани алохида 
кисмларга (секцияларга) булиш, шунингдек, алохида деталларни 
киркиш учун ишлатилади. Бу типдаги машиналардан жун, яримжун ва 
ип газламалар тушамасининг баландлиги 13-15 см гача етганда хам 
фоидаланилади.

Вертикал пичокли ЭЗМ-
2 кучма бичиш машинасининг 
(90-расм) киркиш органи 

калинлиги 0,8 мм, узунлиги 185 
мм ва кенглиги 22 пичок 1 дан 
иборат. Машинанинг тик туткичи
2 га жойланган пичокнинг икки 
ёнига 15°-20° бурчакли килиб 
чархланган тига тик туткичдан 8- 
10 мм олдинга чикиб туради. 
Баландлиги 180 мм ли тик туткич 
машинанинг платформаси 3 га 

90-расм. Вертикал пичокли кучма урнатилган. Тик туткичнинг 
бичиш маш инаси

устида минутига 3000 марта айланадиган электр юритгичи 4 булади.
Кучма бичиш машиналари кучма стационар холатда урнатилса, 

уларни лентали бичиш машиналари урнида ншлатиш хам мумкин.
Вертикал пичокли кучма бичиш машиналарига пичок харакати 

тезлигини курсатадиган таксометр урнатилса, киркиш тезлигини 
керагича узгартириш мумкин булади. Бунинг зарурати шундаки, 

масалан, синтетик толалардан тукилган газламалар тез эрийдиган 

|  булгани учун, бичиш машинаси электр юритгичининг айланиш 
тезлиги минутига 1800 мартагача камаитирилиши керак булади. Хозир 
вертикал пичокли кучма бичиш машииаларини такомиллаштириш 
устида ишланмокда. Бунинг учун электр юритгич подшипииклари 
автоматик монланадиган, машина механизмлари газлама чангидан, 
толалардан, иплардан механик пул билан тозаланадиган килинмокда; 

машинанинг ичига ип ёки сийрак тукилган газламалар кириб 
кетишига йул куймайдпгап ва газламанипг бичиш сифатини 

яхшилайдиган кнлиб, пичок тирннинг янгнча консгрукпиялари 
топил мокда. Пичок тпгини чархлаш ва кировини тукиш 
автоматлаштирилмокда. Бундан ташкари, куриниши хар хил 
пчиоклардан фойдаланиш устида хам иш килинмокда. Масалан, жуда 

дагал материалларни кеснш учун дами снллик пичоклар, махсус 
кийимлар тикиладиган калин газламаларни ва дагал сунъий чармни 
киркиш учун дами аррасимон, серпардоз газламаларни ва синтетик 
тола газламаларини киркиш учун эса дами тулкинсимон пичоклар

ишлатиш тавсия этилади.
Диск пичокли ЭЗДМ-З кучма бичиш машиналари (91-раем) ту- 

шамани алохида кисмларга булишда ва шакллари мураккаб булмаган 
деталларни киркишда ишлатилади. Бундай машиналардан нч 

I кийимлик ва куйлаклик ип газламаларни, ипак, юпка жун ва яримжун 
I  газламаларни, шунингдек, астарли газламаларни бичишда 

фоидаланилади. Бунда тушаманинг баландлиги 5-7 см дан ортмаслиги
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керак. Диск пичокли бичиш машиналарининг кичикроклари купинча, 
текислаш кайчилари деб аталади. Улар баландлиги 1-3,5 см 
тушамалчрни бичиш ва кийим деталларини текислаб киркиш учун 

ишлатилади. Уларда пичок дамини чархлайдиган ва мойлайдиган 
мосламалар булади.

91-расм. ЭЗДМ-З диск пичокли кучма бичиш машинаси.

ЭЗДМ-1 машинасининг киркиш органи 120 мм диаметрли, 1,1 мм 
калинликдаги диск пичок 1 дан иборат. Бу пичокнинг туткичи катта 
ясси доирадан иборат булгани учун, унда тушамани радиуси кичик 
траектория булганда киркиб булмайди, акс холла кнркилаётган жой 
якинидаги жойлари сурилиб кетади. Бу машинанинг платформасига 
кимирламайдиган яна битта пичок 2 урнатилган булиб, у пружина 
ёрдамида диск пичок тирига кисилиб туради. Диск пичокнинг тир и 
машинанинг узига урнатилган кузиалмас иккита доиравий мослама 6 
да чархланади. Диск пичок ясси туткнч 3 устига урнатилган электр 
юритгич 4 ёрдамида конус рилдирак воситасида айланади. Туткич диск 
пичокникидан каттарок диаметрли дискдан иборат булиб, 
машинанинг платформаси 5 га бириктирилган. Бу машинанинг 

вертикал пичокли машинадан фарки шуки, ундаги пичокнинг киркиш

тезлиги узгармас 9 м/сек булиши мумкин. Бундай машиналар 
ишлатишда, пичокнинг диаметри 120 мм булса, тушаманинг 
баландлиги 20-25 мм дан ошмаслиги шартлигини ва кескнн 
бурнлишли хамда бурчак жойларни киркишда тушаманинг пастки 

каватлари охиригача киркилмай колишини назарда тутиш керак.
Чет давлатларда чикарилаётган шунга ухшаш баъзи 

машиналарда дойра пичок билан бирга, купбурчак шаклидаги пичок 

хам булади.
Лента пичокли машиналар маълум улчамдаги тупламлардан 

майда деталларни ва мураккаб шаклли деталларни узил-кесил киркиб 

олиш учун ишлатилади. Лента пичокли бичиш машиналарини бичиш 
столининг сатхи етарли даражада катта булганда ва катламлари 
жойлар жойга кучирилаётганда сурилиб кетмайдиган газламаларда 
ишлатиш маъкул. Лента пичокли бичиш машииалари хам стационар 

ёки кучма булиши мумкин (92-расм).
Учта шкивли лента пичокли РЛ бичиш машииалари 

машиналарнинг кулочи узунрок булгани учун уларда улчами каттарок 
деталларни хам бичиш мумкин. Бундай машиналар столининг 
баландлиги икки шкивли лента, пичокли машиналар бичиш столига 

нисбатан пастрок булади. Масалан, шкиви диаметри 1000 мм ли икки 
шкивли машинанинг кулочи 900 мм, столининг баландлиги 1200 мм 
булса, Орёл механика заводи чикарган уч шкивли РЛ машинасининг 
кулочи 1000 мм булиб, бичиш столи баландлиги атига 900 мм. Бунинг 

яна бир мухим томони шундаки, бу машинанинг столи тушамани 
секцияларга буладиган бичиш столи билан бир хил баландликда 
булиб, машина столини секцияга булиш столига бевосита 

якинлаштириб куявериш мумкин.
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Натижада РЛ машинасининг иш унуми ЭЗМ-2 машинасша 
Караганда икки баравар ортади.

Лента пичокли бичиш машиналарининг купчилигида пичок 
thfhhh автоматик чархлайдиган мослама, машина механизмига ип ёки 
чарх гарди тушишига йул куймайдиган галоф, шунннгдек, ишчи к>- 
лини жарохатланишдан саклайдиган мосламалар булади. Лентали 
машинанинг пичояи кизиб кетиши натижасида бичилаёгган синтетик 
материаллар эрий бошлаши мумкин. Буига йул куймаслик учун 
машиналар тезлигини узгаргириш мосламаси урнатилган.

Лентали хозирги бичиш машиналаринииг конструктив 
хусусиятлари куйидагилардан иборат: уларда вольфрам пичоклар, 
лента пичокни йуналтириш учун хизмат киладиган вольфрам 
пластинкалар ишлатилади; босимни тез узгартирадиган, кулни 
жарохатдан саклайдиган, пичокни чархлайдиган, машина столини 
чангдан мухофаза киладиган мосламалар булади. Бирок юкорида 
курсатилган машиналарнинг хаммасида операциялар (тушамани 
секцияларга булиш, деталларни киркнб олиш, андаза буйлаб текислаб 
киркиш) бирин-кетин бажарилгани учун вакт куп сарф булади. 
Тушама каватлари сал булса хам сурилиши натижасида мехнат унуми 
пасаяди, материаллар исроф булади, бичишдаги ноаниклик ортади.

ТИКУВЧИЛИК САНОАТИДА ТЕХНОЛОГИК ЖАРАЁНЛАРНИ 
КОМПЛЕКС МЕХАНИЗАЦИЯЛАШТИРИШ ВА АВТОМАТ- 

ЛАШ ТИРИШ НИНГ АСОСИЙ ЙУНАЛИШЛАРИ

Тикувчилик ишлаб чикаришида механизациялаштириш ва 
автоматлаштириш йуналишини белгилашда хамма тур ишлар учун ва 
хамма хил буюмлар тикиш учун бирдек ярайдиган тавсиялар бериб 
булмайди. Чунки бу ишлаб чикариш технология жихатидангина эмас. 
балки мазмуни ва вазифаси жнхатидан хам нихоятда мураккабднр. 
Махсулоти шу кадар хилма-хил ва узгарувчан, уни ишлаб чикариш 
шароити хам шунчалик узгариб турадиган саноат тармоклари жуда 
кам. Кийим турлари доимо ва узлуксиз янгиланиб туради. Хар йили 
саноатнинг бу тармогада бичири ва фасони хилма-хил булган минглаб 
янги моделлар ишлаб чикаришга жорий килинади. Кийимнинг асосий 
бошланрич магериали булган газламалар хам факат тузилиш, ташки 
курипиш ва ранг-баранглик жихатидангина эмас, балки хусусият ва 

тола жихатидан хам тухтовсиз узгариб туради.
Тикувчилик ишлаб чикаришидаги жараёнлар комплекининг 

бошланрич боскичи гахтама ва бошка тикувчилик материалларини 
техникавий кабул килиш, улчаш ва нуксонларини топишдир. 
Техникавий кабул килиш материал намуналарининг улчам 
курсаткичларини ва хусусиятларини бахолаш учун турли асбоблар 

ишлатиш билан борлик.
Хозирги вактда ишлаб чикаришнинг тайёрлов ва бичиш 

булимларидаги ишларни механизациялаштирадиган машиналар, 
механнзмлар■ ва ташиш курилмалари комплекси ишлаб чикилган. 
Хозир тайёрлов ва бичиш булимларида нуксон топиш, газламанинг 
буйи ва энини аник Улчайдиган янги машиналарп жорий килинмокда.

Ишлаб чикаришнинг кейинги боскичи андазаларни 
жойлаштириш, бурлама ва графаретлар тайёрлашдир.
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Замонавий хисоблаш машииалари ишлатила бошлаши 
иатижасида конструкциялашии математика асосида 
ривожлантирилиб, электроникадан фойдаланиш мумкин булди. Бу 
хозирги - айрим мутахассислар тажрибасига асосланган 
конструкциялаш усуллари урнини эгаллаши керак. Шу йул билан 
кийим андазаларини купайтириш, андазалар жойлашмаларини 
керакли масштабда тайёрлаб бериш, бурлама ишлатмай бичиш 
дастурини тузиб, тушамалардан кийим деталларини шу дастур аоосида 
(плазма ёйи, лазер нури билан) бичиш учун электроникадан 
фойдаланилмокда.

Тушамаларни киркишда деталларни ортикчасиз аник 
киркишдагина эмас, балки тушамаларни булаклаб киркишда хам 
машиналардан максимал фойдаланиш йули билан тушама киркиш 
принципини такомиллаштириш керак. Х,озир аёллар ич кийими, 
эркаклар ва болалар куйлаги, шим, бош кийим, махсус иш кийими 
кабиларни бичишда уйма ускуналар жорий килинмокда. Ротацион 
прессларда эса узлуксиз утиб турадиган газламадан деталларни уйиб 
олиш кенг микёсда ишлатиладиган булди. Бунда параллел кетма-кет 
ишлов бериш усулидан фойдаланилади.

Тикув машиналарида суриш механизми тикилаётган материални 
суриб туради. Тикувчи эса материални турган жойидан олиб, тепки 
тагига куйибгина колмай, керакли узунлик ва шаклдаги бахякатор 
хосил килиш учун уни турри йуналтириб туриши хам керак.

Игна билан кулда тикилаётган ишларни механизациялаштириш 
ва автоматлаштириш хам, умуман тикувчиликни комплекс 
механизациялаштириш ва автоматлаштиришдаги жиддий вазифадир. 
Бунинг учун хозирги вактлар куйидаги ишлар килинмокда:

- тикиш жараёнидаги ёрдамчи ва кулда бажариладиган ишларни 
ярим хамда туда автоматлаштиришни таъминлайдиган махсус 
механизмлар жорий этиш;

- бир йул а куп операция бажарадиган махсус машиналарни ва 
кичик механизация комплексларини ишлатиш;

- урнатиш жойларини бир йул а бир канча ишлар бажарадиган 
ярим автомат машиналар билан ускуналаш хисобига ёрдамчи ва кулда 
бажариладиган ишларни купрок механизациялаштириш (масалан. чок 
солиш билан бир вактда чокнинг чстини йурмайдиган тикув 
машиналарни. борт ва бошкаларни ардариш чок билан тикадиган 
ярим автоматларни купрок ишлатиш).

Булардан ташкари шим, юбка ва бошка кийимларнинг 
белборини тикиб, уни бир йула асосий булакка улайдиган куш игнали, 
махсус мосламали машиналар ишлатилади. Бичик катламларини тутиб 
туриш ва ишланаётган деталларни жараён давомида гашиб туришда 
кискич курилмалар ишлатиш мумкин булган жойларда тикиш куп 
ишларини бажара оладиган тартибда ташкил килинади.

Газламашшг игна тагида сурилиб туришини, уни машинага 
етказиб туришни, машинада деталнн тур ри йуналтириб туришни ва 
тикиб булинган детални турри йуналтириб туришни ва тикиб бу- 
линган детални машинадан олишни механизациялаштириш ва 
автоматлаштириш жиддий ва.зифалардан хисобланади.

Хозирги вактда пальто, эркаклар костюми ва куйлаги каби 
кийимларнинг асосий узелларини тикиш ва урнатиш жараёнларини 
механизациялаштириш ва кисман автоматлаштириш негизида юкори 

унумли автоматик ишлаб чикилмокда.
Кийим дсталлари ва узелларини гикишни майда деталлар 

тикиладиган булимда комплекс механизациялаштириш ва 
автоматлаштиришга оид куйидаги тадкикотлар угказилмокда.

- деталларни бир-бирига улаш жараёнида чалафабрикатларни 
белгиланган дастур буйича, операторни иштирокисиз автоматик суриб 
берадиган механизмлар ишлаб чикиш;

- бичик деталларини тикиш машинаси зонасига етказиб 
берадиган, тикилган детални машинадан олиб, кейинги ишга утказиб 
берадиган автоматик механизмлар ишлаб чикиш;
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- рулон холидаги газламаларни турридан-тукри тикаверадиган 
машиналар учун технология усулини топиб, шу асосда шундай 
машиналарга мосламалар ва агрегат узелларн ишлаб чикиш;

г бир нечта операцияни бирлаштириб (масалан, олд булакларни 
адипга ва борт котирмасига бир вактда улаш) деталларнинг бир 
жойдан иккинчи жойга кучишини камайтириш максадида кийим 
асосий деталларини тикиш учун махсус курилмалар ва машиналар 
комплексини ишлаб чикиш;

- кийим деталларини кассеталарда керакли шаклга киритищ 
усулларини ишлаб чикиш ва кассеталар ишлатиладиган 
операцияларни бирлаштирадиган технология усулларини ишлаб 
чикиш.

Нихоятда мухим вазифалардан яна бири намлаб иситиб ишлаш 
режимини автоматлаштиришдир. Бу сохада купгина ишлар килинган, 
лекин уларнинг хаммаси талаб килинганча даражада деб булмайди. 
Дазмоллаш ускуналари иш органларининг температура режимини 
тартибга солиб туриш автоматлаштирилган, дазмолланаёттган 
чалафабрикатнинг температура режимини тартибга солиб туришни 
автоматлаштириш эса бошланган. Яримфабрикатни киздирилган иш 
органлари орасида тугиб туриш вакти етарли даражада 
автоматлаштирилган. Намлаш учун канча сув пуркаш лозимлигини 
белгилаш системаси ва босимни бутун юза буйлаб текис таксимлаш 
системаси унчалик автоматлаштирилган эмас. Буг билан намлайдиган 
прессларда эса намлик аник ва кераклигича таксимланади.

Сунгги конструкциядаги дазмоллаш прессларида пресслаш, 
маълум вякт кутиб туриш, намлаш, куритиш, совутиш операциялари 
ва пресснинг иш органлари харакатини (масалан, пресс ёстикчаларини 
урта холатда тухтатишни) назорат килувчи дастурлаштирилган 
электрон курилмалар кулланилган.
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