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ИП ЙИГИРИШ ТУГРИСИДА УМУМИЙ МАЪЛУМО ТЛАР

1- § . ЙИГИРИШ СИСТЕМАЛАРИ

Ип йигириш процессида толали материаллар — пахта, жуй, ипак, 
толадарн, хнмнявий штапель на синтетик сунъий толаларлан ип i'm 
олинади. Ип хозирги вактда такомиллашган йигириш машиналаркда? 
рилади.

Маълум ну to  »л нк ва пишикликдаги ип йигириш учуй махсус бир * 
риш системасидан фойдаланилади.

Танланган машина ва механизмлар хамда уларда бажариладиган 
цесслар мажмуи йигириш спстемаси деб аталади. Йигириш системаси й 
рилаётган ипнииг йугонлигига (номерига), турига, нимага ишлатилн 
ип олинадиган толали материалларнинг асосий хоссаларига (айникса, ) 
лиги ва ингичкалигига) караб танланади.

Ип, асосан, туртта йигириш системасида: карда (оддий), кайта та 
меланж ва аппарат  спстемаларида йигирилади

(°ДДий) системаси. Б у  система, асосан. совет урта толали п 
си дан йугонлиги 100 15.4 тексли (номери 10 дан 65 гача) булган ип in 
риш учун кабул к ил и н га н. Бу снстемала ишлатиладиган машиналар 
уларда бажариладиган процесслар 1- жадвалда келт нрилган.

Карда система с и да йигирилган ни пишик, бир текис, тоза чикади;у 
чит, сур п. майя, сатин ва бошка бежирим. пишик  гаэла малар тукилади 
махсулотининг 60% идан купи шу систсмада йнгнрилганлиги сабабли; 
системадан кенг фойдаланилади.

Кайта тараш системаси. Бу система, асосан, совет ипгнчка толали 
таен дан йугонлиги 11,8—3 тексли (номери 85 дан 340 гача) булган ив 
ва кжори сифатли ип йигириш учун кабул цилинган (2- жадвал).

Бу системада йигирилган ип карда системасида йнгирилган ипга ка 
ганда анча пиши^, бир текис, тоза, сил лик ва чузилувчан булади. A mmo i 
сус машиналар ёрдамида[махсулотга кушимча ишлов бериш зарурлпп 
ва кайта тарашда калта толаларнинг чикиндн сифатида ажратиб ташлан 
туфайли кайта тараш  системасида олинадиган ипнииг чщ иш и  камайиа 
тади. Бу эса унинг таннархини оширнС юборади. Шу сабабли бу си 
унча кенг кулланилмайди.

1\айта тараш системасида йигирилган ипдан хилма-хил пишик сат 
мал-мал, майя, вольта, батист, марказет ва бошца енгил ёзлик газлам 
тукилади. Кбайта тараш системасида йигирилган ипдан тукиладиган газ!
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1- жадвал

1АЪЛУМ0ГЛАР
Карда системасида ип йигириш

- пахта, жун, ипак, луб 
толаларлан ип йигириб 
иш машиналарида йиги-

I учуй махсус бир йиги-

)да бажариладиган про- 
игириш системаси йиги- 
. нимага ишлатилншига, 
■аларига (айни^са, узун-

(оздий), кайта тараш,

овет урта топали пахта- 
15 гача) булган ип йнги- 
ладиган машиналар ва 
уггирилган.
екис, тоза чнцади; ундан 
азламалар тукилади. Ии 
1рилганлиги сабабли бу

»ет ингичка толали пах- 
140 гача) булган ингичка 
t (2- жадвал).
1 йигирилган ипга кара- 
увчан булади. Аммо мах- 
юп бериш ларурлигидан 
нда ажратиб ташланишч 
шнг чицшии камайнб ке- 
Шу сабабли бу система

илма-хил пишик сатин, 
енгил ёзлик газламалар 
пдан тукиладиган газла-

Бажариладиган операцнялар Машиналар О.'шноднган
«шхсулот

Титиш ва саваш 
1 > Тараш
I Пилта тайёрлаш (чузиш про­
месс н)

Титиш ва саваш машиналари 
Шляпкали тараш машинаси
1. Биринчи угим пилта маши- 

наси
2. Иккинчи утнм пилта маши­

наси

Холст
Пилта

Пилта
Пилта

[ Пилик тайёрлаш (чузиш, пиши- 
ти п , ураш процссслари)
[ Ип йигириш

Пилик машинаси 
Йигириш машиналари

Пилик
Ип

2- жадвал

Кайта тараш системасида ип йигириш

Важфиладкган процссслар Машиналар Олинаднган
ма^сулот

; Титиш ва саваш 
1 Тараш

Мах.сулотни кайта тарашга тайёр- 
лаш

Кайта тараш 
Пилта тайёр.паш 
(Чузиш процесси)

Пилик тай ёр л аш  
(чузиш, ПИШИ!иш, 

i лари)
Ип йигириш

ураш процесс -

Титиш ва саваш машиналари 
Шляпкали тараш машинаси

!. Пилта улаш машинаси 
2. Холст чузиш машинаси 
Кбайта тараш машинаси
1. Биринчи утнм пилта машинаси
2. Иккинчи угим пилта маши- 

насн *

Пилик машиналари (бир ёки ик- 
ки утим)

Йигириш машиналари

Холсг
Пилта

Холстчз 
Холстча 
11и.пта 
Пилта

Пилта

Пилик
Ип

малар пп-газлама саноати ишлаб чикарадиган ялпи махсулотиинг 20—25% 
ини таш кил этади. Бундам таш кари, гикупчплик, почабзал саноати учун 
ингичка, пишик, чузилувчак иплар,- галтак кплар, т м и н е  ва каштачилик 
э а̂мдя попопчилик нплари хам шу снстемада йигирилади.

Меланж системаси. М еланж французча суз бТлиб, аралашмя деган маъ- 
нони билднради. Б у  система, асосан, совет урта толали пахтасндан, йигирув 
фабрикаси чикинднларидан, шунингдек, пахтанинг химиявий толалар 5и- 
лан .чушиб олинган аралашмасидан йуг-онлиги 100— 18,5 тексли (номери 
10 даН 54 гача) булган сифатли ип йигириш учун кабул килинган (3- жадвал).

М еланж системасида ип буялган ва буялмаган аралашма пахтадан йиги- 
рилади. Б у  системада йигирилган ип пишик, бир текис, тукли ва тоза бу­
лади; ундан хар хил ранг-баранг кнмматбахо костюмлик, пальтолик газла­
малар, ип-жун, ип-духоба газламалар ва одеяллар тукилади. Бу-системада 
йигирилган ипдан тукиладиган ма^сулотлар ип-газлама саноаги ишлаб чи­
карадиган ялпи махсулотиинг карийб 10— 15% ини ташкил килади.



у

Меланж системасида ип йигирнш

Бажарнла адган лроЦесслар Машиналар

Титиш ва саваш 
Тараш
Пилта тайёрлаш (чузнш, кушкш 

процессларн)

Пилик тайёрлаш (чузнш, ппшн- 
тиш, ураш процессларн)

Ип йигириш

Титиш ва саваш машиналари 
Шляпкали тараш машинасн

1 . Биринчи утим пилта машина-
си

сн
2. Пккинчи утим пилта машина*

1

Пилик машинасн 
Йигириш машиналари

Хог 
Пи,га

Пнйик
ill!

Аппарат системаси. Бу системадан, асосан, паст сортли (V—VI со 
пахта ва калта толали пахтадан (50% гача) хамда йигирув Еа ту^ув 
калари чикиндиларидан, шунингдек, пахтанияг жун ва бошка тол 
билан бирга (50% гача1! аралашмасидан йугонлигн 500—41,7 тексли (« 
ри 2 дан 24 гача) булган ип йигнришда фойдаланилади (4- жадвал)«|

Аппарат системасида ип йигириш

Бажариладиган процссс.-ар маадчйг

Турли хил хом ашёни аралашти- 
риш учун тайёрлаш (титиш ва са­
ваш процессларн)

Аралаштнрнш процссси

Тараш ва пилик тайёрлаш

Ип йигирнш

Турли типдаги 
шипалари

тнтиш-саваш ма-

Лралаштнрилган хом ашс катлам- 
ларидан тушама ясаб, уни кулда 
ёки машипада аралаштнрнш ва чим- 
дилаб титиш машинаснда титиш

Иккита ёки учта тараш машина- 
си ва пилик карсткасндан иборат 
тараш аппарати 

Йигирнш машиналари

Tin г
тола

А!
яъни арэя 
тирилгм 
титл  гаи' 
лалар к 
сн

Пилив
I In

Аппарат системасида йигирилган ип буш, нотекис. чузилмайдиган, 
микдай майин ва тукли булади. Бундай ип, асосаи. ар^он сифатида ни 
тилади ва ундаи хар х и л’юмшок-майнн бумазеи, байка, фланель ва 6oi 
тукли, юмшск, иссик (айникса, болалар учун ишлатиладиган) газлама 
тукилади. Бундай газламалар ии-газлама саноати ишлаб чицараднгаи 
махсулотни царийб 10— 15% ини таш кил этади. холос.

Юйррида айтиб угилган йигирнш системаларншшг хоссалари 5- жад| 
да берилган.
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5- жадиалнинг давоми

Пигнрпш системаси Ншлатнлаётган лахта- 
нинг характеристичен

К̂ ай га кшлаш хоссалари

Ншланаётган ишнпнг 
хоссалари Ипнииг цшлатнлнши

тараш
пилта па пилик 
тайерлашда ма\- 
сулотчи иигичка- 
лаштнрнш усулк

пилик *освл 
Килпш усули

5 ТИМ
С01Ш

Аппарат Калта толали 
(асосан V— VI сорт) 
ва паст сифатлн 
пахта хамда йиги- 
рув-тукув фабрика- 
."арипинг чн^индн- 
лари

Тараш ап- 
паратига 
уланган нк- 
ки-уч ва- 
ликлп тараш 
машинасида

Tapaiu аппа- 
ратишшг пилик 
карсткасида та- 
рамни булиш 
йули билан ’(пил­
та ва пилик ма- 
шиналари бул- 
майди)

Юмалатиб 
анчагина 
бушрон пи- 
шитиш йули 
бнлан 4

Йугонлиги 500— 
4 1 ,7  тексли (2 — 24 
гача паст номерли) 
ип. Олинган ип 
б5>ш, майин, нотс- 
кис в а тукли б\’- 
ладн**

Байка, бумазеи, 
одеал, исснц пахмоь; 
буюмлар олиш учун 
ар^о^лик ип енфа- 
тида ишлатилади

* П птш г тамнархн юкорн б^лади. 
** Ипникг таннархи паст булади.



2- § . ЙИГИРИШ ПЛАНЛАРИ J

Хар бир нп йигирув фабрикасида маълум йугонликдагн ва’ маълум си- 
фатли ип ишлаб чикарилиши лозим. Йигирилган ип яхши сифатли ва тан- 
нархи паст булиши керак. Шу маьсадда ип йигириш системасига, хом ашё 
сифатига, айни^са, толаиииг узунлиги ва ингичкалигига караб, маълум 
йугоиликдаги нп ишлаб чикариш учун фабрикада йигириш плани тузи- 
лади.(Бу плаида хамма машииалардан олинадиган холст, пилта, пилик ва 
ипнинг йугонлиги, пилта ва пиликларнинг кушилиш соии/йнлик па ипнииг 
пишитилиш коэф ф ициент, 1 м га тугри келадиган бурамлар сони! чузиш 
катталнги ва маш иналардага асосий иш органларииииг тезлиги курсати- 
лади. Йигириш плани канчалик оптимал тузилса, фабрика шунчалик са- 
марадор ишлайди.

''Голасининг узунлиги 3 0 /3 3  ва 38/40 мм булган базавий сортли урта 
толали пахтадан карда системасида ва ингичка толали пахтадан кайта та ­
раш системасида олингак, йую нлиги 18,5— 100 тексли (54 ва 10 номерли) 
таида иллари учун йигириш планлари 6,7- ж адвалларда иурсатилган. /

6- жадва'л

Йугонлигн 18,5 тексли (54 номерли) танда ипини йигириш плани

I м га тур- 
ри ксла- 
дигаи бу­
рамлар 

сони

Тезлик, айл/мин

Маишналар
Мацсулот 
йугонлигн, 
текс (но­

мер)

ЧУзиш,
марта

КУши-
лчшлар

соки

Пишити­
лиш коэф­
фициент»! урчуклар

мацсулот 
чн к,аруьчи 

о рганлар

Саваш машинасн 3 8 4 .6
(0 ,0026)

10 (юмалатиб 
уровчи

Тараш машинаси 3225 119 1 _. - _
валлар)

31 (ажратув-

ЛНС маркали 
пилта машинасн 
1- утим

(0 ,31)

3225 8 8

чи барабан) 

630

2- утим

(0,31)

3225 8 8

(олдннги
цилиндр)

630

Пшик машинаси
(0 ,31 )
3225 11 ,2 1 10,35 6 1 ,0 800 192

Йигириш маши­
наси

(3 ,5 ) .

18 ,5
(54) 15 ,4 1 41,1

(130) 824 10400 161

Фабрикада технологик процесс тугри бориши учун х.ар бир йутонлик- 
даги ип йигириш учун алохида йигириш плани тузилади. У куйидаги асосий 
омилларии хисобга олиб тузилиши лозим:

1) технологик процесс киска булиши, яъни махс.улот мумкин 1̂ адар кам 
машинадан утиши, унинг таннархи паст булиши керак;

2) катта тезлик билан ишлайдиган, энг сунгги ва такомиллашган серунум 
машиналарни ишлатиш кузда тутилиши лозим;



7-жадва\
Йугонлиги 10 тексли (100 иомерли) тан да ипини ^айта тараш системасида

йигириш ллани

1 м га t£f- 
рн кела- 
диган бу- 
рамлор

сони

----------------------------------------------------------- -

Тезлик. айл/мн п *

Машиналар
махсулот 

йугонлиги, 
текс (но­

мер)

Ч?эиш.
марта

Куша­
ли шлар

<О Н П

Пишитн- 
Л 1П 11 коэф­
фициент» урчуклар

ма.\сулот чи- 
карувчи op* ]

ганлар

Саваш маши­

1

345 /
наси (0 ,0029) — — —

Тараш маши­ 2940 117 1 _
наси (0 ,34)

Пилта уловчи 50 1.11 18 .
машина (0 ,020)

Холст чузувчн 4 7 ,6 6 ,3 6 _
машина (0 ,0 2 1 )

^айта тараш 3030
манншаси (0 .3 3 ) 126 8 —

Пилта маши­ 3030
наси (0 ,3 3 ) 8 8 —

1- утим
3030

2- утим (0 ,3 3 ) 8 8 —

Пилик маши­ 200 8 ,9 8
наси (5) 15 ,2 1 (2 8 ,4 )

Йигириш ма­ 10(100) 20 1 114
шинаси

64

1140

1100

10700

7 ,6  (юма«
латиб у |»вча| 
валлар)

22 (ажра- 
тувчи 6apaJ 
бан)

28 (юмал! 
тиб у ров Л  
валлар)

29 (юм a m  
тиб уровч| 
валлар)

95 (тароц! 
ли барабан) *

550 (< 
ги- цилн 
л ар)

550 (олдия! 
гн цилиндр.' 
лар)

145 (олдпн; 
гн цилиндр)!

122 (олдик 
ги цилиндр)

3) процесслар тула механизациялаштирилган ва иложи борича апто4 
матлаштирилган (айникса, узилган ипни улаш, тулган найчаларни чикан 
риш автоматлаштирилган) булиши керак;

4) тайёрлов булими машиналари ва йигириш машиналарида ип уралан 
дигаи найчаларнинг улчамлари катталаштирилган булиши лозим.

Йигириш плани мана шуларни хисобга олгаи ^олда тузилса, и^тисодий! 
Ж 1 ц а г д а н  .^ам, техникавнй жн<\атдан хам яхши самара беради, натижавд аъ; 
сифатли на таинархи паст махсулот ишлаб чикарилади.

\ i 3- § . ИП ВА УНИНГ АСОСИЙ ХОССАЛАРИ

Ип куйидаги талабларга жавоб бериши керак:
1) маълум йугонликда, узунлиги, кундаланг кесими буйнча бир текис 

булиши;
2) пиши^лиги жпхатдан ГОСТ талабларига мос келиши;
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«V

ипларни кушиб буралади. Баъзан ипларни пишитишда уларла узаро ил- 
моклар, тугуичалар, спираллар хосил килиб, шаклдор бурамли ип ол№ 
пади.

Толаларининг буялишига караб, иплар: 1) буялмаган; 2) буялган;
3) буялган пахта толасидан йигирилган; 4) меланж (хар хил рангга буялган 
пахта толасидан олинган); 5) гул босилган (нукталар ёки буялган участка' 
лар тарзидаги рангли на^ш лар, гуллар босилган) хилларга булинади. Бу­
ялган пахта толасини йигириб хам ип олиш ёки олдин пахта толасидан иг 
йигириб, кейин ипни буяш х.ам мумкин.

Баъзан, иплар о^артириш ва мерсеризация (натрий эритмаси билаи иш| 
лов бериш) процессларидан угказилади, уларнинг туклари куйдирилади 
Буларнинг ьатижасида ип куркамлашади, структураси узгаради, пиш ш Д 
лиги ошади, нам киришадиган булади, чиройли ва сифатли буялади.

Ишлаб чикарилган ипнинг сифати фабрика лабораториясила текшириб' 
борилади. Лабораторияда ипнинг асосий хоссалари: йугонлиги (номера), 
пишшушги, узайиши, пишитилиши мунтазам равишда синаб турилада. 
Бундам ташкари, ^амма хоссалари буйича нотекислиги, намлиги назоратИ 
^илиб турилади.

Ип ва ярим фабрикатларнинг асосий хоссалари

Ипнинг хоссалари ярим фабрикатларнинг хоссалари билаи чамбарчас! 
боглик булади. Ярим фабрикатлар (холст, пилта, пилик)нинг хоссаларн| 
канчалик яхши булса, улардан шунчалик ю^ори сортли иплар олинади,

Ипнинг номери. Ипиииг йугонлиги ва ингичкалиги унннг асосий хосса-| 
ларилан бири булиб, текс (номер) билан ифодаланади.

Иплар и у foh , уртача йугонликда ва ингичка булади. Йугонлиги 500—
41,7 гекс (текс .^ацнда пастрокда гапирилади) булган ипнинг номери 2— 
булади, бу ип, одатда, йугон ёки паст номерли ип дейилади; йугонлиги^В 
41,7— 15,4 текс булган ипнинг номери — 24—65; бундай ип у  рта нимсгт ^Ш  
чп. йугонлиги 11,8—3 текста тенг, яънн 85—340 номерли ип эса ингичкщН  
ёки юкопи номерли ип деб аталади.

Ипнинг номерини (йугонлигини) аниклаш  учун ип уралган найчадаЯ  
узунлиги 100 м га тенг ипни мотовилада калава килиб у раб олинади, сунграГ 
у ни тарозида тортиб, узунлиги огирлигига булинади (метрик улчоз систе-Щ 
маси):

, гич
N  =  j .  (II на

бу ерда N  — ипнинг номери; I — узунлиги, м; g  — огирлиги, г. Ипнинг! 
номерини калава килинган ипни тарозида тортмасдан квадрант асбоби ёр -| 
дамида аниклаш хам мумкин.

Маълумки, тукимачилик саноатида ма^сулотнинг ингичка-йугонлигини! 
аниклаш учун купдан бери метрик улчов системаси куллаиилиб келмокда.1 
Аммо бу сисгемада анча камчиликлар бор, чунки маълум узунликдаги м а ';- | 
сулотни тарозида тортиб, уни or-ирликка булинади, яънн узунлик бирли-1 
гига тугри келган огирлик топилади, лекин огирлик бирлигига тугри кел-| 
ган узунлик топилса, махсулотнинг номери аникрок буларди. Махсулот-1 
нинг уртача номерини тажрибаларнннг уртача арифметик киймати оркалиГ
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1 пишитишда уларда узаро ил- 
иб, шаклдор бурамлм ип оли -1

р: 1) буялмаган; 2) буялган; 
яеланж (хар хил рангга буялган j  
(нукталар ёки буялган участка-! 
илган) хилларга булинади. Б у - ! 

ёки олдин пахта толаеидан ип ■

ия (натрий эритмаси билан иш-1 
1арнинг туклари куйдириладн. i 
труктураси узгаради, пишик- 
йли ва сифатли буялади.
[ка лабораториясила текшириб j 
оссалари: йугонлиги (номери), I  
зам равишда синаб турилади. [ 
нотекислиги, намлиги назорат!

асосий хоссалари

нг хоссалари билан чамбарчас 
пилта, пилик)нинг хоссалари 

)^ори сортли иплар олинади. 
ничкалкгн унинг асосий хосса- 
(даланади.
ичка булади. Йугонлиги 500— 
и) булган ипнингиомери 2—24 
ярли  ип дейилади; йугонлиги 
—65; бундай ип ijpma номерли 
i—340 номерли ип эса ингичка

ни учун нп уралган найчадан 
ава килиб ураб олинади, сунгра 
булинади (метрик улчоз систе-

(1)
. м; g  — огирлиги, г. И паинг 
эртмасдан квадрант асбоби ёр-

улотнннг ингичка-йугонлигини 
(стемаси кулланилиб келмокда. 
унки маълум узунликдаги мах- 
^линади, яъни узунлик бирли- 
огирлик бирлигига тугри кел- 
I аникрок буларди. Ма хсулот- 
ача арифметик киймати оркали

топнш бир оз кийинроц. Баъзан махсулотнинг ингичкалиги (номери) унга 
тескари микдор — массаси (развеси) оркали аникланади. Бундай харак­
теристика анча тугрирок, чунки махсулот цанчалик нугой булса, у шунча- 
лик огнррок булади. Айникса, хар хил ингичкаликдаги якка иплардан пи- 
шитиб олинган ипнинг номерини ани^лашда бу усулнинг кулайлиги били- 
нади; мураккаб формулалар билан х.исоблаб утирилмасдан пишитилган ип­
нинг алохида тортилган массаларини кушиш кифоя. Махсулотнинг уртача 
массасини аниклаш хам осон. Унинг кийматини топиш учун тажр ибада то- 
пилган массалариинг уртача арифметик кийматини аниклаш етарли.

Юкорида келтирилган камчиликлари борлиги учун метрик улчов сис- 
темасидан СИ системасига, яъни текс (tex) системасига утилди.

ГОСТ 119700-70 га мувофик; эндиликда йигирув фабрикаларида ишлаб 
чикарилаётган иплар ва ярим фабрикатларнинг йугонлиги (номери) узун- 
лпкка тугри келган масса микдор и билан аникланади.

Масса бирлиги учун грамм, узунлик бирлиги учун километр кабул ки- 
линади. Мана шу характеристика текс деб аталади. Шундай килиб, СИ сис- 
темасила ип махсулоти йугонлигини цуйидаги формуладан фойдаланиб 
аник;лаш мумкин.

1000 m [г/км, текс], (2)

бу ерда Т  — махсулотнинг йугонлиги, текс; m  — махсулотнинг мас­
саси, г; L l— махсулотнинг узунлиги, км; L  — махсулотнинг узунлиги, м.

Ш п  йигирув фабрикаларида ишлаб чикариладиган ип ва ярим фабрикаг- 
ларнинг йугонлиги хар хил булганлиги туфайли юкорида келтирилган ГОСТ 
га асосан тексни катта ва кичик бирликларда хам келтириш мумкин. Агар 
махсулотнинг йугонлиги 1 текс дан кичик булса, миллитекс (мг/км) ишла- 
гилади, бундай йутонликдаги ма^сулотлар жумласига энг ингичка ип, пи­
лик ва толалар киради, агар йу;онлиги ЮООтексдан катта булса, килотекс 
(кг/км) да ифодаланади. Бундай йугонликдаги махсулот холст ва холст- 
чал ар хисобланади.

Масалаи, 1000- Г м =  Т  =  0,001 Т к, _  (3)
бу ерда Т м— махсулотнинг йугонлиги, миллитекс; Т к— махсулотнинг йугон­
лиги, килотекс.

Йигирув фабрикаларида толалар, иплар ва ярим фабрикатларнинг ин- 
гнчкалиги бирлик массага бевосита тугри келган узунлик билан белгила- 
нади, бошкача килиб айтганда, номер текснинг тескари кийматига тенг;

N L
m [т ]- (4)

бу ерда N  — махсулотнинг номери; m  — узунлиги LM булган махсулот­
нинг массаси, г; (2) ва (4) формулаларни бир-бирига купайтириб, номер 
билан текс уртасидаги Согланишни топамиз:

N .T  =-- 1000. 1 (5)

(5) с|ормуладан фойдаланиб, номер системасидан текс системасига ва 
к  кс скскмгскдан нсмер системасига утиш кийин эмас, яъни улар уртаси-
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даги богланкшни аниклаш мумкин. Бу боЕланиш куйидаги формулаларда!^ 
фойдаланиб аницланади:

Т  =  (5a)j
>У

N

N  
1000 
т ’

Ипнинг йугонлигини ифодалаш учун, масалан, «40 номерли ип», «2iJB 
тексли ип» ёки «0,025 килотексли ип» деб юрнтилади: мнллитекс T m ё ю и Е  
Т и килотекс эса Т к ёки T Kt билан ифодаланади. Шундай килиблг-корида^ч^ 
келтирилган далилларга асосланиб, Халкаро стандартлаш ташки. тека 
системасини ту^имачилик саноатига жорий ^илишнн тавсия килди.

Ипнинг пишицлиги ва чузилувчанлиги /И
сони

Ипнинг пишиклиги динамометрда ани^ланади. Ипнинг узувчи куч л apt 
таъсирига каршилик курсатиш хоссаси унинг пишиклиги  деб аталади. Ди- шмла 
намометрда сииашда ипни узувчи кучнинг топилган ^иймати ипнинг пи-!\ар х<Я 
шиклик улчови килиб кабул цилинган. Ипнинг узувчи кучлар таъснрпда!бурамл(1 
узайиш хоссаси унинг чузилувчанлиги  деб аталади. ниладГ

Ипнинг пишиклиги катта ахамиятга эга. Шунинг учун уни тутой аник-Ю 
лаш лозим. Ипнинг пишиклиги икки усулда: 1)якка ипларнп узиб; 2) ка- 
лава ипларни узиб аниклавиши мумкин.

Ипнинг пишиклиги йуронлигига караб хар хил булади. Шунинг учун] 
хар хил йугонликдаги якка ипларнинг пишшушгини солиштириб куриш 
учун узилиш узунлигииинг киймати куйидаги формуладан ^исоблаб топи- бу ерд1 
лади:

Р  Т*R — км; -----Г гекс
1. (6)

бу ерда R — якка ипнинг узилиш узунлиги, м, км; Р — якка ипнинг пишик­
лиги, гк; Т  — ипнинг йугонлиги, текс.

К.алава ипнинг пишицлигини аницлашда пухталик ^ийматидан фойда- 
ланиладн. Пухталик кийматини куйидаги формуладан аниклаш мумкин:

D  -  f •"

бу ерда D  — пухталик; Q — калава ипнинг пишиклиги, 
йугонлиги, текс.

Ипнинг узилиш узунлиги билан пухталиги уртасида 
ниш бор:

R  — k - D ,

бу ерда к —  тажрибадан топиладиган коэффициент; у 6 —6,5 га тенг (ип­
шшг си ф ат  канча юкори булса. бу коэффициент шунча катга олинади). ] 

Кейинги пайтларда махсулотиинг сифатини яхшилаш устида анча иш- 
лар килинди. Ип йигирув фабрикаларининг охирги ма.^сулоти ип бул- 
ганлнги учун унинг сифатига катта талаблар цуйилиб, сифат к^рсаткичи 
дегаи шартли белги тавсия кнлинган. Масалан, якка ипнинг сифат кур- 
саткичи ^уйидагича аникланади:

П , =

ипнинг
Бу

лиги t( 
л н ш  К(

(7)
кг; Т  — ипнинг 

куйидаги бэгла-

(8)

бу ер,
а ч— J 
тилии 

П
куп
етар.
пахт
д и ,1
дан
Бун,
мал
шит

3
ф ит
V4V1



идаги формулалардан| бу ерла Р — якка ипнииг пишиклиги, гк; С(р) — якка ипнинг пишиклиги 
буйича нотекислиги, %.

(5а) |  Калава ипнинг сифат курсаткичи куйидаги ({юрмула билан топилади:

п  Q
(56)|  к~  С(х) '

40 номерли ип», «2 5 I  ^У еРДа Q — калава ипнинг пишиклиги; С(N) — якка ипнинг йугонлиги 
: миллигекс Т т ёки К буйича нотекслиги, %; C(N), С(р) якка ва калава ипнинг пишиклиги хамда 
(дай килиб.нч Дорида |  йуго1- т буйича вариация коэффициенти, яъни ипнинг нотекислиги, %.

текс Глаш ташки., 
авсия килди.

1ГИ

пнинг узувчи кучлар 
чги деб аталади. Дн- 
киймати ипнинг пи- 

ми кучлар таъсирпда |

учун уни тугри аннк- 
) ипларни узиб; 2) ка-

Улади. Шунинг учун 
,4 солиштириб куриш 
[адан ^исоблаб топи-

(6)
-якка ипнииг пишнк-

к ^ийматидан фойда- 
1н аниклаш мумкин:

(7)1
|иги, кг; Т  — ипнинг * 

сида куйидаги бэгла-

(8) |
у 6—6,5 га тенг (ип- 

унча катга олинади). 
лаш устида анча иш- 
и мзхсулотн ип бул- 
иб, сифат курсаткичи 
:а ипнинг сифат кур- [

Ипнинг пишитилиши

Ипнинг узунлик бирлигига (одатда, 1 м га) тугри келадиган бурамлар 
сони унинг пишитилиши деб аталади.

Ипнинг йугонлигига, унинг цаидай толалан олинганлигига ва нима учун 
ишлатилишига караб унга хар хил бурам бериб ишланади. Шунинг учун 
хар хил йугонликдаги ипларнинг бурамлар сонини солиштириб куриш ва 
бурамларни хисоблаш учун пишитилиш коэффициенти а  дан фойдала- 
нилади:

Ка  —

бундан

К =  (9)
бу ерда К  — пншитилиш (I м ипга тугри келадиган бурамлар сони); N —  
ипнинг номери; а  — пишитилиш коэф ф и ци ен т^^

Бу ерда хам икки система солиштириб барилади. Агар ипнинг йугон- 
лиги текс орцали ифодаланса, у вактда ипнинг пишитилиши ва пишити­
лиш коэффициенти куйидаги формулалар ёрдамида топилади:

31 ,6 2 -ам;а т =  а,, у юоо
- 31.62 _  «г
ут угк

бу ерда Т  — ипнииг йугонлиги, текс; Т к— ипнинг йугонлиги, килотекс; 
а и— метрик системада пишитилиш коэффициенти; а г—СИ системасида пишн- 
тилиш коэффициенти.

Пахта толаси канчалик узун булса, у ингичка булади, ж ингалаклиги 
куп булади. Ш у сабабли, бундай толадан анча кам бурам лар бериб, 
етарли пишицликдаги ип олиш мумкин. Аммо калта ва дагал  толали 
иахтадан кам бурам лар бериб, бернлган пиш ицликдаги ип олиб булмай- 
ди, чунки калта ва дагал  тола ж ингалаклн  булмайди. Ш унинг учун бун­
дай толаии йигириб ип олиш да унга куп бурам лар бериб йигирилади. 
Бунда маш инанинг иш унуми камайиб кетади. Ипнинг пишиклиги нор- 
мал булиши ва машинасининг иш унуми кам айм аслиги учун ипнинг пи­
шитилиш коэффициенти танланади.

У рта толали совет пахтасидан олинган иплар учун пишитилиш коэф­
фициенти а м=  114— 138 (танда ипи учун) ва а м =  100 — 117 (арко^ ипи 
учун) деб, ингичка толали совет пахтасидан олинган иплар учуй пншити-

2 Ш. Р. Марасулоз



лиш коэффициенти а м— 104— 130 (танда или учун) ва а м=  102 — 114 (а| 
кок ипи учун) деб кабул килинади. Аммо пишитилиш коэффициент»™ 
текс системасида олинса, а м ни 31,62 марта купайтирилади.

Пишитилиш коэффициент!! (а )н и н г математик маъноси: ипнннг зи^ 
лиги Узгармаганда а ип сиртидаги толалар  циялик бурчагининг уртачлин 
тангенсига т^гри пропорционал булади. Б аъ зан  ипнннг 1 м га" тугрнст 
келаднган хисобланган бурам лар сони ипнинг ам алда олинган бурамларрш 
сонидан ф арк цилади. Ипнинг пишитилиши, яъни ундаги бурамлаШ 
сони махсус асбоб — круткомер ёрдам ида аниклаиадш

ICT fp i
Ипнинг нотекислиги ортла

М ахсулотнинг сифатини назорат 1̂ илнб борнш комплекс системна» эса 
жорий килиниши натиж асида махсулот (ип)нинг сифати яхшиландШ рт ~ 
нотекислиги камайди. 1ул

Ипнннг асосий хоссалари: йугонлиги, пншнклнгн, пншитилишн таж -^ И  
рнбада доимо аннцлаб турилади. Т аж риба шуни курсатдики, уларнпшиачил' 
бу хоссаларининг цийматлари j^ap хил булар экан, демак, уяда !\ан д ай -Г ^_  
дир нотекислик, четга чицишлар бор. Ип капчал и к нотекис булса, бу узга|атилг 
рнш кучли булади. Ш унинг учун ипнинг хар бир хоссасинн ани^лаш дфп 
таж рибани бир неча марта такрорлаб, курсаткнчларнинг уртача ариф-И 
метпк циймати аникланади. Ш ундай ь^илиб, нотекислик — нп, тола в а н  
ярим ф абрикат хоссаларининг уртача цийматидан фарк, килиши, я ъ ш Д  
четга чикишидир. Агар ипнинг йугонлигини ёки пиш иклнпш н а н н ц л а ш в  
да таж риба цанчалик куп м арта такрорланса, унинг уртача а р и ф м е п п Я  
киймати ш унчалик аник топилади. Шу сабабли, таж рибалар  со н н ш Я  
мумкин цадар куп олиш тавсия цилинади.

М ахсулотнинг нотекислиги цуйидаги ф ормуладан фойдаланиб хи-| | 
собланади (баъзан  бу формуланн стандарт формула ёки Зомм ер фор- 
муласи деб ю рнтилади):

и  =  2 • юо%, (11) ри №
чаилик з

бу ерда И  — нотекислик, % ;  т  — сниаш ларнннг уртача цийм ати:! 
п — синашларнинг умумий сони; ni\— ^ам м а сннаш ларнинг Уртача ций- 
матидаи кам натиж а берган уртача киймат; П\— синаш лар сони.

Бу формула арифметик ёки стандарт буйича нотекисликни курсата- 
дн. Туцимачилик саиоати корхоналарида махсулотнинг нотекислиги, 
асосан, ана шу ф ормуладан ф ойдаланиб аникланади. Аммо ундан 
аницроц формула бор:

С =  ^  % . ( 12>

бу орда С— квадратик нотекислик, 
синаш ларнинг уртача киймати.

%; о— квадратик четга чициш; т —

Ип учун стандарт
у билан химиявий толалар  аралаш м асиданП ахта толасндан ва у билан химиявий толалар  аралаш м асидан  ии- 

гирнлган ипнинг сифатига 1$ й н л ад и ган  талаблар  ип учун д авлат  стан- 
дартида (м асалаи, туцимачилик саиоати учун иш латиладиган ип учун 
ГОСТ 1119—70 да) белгиланган.
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учун) ва а „ =  102 — 114 (a[t 
пишитилиш коэффициентин 

супайтирилади.
латик маъноси: ипнинг зич! 
княлик бурчагининг уртач 
и>зан ипнинг 1 м га тугр 
• амалда олинган бурам л а [ 
1, яъни ундагн бурамла{ 
н р а н а д и ^ /

5ориш комплекс системаси! 
1)нннг сифати яхш иландиг

[нклиги, пишитилишн таж - 
|унн курсатдики, уларнннг 
экан, демак, унда кандай- 
лик нотекис булса, бу узга- 
>ир хоссасини аниклаш да 
гкнчларнинг уртача ариф- 
нотекислик — ип, тола ва 
гидам фарц килнши, яъни 
ш  пишицлиппш аницлаш- 
, унинг уртача арифметик 
абли, таж рибалар соннни

иуладан фойдаланиб хн- 
юрмула ёки Зоммер фор-

Ь, (П)
рнинг уртача киймати: 
ннашларнинг уртача ций- 
— синашлар сони. 
ia нотекисликнн курсата- 
^суяотнинг НОТСКНСЛ Ill'll, 
ницланади. Аммо ундан

( 12)
аратик четга чи^пш; т —

)лар аралаш масндан йн- 
ар ип у'чун давлат стан- 
ишлатиладиган ип учун

Ипнинг сорти унинг энг асосий хоссалари булган пишиклиги ва бир 
текислигига цараб аницланади. Совет ингичка толали пахтасидан ^ай- 
та тараш  системасида йигирилган танда ипи стандартга мувофик олий, 
биринчи ва иккинчи сортларга аж ратилади . Худди шу ипни ш у си стс - 
мада совет урта толали пахтасидан олинса, у биринчи, иккинчи ва 
учинчи сортларга булинади. Аммо совет урта толали пахтасидан карда 
системасида йигирилган танда ипи олий, биринчи, иккинчи ва учинчи
сортларга аж ратилади.

Совет ингичка толали пахтасидан ^ай та тараш  системасида олинган
api^obi ип олий, биринчи ва иккинчи сортларга, худди шу системада со­
вет урта толали пахтасидан олинган ип биринчи, иккинчи ва учинчи 
сортларга, совет урта толали пахтасидан карда системасида олинган 
нп эса олий, биринчи, иккинчи ва учинчи сортларга аж ратилади . С тан­
дарт ж адвалларида ипнинг хоссалари буйича унинг нотскисликларга
йул ^уйилган ^ийматлар курсатиладн.

Ж ун ва луб толаларидан  олинган иплар учун, ипак ва бонща туки-
мачилик ма^сулотлари учун >^ам тегишли д ав л ат  стандартлари  бор.

Шундай цилиб, агар ип х;амма хоссалари ж н^атдан  стандартда кур- 
сатилган талабларга тула ж авоб  берса, бундай ип энг юкори сифатли
нп ^нсобланади.

/ /  б о б

ПАХТА ТОЛАСИ-ИП-ГАЗЛАМА САНОАТИНИНГ ХОМ АШЁСИ

1- § . ПАХТА ТОЛАСИНИНГ ТУК^ИМАЧИЛИК САНОАТИДАГИ АХАМИЯТИ

Табиатда турли-тумаи толаЛар бор, лекин уларнинг баъзиларигина 
туцимачилик саноати учун ярайди. Бундай толаларнинг кундаланг ке- 
сими узунлигига нисбатан ж уда кичик, техникавий хоссалари эса юко­
ри б^лади. Ту^имачилик саноатида иш латиладиган  толалар  йигирилув-

j чанлик хоссасига эга булиши керак.
Туцимачилик саноатида табиий ва сунъий (химиявий) толалар  иш- 

латиладн. Табиий толаларни усимлик (’иахта, зигирпоя) толалари , хай- 
воилардан олинадиган толалар  (ж ун) ва нилладан  олинадиган тола­
лар (ипак)га аж ратиш  мумкин.

Тукимачилик саноати учун энг ахам иятлн табиий тола пахта толаси
хисобланади. П ахта толаси пахта усимлигидан олинади.

Пахта бутали Усимлик булиб, исси^ ицлимли м ам лакатларда усади. 
Дунёда 50 дан ортик м ам лакатда , ж ум ладан , СССРнинг и сащ  ицлимли 
республикалари (Урта Осйё республикалари, К,озогистон, О зарбайж он)

1 да пахта экилади. Бутун дунёда пахтанинг 5 хил маданий, 30 дан ортиц 
ёввойи турлари м авж уд булиб, улардан  ф ацат турт нави: 1) урта тола­
ли (пахмо^ гу за); 2) ингичка толали ; 3) д арахтсимон ва 4) Угсимон 
пахта навлари экилади. ,С С С Рда эса урта ва ингичкгГтолали навлари 
экилади. Урта толали пахта С С С Рда пахта экиладиган  майдоннинг 90% 
ини эгаллайди. Ингичка толали пахта, асосан, М исрда, цисмап, СССРда, 
АКШ ва бошка ж ойларда экилади. Унинчи беш йилликда ингичка то­
лали пахта етиштиришни купайтириш вазифаси цуйилган.
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П ахта туцимачилик саноатининг асосий хом аш ёси булгани учу 
ривож лантириш га катта а^ам ият берилмокда. Совет Иттифоцнд 
ж ум ладан, Узбекнстонда йилдан-йилга купрок гтахта етиштирилм

П ахта етиштиришни к^пайтириш да унинг ^осилдорлигини ош 
катта а.^аминтга эга. Б ун га илгор агротехникадан фойдаланиш , п 
чиликни тула механизацнялаш тириш , пахтанинг янгидан-янги т 
шар, сер^осил ва вилт касалли клари га чидамли навларини яратиш 
х. к. туфайли эриш илади.

М ам лакатим изда пахта етиштиришнинг купайиши билан б 
унинг сифати ^ам  тобора яхш иланяпти. Агар 1932 йилда совет ^рта 
лали  пахтасининг ш тапель узунлиги 27,4 мм, узнлиш даги узунлиги 
км булган булса, ^озир бу курсаткичлар тегнш лича 32 мм ва 26 км 
етди.

Усиш шароитининг пахта ва толанинг сифатига таъсири
Ха во тургунлаш иб ва иликлаш иб, ернинг захи кетгандан кейи 

чнгит экила бош ланади. Б у  У рга Осиё республикалари ш ароитида м 
ойининг бош ларига тугри келади. Экилган чигит бир-икки .%афта 
сунг униб чицади (1-расм. а ), 50—80 кунда гуза усиб ривожлан 
(1-расм, б ), шундан сунг гуллаш  даври  бош ланади. Р^за гу 
(1-расм, в) эрталаб  очилиб, кеч^урунгача сулиб ^олади. Пах 
нинг гулбарги тукилгач, унда цолган сую^ модда аввал шон 
су игра ^осил чанокларига айланади (1- раем, гу, чаноклар 3 — 
палладан иборат: хар бир паллада 3—9 гача чигит булади. \

1- раем. Руза ва чаноцларшшг ривожланиши:
а — ;няб чицишн; б —г?эа равожланишииинг турлн даьрлари; a — гул; г  — пшц- 
магав к^сак; д — битта чигитнинг толаси (летучка); с — пншиб ёрилган чаноц-
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хом ашёси булга ни учун ун! 
ip a . Совет Иттифоцидй, ип 
фоц пахта етиштирилмоцда 
нг ^осилдорлигиии оширш! 
шкалан фойдаланиш , пахта; 
танинг янгидан-янги тезпи* 
а мл и навларини яратиш  ва

ir купайиши билан бнрга> 
р 1932 йилда совет урта toj 
и, узнлишдаги узунлиги 2'2 
■ишлнча 32 мм ва 26 км га»

ir сифатига таъсирн

нг захи кетгандан кейипоц. 
бликалари ш ароитида март| 
чигит бир-икки ^афтадаи!
I гуза усиб ривож ланади|
1 бошланади. Руза гулш 
ia сулиб цолади. П а х та - | 
юц модда аввал шонагал 
Юм, гу, чаноклар 3  —  51 
•гача чигит булади. J^api

ни:
Мари; в _  гул. г _п
п«шиб ёрн.чган чию ™

1964 йили Совет Иттифо^ида 5,3 млн. т пахта терилиб, 
катта муваффациятга эришилди. Совет пахтачилиги тарихила 
бу курсаткич сира булган эмас эди.

1963 йил ^осилни йигиб олиш да техникадан фойдаланиш 
жи^атидаи бурилиш йили булди, пахтани машинада териш 
1964 йили янада ошди, шу йили 1,1 млн. тонна, яъни ялпи ^о- 
силнинг 20 процентдан купроги маш иналарда терилди.

^осилдорлик ^ам анчагина ошди. Гектаридан 25 ц дан 
пахта косили олган колхозларнинг сони аввалги йилл’ардаги- 
дан бир ярим баравар ошди М амлакатимизнинг пахтакор 
районларида ^арийб чорак миллион гектар пахта майдонида 
^ар гектаридан 33 ц дан ортиц ^осил етиштирилди.

Химиявий угитлардан фойдаланиш  ^осилдорликнинг уси- 
шига анча катта ёрдам берди. 1963 йилда пахтакор хужа- 
ликлар >̂ ар гектар ерга урта ^исобда 11,3 ц дан угит сол- 
дилар.

Коммунизм моддий-техника базасини ^уриш юзасидан 
ха.гщ хужалигннинг х;амма тарм оцлари олдига конкрет вази- 
фалар цуйган КПСС XXII съездииинг царорлари пахтачилик- 
нинг бундан кейинги ривожланишини ва, шу билан бирга, 
пахта саноати хом ашё базасининг усишини ^ам белгилаб 
берди.

КПСС М арказий Комитети март (1965 й.) Пленумининг 
цишло^ хужалигини янада ривожлантириш  со^асида энг 
зарур чоралар тугрисидаги царори м ам лакатда пахта 
етиштиришни купайтиришга янада имконият тугдириб бе- 
ради.

1970 йилга бориб м ам лакатда пахта етиштиришни 6 млн. 
г дан купроада ва 1980 йилда эса 10— 11 млн. т га етказиш на- 
зарда тутилади. Бу вазифани баж ариш  учун пахта селекция- 
си ва агротехникасини такомиллаш тириш , цишлоц хужалик 
ишлаб чи^аришини комплекс механизациялаш тириш , пахта- 
чиликни зарур уяитлар ва бош ^а химиявий ма^сулотлар 
(гербицидлар, дефолиантлар ва ^оказолар) билан таъмин- 
лаш, янги ерлар очиб ишга солиш ва мавж уд ер майдонлари- 
нинг мелиорация ^олатини яхш илаш  лозим.

М ирзачулда Сирдарё ^авзасидаги Узбекистон, Ко30™0'1-0’1 
ва Тожикистон территориясида 800—850 минг гектар янги ер 
очиб узлаштириш кузда тутилади. Туркманистон ССРнинг 
Корацум канали зонасида тахминан 600 минг гектар ерни 
cyFopHiu ва ишга солиш м улж алланади.

Ворак ГЭСи ва гидротехника иишоотлари комплекси i^y- 
рилиб булгандан кейнн Тожикистон билан Узбекистон тупро- 
гида 1,2 млн. гектар ерни сугориш мулж алланади; бу ерлар- 
нинг асосий ^исмига- пахта экилади.

Карши ч^ли ва М арказий Ф аргонада купгина ерлар 
узлаштирилиб, пахта майдонларига айлантирилади.
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Пахтачилик билан безлик; булган хамма ишни механиза- 
циялаштириш ме^нат унумини кескин суратда ошириш ва пах. 
та етиштиришдаги хараж атларни  камайтиришнинг негизидир. 
Х,осилни машина билан териш га утиш бу жи^атдан айницеа 
катта ахамиятга эгадир.

П ахтани машина билан теришни таъмин этиш махеадида 
пахта териш маш иналари, тракторга тиркаладиган самосвал- 
лар ва пахтани хоп-ханорсиз ташиш учун зарур булган хар 
хил транспорт воситаларини куплаб ишлаб чицариш ташкил 
этилган. Узбекистан ССР нинг маш инасозлари 1965 йил охи- 
ригача 46 мингта икки хаторлн пахта териш машинаси, 90 
мингта трактор ва пахтани хоп-ханорсиз ташиш учун трактор­
га тиркаладиган самосвал, бехато экадиган 50 мингта сеялка 
ишлаб чицариш мажбуриятини зиммаларига олдилар.

1967 йилда ф ацат биргина Узбекистан республикасида 1,5 
миллион тонна чигитли пахтани машинада hhfh6 олиниши 
керак.

^осилни машина билан териш суръати хулда териш суръа- 
тидан анча баланд булиб, машинада ха Р куни йиллик пахта 
тайёрлаш  планининг 4—4,5% и ми^дорида териб топшириш 
мумкин, аммо у с и л и и  хул билан жуда нари борса 2,5—3% 
ми^дорида териб топшириш мумкин. П ахта машинада терила- 
диган булса, терим муддати кескин суратда хисхаради, чунон- 
чи, тер и мни илгариги 90— 100 кун урнига 35—45 кун ичида 
тамомлаш  мумкин булади.

Х,осилни машина билан териб-йигиб олишнинг ана т у  ху- 
сусияти, шунингдек, маш инада терилган пахтанинг сифатида- 
ги узгариш лар, яъни ифлослиги ва намлиги жихатидан хул да 
терилган пахта сифатидан анча ф арх хилиши пахта саноати 
олдига мухим вазиф алар хуяди.

2. ПАХТА САНОАТИ ТАРАККИЕТИНИНГ АСОСИЙ Д А В РЛ А РИ

А. Революциядан олдинги даврдаги пахта саноати

Революциядан олдин, айнихеа пахтачилик ривожлана 
бошлаган илк даврда пахта толаси чигитдан содда дастгох- 
ларда, уй шароитида аж ратиларди. Аммо бундай ибтидоий 
усулда ишлаб, пахта товар махсулотини купайтирнб бул- 
масди.
Ч^У рта Осиёда биринчи пахта заводи 1881 йили Тошкентда 
Хурилди. Бу заводнинг ускунаси сув парраги  билан харакатга 
келтириладиган  иккита жин машина ва битта хул прессидан 
иборат эди.

Кейинчалик пахтани ишлаш техникаси пахта толасини 
маш инада тойлаш, заводларга Америка жин маш иналари ва
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гуза чувадиган машиналар J/рнатиш йули билан ривожланиб 
борди.

Пахтани саноат усули билан ишлашни таш кил этиш про- 
цесси бир неча ун йил давом этди. 1890 йили Урта Осиёда 
40 та, 1899 йили 76 та, 1904 йили 108 та ва 1909 йили 150 та 
пахта заводи бор эди. Биринчи жа^он уруши араф асида, яъни 
1913 йилда бу территорияда 204 та пахта заводи ишлар эди. 
Уша ва^тда бутун Россияда 460 тадан орти^ пахта заводи 
бор эди^

Асоснй пахтачилик райони ^исобланган Урта Осиёдаги 
пахта заволларининг купи уша ва^тда пахта савдоси фирма- 
ларига ^араш ли эди^

Революциядан олдин пахта заводи савдо-саноат корхона- 
си булиб, у пахта савдоси ^ изрин ж ойларда ^уриларди. Асо- 
сан савдо ва банклар маркази булган ш а^арлар ана шундай 
жойлар эди. Шунинг учун ^ам дастлабки вацтларда заводлар 
купинча ш ахарларда кур ил ар аи, пахта майдонлари хусусан 
амиркон пахта навлари экиладиган ерлар кенгая ва темир йул 
дурила бошлаганидан кейингина пахта заводлари темир йул- 
лар буйлаб, Туркистон улкасининг пахта етиштириладиган 
ичкари районларида з^ам пайдо була борди. Пахта билан бог- 
л и б у л г а н  з^амма молиявий, савдо-соти^ ва ишлаб чи^ариш 
операциялари пахта заводлари ор^али буларди. П ахтакорлар 
(воситачилар ва пахта олиб сотарлар ор^али) пул аванслари 
олардилар ва экиш учун чигит билан таъминланардилар, 
заводлар деэдонлар етиштирган пахтани сотиб олар ва уни 
^айта ишлаб толани т^ и м ач и л и к  ф абрикаларига юборарди- 
лар ёки пахта савдоси фирмаларига ё булмаса шу жойнинг 
узида туцимачилик фабрикаларининг вакилларига сотарди- 
лар. Пахта харид цилиш ва тола сотиш операциялари учун 
лозим булган пулни банклар карзга берарди. Банклар пахта 
заводларининг эгалари билан з^ам, ту^имачилик ф абрикала- 
ри ва бошка фирмалар билан хам маркам богланган эди.

Революциядан олдинги пахта заводи ярим кустар типида- 
гк саноат корхонаси булиб, одатда, чуткали (40—70 аррали) 
иккита ва камдан-кам учта жин машина з^амда винтли пресс 
билан ускуналанган буларди. Сув парраклари, сув турбина- 
лари, 6 y F  машиналари ва локомобиллар, кейинчалик эса баъ- 
зи заводларда (80— 100 от кучига эга булган) ички ёнув дви­
гатели ва дизель-моторлар заводларнинг энергия базасини 
ташкил ^иларди. Заводларда пахтани хас-чуплардан тозалай- 
диган з̂ еч к;андай ускуна ва пиевматик транспорт йуК эди. Р е­
волюция араф асида Урта Осиёдаги бир неча юз заводдан фа- 
кат 15— 18 тасида завод ичидаги пахтани узатиш учун ишла- 
тиладиган пневматик транспорт бор эди.

Купчилик заводлар электр билан ёритилмас эди, завод ма- 
бодо кечалари ишлайдиган булса керосин лампа ёциларди.
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Ускунларнинг иш унуми нихоятда паст булиб, энг яхши 1 
пахта заводларидагина тола ишлаб чи^ариш бир аррага 
соатига 1,5— 1,8 кг дан тугри келарди.

Заводда иш мавсумий булиб, йилига 3—4 ой юргизилар, 
шунда хам, одатда 10— 12 соатлик иш куни билан бир смена 
ишларди. Заводлар иш ж уда ^изгин ва^тлардагина икки сме­
на ишларди. Биринчи жахон уруши олдида улкадаги завод- 
ларда ишлайдиган сменаларнинг сони хаР бйР заводда ^бир 
йилда урта хисобда 195 тадан  ошмас эди. Бир заводга тугри , 
келадиган ишчилар сони урта хисобда 40 кишига етмасди. Иш- 
чиларнинг купчилиги ишлаб чи^аришнинг асосий процесслари- 
да банд буларди: ж инчилар, линтерчилар ва прессчилар 
52,2% ни, двигателларда ишловчи ишчилар 6,7% ни ташкил j 
этарди. Иш чиларнинг царийб учдан бири юк ортиш ва туши- 
ришда банд буларди.

Иш чиларни заводнинг ф а^ат иш мавсумига ёллардилар. 
Ж инчилар, линтерчилар ва прессчилар, одатда, ма^аллий 
миллат кишиларидан олинарди, шу билан бирга, уларга бош- 
ца миллат ишчилари оладиган иш хацидан камрои; иш ха ЦИ 
туланарди. Ж инчилар ва линтерчиларга кунбай усулида, 
прессчиларга эса ишбай усулида, яъни тайёрланган пахта 
тойи хисобидан ха^ туланарди. П ахта ташувчи, чигит ортув- 
чи ва бош ^а хар хил юк ортиш ва тушириш ишларидаги иш- 
чиларга артель орщали ишбай усулида, таш илган, ортилган 
ёки туширилган юк учун пуд хисобидан ха К туланарди.

И ш лаб чицаришнинг асосий процессларида банд булган 
ишчиларнинг иш хаци ж уда кам эди. Д вигателдаги ва ремонт 
иш ларидаги ишчиларнинг иш ха^и бош ^аларникига нисбатан 
дурустро^ эди.

Заводларда ^илинган ишлар яхши хисобга олинмас эди. 
Кунлик иш тайёрланган той сонига цараб белгиланарди.

<|Уша вацтдаги пахта заводларида техниканинг цолоцлиги 
ва иЪчилар малакасининг пастлиги, иш ха Ки кам булганлиги- 
дан ишчилар ^илинадиган ишларнинг самарали булишига 
сира ^изи^маганликлари сабабли мехнат унуми хам паст эди.*| 
1913 йилда пахта заводидаги бир ишчининг берган уртач^Р 
махсулоти хозирги ва^тдаги ишчининг берадиган махсулоти- 
дан 10 баравар  кам эди.

Ю цорида айтиб утилганидек, Туркистон улкасида саноат 
бир^ томонлама ривож лан иб  борган эди. Россия капитализми 
бу улкада саноатнинг юксалишига йул цуймасди. М асалан, 
Хозирги Узбекистон республикаси чегарасида машинасозлик 
саноати мутлацо йуц эди, биттагина металл ишлайдиган кор- 
хона буларди, на ту^имачилик фабрикаси ва на цемент заво­
ди бор эди; м а в ж у д  электр станциялари йилига атиги 3 млн. 
квт/соат электр энергияси ишлаб чи^арарди.

Аммо шу билан бирга, пахта заводлари цолох техника



П ахта гобора купро^ етиштириладиган булиб цолди. Энди 
етиштирнлган пахтанинг цайта ишланишини уз вацтида.си- 
фатли ^илиб утказишни таъмин ^иладиган ишлаб чицариш 
базасини вужудга келтириш талаб цилинарди. П ахта селек- 
цияси ва агротехникасининг яхшиланиши натижасида тола- 
нинг узунро^ ва пиши^рок булишига ^амда купроц чи^ишига 
эришилди. Пахтани цайта ишлаш ва^тида унинг ана шу 
юксак табиий сифатларига зарар  келтирмай, уларни мумкин 
|\адар сак,лаб цолиш учун техника жиз^атидан эскирган корхо- 
наларни цайтадан ^уриш зарур эди. й и л  сайин ривожланиб 
бораётган пахтачилик пахта саноатининг ишлаб чи^ариш адв- 
ватини оширишни хам талаб ^иларди.

Шу муноеабат билан пахта заводларини цайтадан ускуна- 
лаш юзасидан катта ишлар бошланиб кетди. П ахта заводла- 
рининг асосий технология маш иналари анча такомиллашги- 
рилди ва модернизация ^илинди, ёрдамчи участкалардаги 
станоклар парки янги машиналар билан т\/лдирилди, ишляб 
чицариш бинолари реконструкция цилинди, энергетика базаси 
кучайтирилди.

Шу даврда пахта саноатида кам унумли чуткали жинлар 
унумлироц замонавий (толани аррадан ^аво ёрдамида аж ра- 
тадиган) жинлар билан алмаш тирилаётган эди.

Линтерларнинг сони анча купайтирилди, пахта заводлари- 
нннг пресс хужалиги ^ам реконструкция цилинди. Винтли ва 
кам цувватли гидравлик пресслар урнига янги к^п ^увватли 
пресслар урнатилди. 1940 йилда цувв'ати 400 г булган гидрав­
лик пресслар пайдо булганлигини алохида курсатиб утиш керак.

Пахта заводларини реконструкция цилиш ва уларда янги 
техникани жорий цилиш билан бирга энергетика ^увватлари 
хам ошириб борилди. Баъзи заводлар марказлаш тирилган 
энергия базасидан таъмин этилса, бош^а заводларнинг уз 
дизель электр станцияларидаги ускуналари янгиланди.

1913 йилдан 1940 йилгача утган давр ичида мамлакатда 
пахта етиштириш ^арийб 3 баравар (744 минг т дан 2 мил­
лион 137 минг тоннагача) купайгани холда пахта заводлари- 
нинг сони 4,5 баравар  камайди. Д емак, шу давр ичида j^ap 
бир заводнинг пахтани цайта ишлаш ^ажми 1̂ арийб 14 баравар 
ошди. Бунга хам ускуналарнинг сонини купантириш, ^ам 
ускуналар иш унумини ошириш иули билан эришилди.

1940 йилда ж инларда тола ишлаб чи^ариш бир аррага 
соатига 4,47 кг га етиб, пахта заводларининг революциягача 
булган курсаткичига нисбатан тахминан 3 баравар ошди. 
Линтерларда линт ишлаб чиь;ариш бир машинага соатига
9,7 кг га етди, яъни 1913 йилги курсаткичга нисбатан 5 б ар а­
вар оширилди.

1940 нилга келиб пахта заводларининг энергетика таъми- 
ноти тахминан 10 баравар ошди, яъни урта хисобда бир пахта
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заводига 420 кет электр энергияси турри келарди. М е^нат со- 
^асидаги курсаткичлар ,%ам кескин суръатда узгарди. М асалан, 
бир ишчининг ма^сулини олганда, ме^нат унуми 1940 йилга 
келиб, 1913 йилдагига нисбатан сал кам 4 баравар  ошди.

Биринчи беш йилликлар даврида пахта саноатининг тех­
ника билан таъминланиш со^асида юз берган узгариш лар ?̂ а- 
цида асосий технология ускуналарининг сони ва цайта ишлан- 
ган пахтанинг ми^дори тугрисидаги маълумотлар (4- ж адвал) 
га цараб тасаввур к;илса булади.

Улуг Ватан уруши даврида совет халци олдида, шу жумла- 
дан пахта саноати ходимлари олдида ^ам мураккаб вазифа- 
лар турар эди. Иш кучлари, айнщ са ихтисосли ишчилар ва 
ходимлар армияга олиниб, заводларда ж уда камайиб цолган- 
лигига, мамлакатда пахта етиштириш камайганлигига i^apa- 
масдан, ^арбий корхоналарни ва фронт э^тиёжларини шу му- 
\им хом ашё билан таъминлаш  зарур эди. Уруш даври шарои- 
тида бутун саноат, шу ж ум ладаи пахта саноати ^ам фронт 
талабларига мосланиб, жуда кисца муддат ичида цайтадан 
цурилди.

Урушнинг дастлабки ойларида Урта Осиёдаги пахтакор 
районларга кучириб келтирилган ю злаб корхоналар жойлаш- 
тирилди. Бу корхоналарнинг бир ^исми пахта заводларининг 
ишлаб чицариш майдонларига жойлаш тирилади. М асалан, 
биргина Узбекистоннинг 11 та пахта заводи урнига а на шун- 
дай корхоналар жойлаштирилган эди. Бу корхоналар янги 
жойларда жуда цисца муддат^ ичида тикланиб, ишга туши- 
рилди.

Уруш йилларида пахта саноатида ма^сулот чи^ариш ка- 
майди. Аммо шу шароитда ^ам саноатнинг бу тармори уз ма.^- 
сулоти билан хал^ хужалигини уруш даврининг энг му^им 
талабларини црндирадиган дараж ада таъминлаб турди.

В. Пахта саноатининг ^озирги а^воли
Улут Ватан уруши ролибона тугаганидан кейин мамлакат 

пахтачилиги ва пахта саноати олдида уз хужалигини ж адал  
суръатда тиклаш вазифаси билан бир ^аторда янада ж адал  
суръатда ривожланиш зарурияти билан богли^ булган янги 
вазифалар турар эди.

Маълумки, биринчи жа.^он урушидан кейин пахта етишти­
риш ва ундан тола ишлаб чи^аришни уруш дан аввалги дара- 
жага етказиш учун сал кам 15 йил ва^т талаб цилинган эди.

Улут Ватан урушидан кейин хужаликнинг бу тармо^лари- 
ни тиклаш иши бош^ача йул билан олиб борилди.

Ю^орида айтилганидек, совет пахтачилиги урушдан кейин 
куп вацт утмасдано^ тикланди. Пахта саноатида ^ам 1948 йил 
охиридаёц, яъми уруш тугаганидан кейин уч йил утгач, 1940 
йилдагидан купро^ заводлар ишлай бошлади. П ахта ^осили



4- жадвал

Пахта саноати ишлаб чикариш кувватларининг жойлаштирилиши ва ишланган пахта мицдори

)

Республикалар

1913 Аил1 (хозирги чегараларда) 1940 йнл

пахта
завод­

лари
сони

Урнатилган
жиилар

сони

Урнатилган
линтерлар

сони

бнтта заводда 
ишланган чи- 
гитлн пахта 

микдорн 
(т ^исобида)

пахта
заводлари

сони

Урнатилган жиилар 
соии Урнатил- 

ган линтер- 
лар сони

бигга заводда 
ишланган 

пахта микдори 
( т  хисобида)арралн

жиилар
валикли
жинлар

Узбекистан ССР j . . . 
Тожикистон ССР / . . . 
K,030FHCT0H ССР ( . . . 
К,нргизистон ССР . . . 
Туркменистан ССР . . . .

181

23

\  358 I

( ( 
48

“ 1
54

3215 |  

3 ООО

59
11
7 
4
8

356
42
34
19
47

24
43

24

391
50
38
21
46

23 500 
15 640
13 430 
23 750 
26 375

Урта Осиё буйича жами . . 204 406 461 3 240 89 498 101 546 22 000

Озарбайжон ССР . . . . 66 • . ... 970 14 54 90 65 11 000Арманистон С С Р ................... 194 ... 72 2 10 23 12 500

Закавказье буйича жами . . 260 ... 300 16 64 90 88 11 185

СССР буйича ^аммаси . . 464 ... ... 1400 105 562 191 634 20 352
*

1 1913 йилда пахта заводлари, улардаги жннлар ва линтерлар сони туррисидаги маълумотлар 
В. И. Юферевнинг «Справочная книжка по хлопководству СССР» деган китобидан олинди, ВСНХ, ГХК., ДЦ  1925.
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бнр чигит сиртидан толалар усиб чицади. ’Толали чигит летучка деб 
аталади (1- раем, д). Тола усиб ривожланаётган вактда икки даврни 
/утади. Биринчи давр гуза гулини туккандан кейин бошланади; бу даврда 
t тола буйига тез усади. Мана шу пайтдаги тола худди юпк,а деворли найчага 
I ухшай’ди. Бундай толадан ип йигириб булмайди, чунки тола ж уда буш бу- 

I лади, узилиб кетиши мумкин. Толя иккинчи давр ичида етилиб пишади. Бу 
{ даврда тола буйига усишдан тухтаб, энига уса бошлайди, толанинг ички 
I деворлари целлюлоза катламлари ^исобига цалинлаш а боради. {-уза гул- 

лаб булгандан кейин утган 50—80 кун ичида тола пишиб етилади ва ривож- 
ланишдан тухтайди. Найчалардаги шира — шарбат камая бориб курнйди 

1 на тола пусти цапинлашади. Ташци куриниши япалоц пилтачага ухшаб,
' буралган жингалак булади. Пахта толаси ва чанокларнинг ривожланиши 
I  2- раемда, толаларнинг етилганлик — пишганлик дараж аси чса j -  раемда 
J курсатилган.

Тола пишиб етилгандан кейин кусак цурий бошлайди ва нихоят, пи- 
I шиб етилган чанок чатнаб ёрилади (1- раем, е).

Пахта толасининг фнзика-механикавий ва технологик хоссалари, си­
фати пахтанинг усиш шароитига, олибборилаётган агротехнякавий тадбир- 

: I ларга боглиц булади.
Руза уз вактида сугорилса, тупрок вактида юмшатилса. яхшилаб озик- 

I лантирилса, у тез ривожланади ва мул хосил олинади. М асалан, гуза уз 
вацтида азот билан угитланса, пахта толасининг узунлиги ва пишиклиги 
ошади. рузага ишлов берилаётганда марганец, бор, мис ва бошь;а микроэ- 

I лементлардан фойдаланилса, пахта толасининг хамма асосий хоссалари ва 
йигирилувчанлик хусусиятлари яхшиланади.

Руза тез ривожланиши учун чеканка ^илинади, яъни ^осили йу^ шох- 
I ларининг учи чимдиб ташланади. Агар гуза уз вактида сифатли чеканка кн- 
|  линса, толаси купаяди, тола узунлиги ошади.

2- § . ПАХТАНИНГ ЯНГИ СЕЛЕКЦИОН НАВЛАРИ

Совет селекционер олнмлари пахтанинг купгина тезпишар, серх.осил 
янги навларини яратдилар ва яратмокдалар. СССРда бир нечта, масалан, 

| Тошкент, Марказий Фаргона, Иолатан (Туркманнстон), Вахш водийси(То 
; жикистон) ва бошца жойларда селекция станциялари мавжуд. Уларда турли 

4 нав пахта уеимликларинп чанглатиш, найвандлаш йули билан, шунингдек, 
j энг яхши алохида ва бир неча гуза усимлигини танлаб олиб, уларни яхшм 
I иарваришлаб, пахтанннг янги навлари купайтирилмокда.

Шу билан бирга, уруглик чигитларни купайтириш, пахтанинг .\ар хил 
, касалликларга чидамлилигини ошириш устида илмий-тадки^от ишларп 

олиб бориш пахтанинг сорги, сифати ва толаларининг асосий хоссаларини 
яхшилашда катта роль уйнайди.

Пахтанинг типлари ва асосий районлаштирилган селекцион сортлари 
8-ж адвалда берилган.
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Кусак мин г лили

Тола пайчасининг рибожланишц 6а

fiuuiud етил - 8 QtifTUK dqpa- мог.и

Гаш^и
куринцши

(Микроскоп 
ост ид а}

К ундалангWuptyrn- 
ларит/н?KypUHUî U

10 20 30 w
Гуллашдап сунн ут ган куклар сони

2- раем. Пахта толаси ва чаноклар:шнг
ривожланиши.

3- раем. Турли етилганлик даражаларида толалзрнинг ташки куриниши 
ва к^ндаланг кирцимлари:

С,0 — мутлацо лишмагач — «Улик» тола; 1.0 — пишмаган 2,0; — чала пишган;
3,0 — пишган; 4,0 — я\ши пишган; 5.0 — пишиб утиб кетган тола



3- § . ЧИГИТЛИ ПАХТАНИНГ САНОАТ СОРТЛАРИ
.

Урта толали ва ингичка толали совет пахтаси ГОСТ 10202-71 га мувофик 
j I таици куриниши, толасининг етилиб пишганлиги, эластиклнгига караб, I турт (I, i l ,  111 ва IV) саноат сортига булинади. Бу сорглар .^акидаги маъ- 
|  лумотлар 9 ва 10- жадвалларда берилгап.

I f  • жадвал
Пахтанннг саноат сортлари буйича пишиклиги

Пахта сортлари

КУрсаткичлар
I II 11! IV

Толанинг пншикли- 
ги, г 4 ,4 3 ,9 3 ,2 купи билан 3 ,1

Э с л а т м а :  138-Ф селекцион навдан олинадиган толанннг гшшиклигн ! сорт учун 
I 4 ,2  г дан кам бул мае лиги шарт.

Асосий райоилашти рилган 
пахтанннг селекцион навлари

3 8 /3 9 -3 9 /4 0

3 7 /3 8 -3 8 /3 9  

35/36—36/37

33/34—34/35

31/32—33/34

3 0 /3 1 -3 3 /3 4
28/29—31/32

28—30 дан 
кам булма- 
снн

8- жадвал

Пихта
типи

Толанинг хоссалари

1 5 4 -1 4 1
35 .0  (6500— 7100)

165— 156
33 .0  (6 0 0 0 -6 4 0 0 )

72— 161
(5800—6200)

1 9 2 -1 7 8
(5200—5600)

222—200
(4 5 0 0 -5 0 0 0 )

200— 182
(5000— 5500)

2 3 ,5  
дан кам 
булмасин

200— 182 ) 
(5000— 5500) I 

дан кам < 
булмасин

149-Ф, 133-Ф

108-Ф, 138-Ф, С-4727 
159-Ф, Тошкент-3. 

Тошкент-1, Тошкеит-2 .

242,1; 2833; 153-Ф

Пахта типи ва селекцион навлари

штапель
узунлиги,ми

139— 123
(7 2 0 0 -8 0 0 0 ) 9647-И, 8703-И

9078-И , 5595-В, 
С-6030, 9155-И

5904-И, 6465-В

узилнш 
узунлиги, км

ЯУгонлигн. текс (номер)



10-
Пахтанинг санолт сортлари учун уртача намлнгн ва ифлослиги

(1С8-Ф еорти, %)

Пахта
сортн

КРлда терилган Машинада терилган

намлнгн нфлосляги намлнгн ифлослиги

I 8 ,1 1,7 10,6 8,1
п 1 1 ,2 3 ,2 12,4 10,3

ш 14 .7 7,5 14,3 11,3
IV 18,3 13,1 14,0 12,8

4- § . ПАХТА ТОЛАСИНИНГ АСОСИЙ ХОССАЛАРИ ВА КЛАССИФИКАЦИЯМ

Толанинг тузилиши.1 П ахта толасннинг асосий хоссалари ундан о. 
диган ипнинг хоссалари га бевосита таъсир ^илади. Шунинг учун пахт 
ласининг асосий 'хоссалари билан танишиб чицамиз.

•Пахта толасйнинг тузилиши (структураси) унинг ^амма хоссала; 
белгилайди ва толаиинг иишиб етилганлик даражасига богтищ бул 
Хамма толалар пишиб етилганлик жи^атидаи II группага булинади:
0,5; 1,0; 1,5; 2,0; 2,5; 3,0; 3,5; 4,0; 4,5 ва 5,0 (3- расмга царанг).

Агар пахта толаси бутунлай .пишмаган (улик тола) булса, девор 
жуда юпца узун найчага ухшайди. Бундай тола жуда нотекис ва 
булиб, ундан сифатли ип олиб булмайди, буёкии яхши олмайди. Бу 
толаиинг девори фа^ат бир кават—кутикуладаи иборат, холос, кут 
лада эса мой-мумлн моддалар жуда куп, хужайра-целлюлоза жуда 
булади. У лик толалар бир-бирига ёпишган ялтирок, нафис катламла 
иборат. Улик толаларга микроскоп оркали ^аралса, уларнинг шакли 
ди эзилган ва шакли бузилган пилтачаларга ухшашини, уларнинг де 
лари ж уда юп^алигини куриш мумкин (3- раем, 0,0).

Толаиинг пишганлиги ички |\аватларнда йиш лган целлюлоза мик 
билан белгиланади. Тола ичида целлюлоза канча куп йигилган булса, 
шунча яхши етилган булади. Чанок очилгандан кейин тола цурийди, у 
деворлари бир-бирига ёпишган лентасимон шаклни олади хам да унда * 
галаклик ^осил булади. Толаиинг етилиш даражаси ортган сари у шунч 
куп жингалакланади. П ахта толаси пишган сари унинг таш^и диаг 
ички диаметрига нисбатан ошади ва у пишганлик коэффициента деб ата/

Тола усиб ривожланаётган даврда, дастлаб, толанинг деворлари ю 
унча жингалак булмайди (3- раем, 1,0). Тола аста-секин ривожланиб, е 
бошлайди, лекин хал и тула етнлмаган х.исобланади (3- раем, 2,0). Них 
у пишиб етилган норм ал толага айлаиади (3- раем, 3,0—4,0).

Баъзан пишиб утиб кетган толалар хам учраб колади. Бундай тол ал 
нинг девори хаддан таш кари калин, пишик, 6npoi^ дагал булади. Бум 
толаларда жингалаклик булмайди (3- раем, 5,0).

Толанинг пишиб етилганлигини микрохимиявий усулда, полярнз 
нурн таъсирида олади гаи рангнга цараб, шунингдек, микроскоп остида 
ринишини эталонга солиштириб куриб билиш мумкииЛ Етилганлик дара
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шартли равишда (3- расмга каранг) 0,0 (улик тола)дан то 5,0 (пишиб утиб 
кетган тола) гача; булар орасидаги интервал 0,5 (яъни 0,0; 0,5; 1,0; 1,5 ва 
хоказо).

Толагигг узунлиги

Толанинг узунлиги унинг сифатини белгилайдиган асосий йигирувчан- 
лик хоссаларндандир. Бир булак пахтада хар хил (масалан, 7—42 мм) узун- 
ликдаги толалар булади. Хатто битта чигит1|инг узида хам хар хил'узунлик- 
даги толалар усади. 4- раемда пахта толаларининг узунликларн буйича 
булинишига онд диаграмма берилган. Диаграммадан куриниб турибдики.

-------3 2 /3 3  А ”
----- 37/36 мм

4- раем. Пахта тодалари- 
И1шг узунлик буйичя Зу- 

линиш днаграммаси.
Ю 15 20 25 30 35 40 

Толаларнинг узунлиги, мм

пахта толаси узунлиги буйича жуда нотекис булинган, калта толалар би­
лан бир !\аторда узун толалар ^ам аичагина.

Диаграмманинг энг юкори нуктаси (чуккиси) намуна пахтада энг куп 
марта учрайдиган толаларнинг узунлигига тугри келади. Бундай узунлик 
модаль узунлик деб аталади ва билан белгилаиади. Толанинг модаль узун- 
лигидан (3—4 мм) узунрок толалар группасидаги уртача узунлик штапель 
узунлик деб аталади ва Ашт билан белгилаиади. Диаграммада ^амма толалар- 
нннг уртача узунлигига тугри келадиган узунлик урт ача узунлик  деб ата- 
ладн ва А* билан белгилаиади. Толанинг модаль ва штапель узунлигига ка- 
раб йигириш машиналари (чузиш асбоблари) цилиндрлари уртасидагн ора- 
лик (разводкалар) урнатилади.

Тола цанча узун булса, ундан шунча ингичка ва пишик ип олинади. Энг 
узун толалардан энг ингичка ва нормал ппшнцликдаги, калта хамда дагал 
толалардан иугон ва паст сифатли ип олинади. Узунрок пахта толаси, одат- 
да, ингичкароц булади. Умуман, боннца толалар (жун, ипак, каноп)га Ка­
раганда пахта толаси калтаро^ булади. Шунинг учун пахта толасининг хар 
бир миллнметри ^ам катта а^амиятга эга. Агар пахта толасини ишлаш про- 
иесснда унинг узунлиги 0,5 мм камайса, фабрика жуда катта зарар куради. 
Шунинг учун пахтани дастлабки ишлаш процессида ж уда эхтиётлнк билан 
ишлаб, унинг йпгирилувчанлик хоссаларнга зарар етказмаслик зарур.

Совет урта толали пахта толасининг узунлиги 27/28— 34/35 мм, совет 
ингичка толали пахта толасиникп 35 /36--43/44  мм (баъзан 50 мм гача були­
ши мумкин).

Пахта толасининг узунлигини кул ёрдамида штапелча кнлиб текшириш 
ёки лабораторияда В Н. Жуковнииг нрибори ёрдамида анн^лаш мумкин. 
Толанинг узунлиги буйича бир текислигини ифодаловчи. курсаткич тола- 
шшг базаси (S%) деб аталади.

V I
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Т оланинг бир текислиги

Толанинг бир текислиги ип йигиришда ж уда катта ахамиятга эга. Тола 
нинг барча хоссалари канчалнк текис булса, уидан шуича юцори сифатл» 
бир текис ип олинади.

Одатда, совет ингичка толали пахта толасининг базасн 27—35% ни, с; 
вет урта толали пахта толасининг базаси32—38% ни ташкил килади. База 
канча юкори булса, пахга толаси шунча бир текис булади. Хар хил узунлик- 
даги толаларни узаро солиштириб куриш учун толанинг текислик Kijf-cam- 
кичи киритилган; бу курсаткнч пахта толасининг модаль узунлиги билан 
базанинг купайтмасига тенг:

С — L„-S.

Агар толанинг текислик ^иймати камида 10Э0 булса, бундай пахта толаси 
бир текис, агар 1000 дан кам булса, бундай тола нотекис тола хисобланади .

Толанинг йугонлиги (номери)

Толанинг йугонлиги (ёки ингичкалиги) хам асосий хоссаларидан бири- 
дир. Тола цанча ингичка булса, бир хил йугонлнкдаги ипнинг кун далан г 
кесимида шунча куп тола булади. Шунинг учун уидан пищик, ва и н г и ч к а  
ип олинади. Толанинг кундаланг кесимини микроскоп оркали улчаш м у м ­
кин. Урта толали пахта толасининг кундаланг кесими 18—24 микрон, и н ­
гичка толали пахта толасиники 6— 12, йугон-дагал толали пахтаникм эса  
40 микронгача булиши мумкин.

Толанинг йугонлиги текс ёки миллитекс билан улчанади. Совет урта то­
лали пахта толасининг йугонлиги 222— 181 мтекс (№  4500—5500) гача, ин­
гичка толали пахта толасиники 167— 125 мгекс (№  6500—8000) гача.

Толанинг йугонлигини ип ёки ярим фабрикатнинг йугонлигини анш 
лашда фойдалаиилгаи формула ёрдамида аниклаш мумкин:

m . г . мг
----' — ; текс

L-л км I м

бу ерда Т  — толанинг йугонлиги, текс; m — массаси, г (ёки мг); L  — узун-. 
лиги, км (ёки м).

Аммо тажриба шуни курсатдики, олинган ипнинг кундаланг кесими- 
даги толалар сони хисоблаб топилган сонидан фарц килади. Шунин г учун 
ипнинг кундаланг кесимидаги толалар сони текширилади.

Толанинг пишицлиги ва чузилувчанлиги

Толанинг пишиклиги хам унинг асосий хоссаларидан бири хисобла нади. 
Толанинг бу хоссаси ип йигиришда катта ахамиятга эга.

Толанинг чузувчи кучларга каршилик курсатиш ^обилняти унинг пи- 
ш щ лиги  дейилади. Тола капчалик пишнк булса, ундан шунчалйк п ишии, 
ип олинади. Тажрибалар шуни курсатдики, ипнинг пишиклиги ундаги ^ам- 
ма толалар пишикликларининг йипшдисига тенг булмайди, балки ф акат 
50—60% толаларнинг пншиклигнгина ипнииг пнши^лигини ташкил эт ади.
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Агар ипнинг кундаланг кесимидаги хамма толалар ипнинг пишиклигини 
ташкил к ил ганда эди, олинадиган ип хам янада пи шик буларди.

Толани узувчи кучнинг киймати ипнинг пишиклик улчови учун кабул 
килинган. Агар тола 5 г к  (грамм куч) таъсирида узилса, толанинг пишик- 
лиги 5 гк булади. Одатда, роса пишиб етилган толаларнинг пишиклиги 4— 
6 гк га етади. Пишиклик толаларнинг сортига боглш<, албагга. Толанинг 
пишиклиги узиш машиналари (динамометрлар)да узиб куриб улчанади.

Толанинг нисбий пишиклиги куйидаги формуладан аникланади;
"? р

Р„ — [гк/текс],J т

бу ерда Р„— толанинг нисбий пишиклиги, гк/текс; Р т— толанинг пишицли- 
ги (узувчи нагрузка), гк; Т т— толанинг йутонлиги, текс.

Пахта толасининг узувчи кучлар таъсирида бир оз узайиш  хоссаси унинг 
чузилувчанлиги деб аталади ва унинг микдори 5—8% ни таш кил этади. Тола 
цанча куп чузилса (узайса), у шуича эластик булади ва ундан шунча пишик 
ип олиш мумкин. Я кка ипларни узиб куриш тажрибасн шуни курсатдики, 
ип узилишдан олдин чузилади ва, нихоят, унга куйилган куч ипнинг пишиц^ 
лигидан ортиб кетса ип узилади. Ип канча куп чузилиб узилса, у шунчал* 
яхши сифатли, пиши1\ булади.

^ а р  хил йугонликда (ингичкаликда) ги толаларнинг пишиклигини кпёс- 
лаш учун толанинг узилиш узунлигини  хисоблаш керак. Толанинг узилиш 
узунлиги шундай узунликки, бунда толанинг массаси сон жих.атдан шу то­
ланинг пишиклигига тенг булади.

Толанинг узилиш узунлигини цуйидаги формуладан аниклаш мумкин:

R r-- Pr -N ,

бу  ерда Р — толанинг пишиклиги, гк; N  — толанинг номери.
СИ системасида:

/ ? ,= Р Т: 7 Т [км],

бу ерда Т -— толанинг йугонлиги, текс.
Совет урта толали пахта толасининг узилиш узунлиги (нисбий пишик­

лиги) 24—28 км, совет ингичка толали пахта толасининг узилиш узунлиги 
эса 32—40 км.

Шундай килиб, толаларнинг узилиш узунлиги канча куп булса, ундан 
шунча пишик ип йигириб олинади.

Толанинг жингалаклиги

Тола пишиб етилганда унинг уз у ки атрофида 180° буралиши натижасида 
толалар пармани эслатувчи шаклни олади; унинг йуналиши толанинг узун­
лиги буйлаб узгаради. Толанинг бундай бурам-бурамлиги унинг жинга- 
лаклиги деб аталади. Толаиинг етилиш дараж асига караб унинг жингалак- 
лиги кам хар хил булади. Толалар канча жпнгалак булса, улар шунча ях ­
ши илашади, натижада толалар уртасидаги ишкалании; кучи кам купаяди, 
бу эса уз навбатида толали материалларни маишналарнинг чузиш асбоб- 
ларида чузиб ингичкалаш процессида толалар бир-бирига нисбатан нормал



сирпаниб, чузиш асбобларидан утаётган пайтда чузиш процесси нормал бу I Баъзан фд 
лади ва махсулот бир текис чикади. Нормал етилиб пишган толанинг 1 a  |  аТ1пган намл 
узунлигига 70— 100 та жингалаклик тутри келади.  ̂ |  Д к р01- пахта

I ради. Пахта» 
' ж уда куруц 6Пахта толасининг памлиги

Пахта толасининг нормал намлиги йигириш процессида му^им роль уй- 
найди. Пахта толасида маълум микдорда намлик булади. Агар хавонинг 
намлиги ортса ёки температураси кутарилса, пахта толасининг намлиги 
^ам узгаради, яъни ортади ёки пасаяди. Хавонинг намлиги ва температулд- 
нинг узгаришини пахта толаси бошка материалларга нисбатан тезроц1 i  Л 
зади». Толанинг уз намлигини узгартириш хоссаси унинг гигроскопиклигщ 
деб аталади.

Пахта толасининг намлиги куйидаги формула ёрдамида аникланади:
8л 8к

ёк
>100 о/о,

бу ерда Ц?ф — намуна пахта толасининг намлиги, r %; g,; — намуна пахта 
толасининг дастлабки массаси, г/кг; g K— намуна пахта толасининг цури- 
тилгандан кейинги массаси, г/кг.

Пахта толасининг намлиги кондицион аппарат, электрик нам улчаш 
асбоби, термовлагомер ва бош^а асбоблар билан улчанади. Пахтанпнг ^и- 
собий намлиги куйидаги формуладан топилади:

№р=  (а +  р . Ф) >АЮ 0 -  /к,

бу ерда а  ва 0 — узгармас коэффициентлар булиб пахта учун а =  0,8067, 
р = 0 ,02922; ср — хавонинг нисбий намлиги; /к — куру^ термометрнинг тем­
ператураси.

Пахта толасининг нормал намлиги (пишиб етилганлик даражасига ка­
раб) 8— 12% булади. Пахта толаси, ярим фабрикат ва ипнинг намлиги
11- жадвалда берилган.

11- жадвал
Пахта толаси, ярим фабрикат ва ишшиг намлиги

Нзмлик, %

Ма^сулотлар

Титиш ва саваш цехи га келти- 
рилган пахта толаси (сортлар) бу-
й и ч а ) ............................................................

Саваш машинала ридан олш ган
холстлар ...................................................

Тараш машинасидаи олинган
пилта .......................................................

Пилик нашииасидан олинган пи-
лнк ............................................................

Тук,ув фабршсаснга келтнрилган

Уртача. амалий тавсня эгилади

Пахт

Агар маъл 
v :б пишг* 

п а р  хам борл 
булиб,улар ■

I дастлабки ншл 
) пайдо булади. 
j ишлаб чикар 
J ва унинг си&
] натижадамг 

Пахта дагн 
Ифлосли 

Булар толал 
Толали у 

даланган хас 
I гитлардан щ 

Касалла 
са (биолог*

I рув фабрик.,
I кин.

Майда 
да хосил бу 
ланиши мум 
нуксон бул.

Т олалар 
танидастлг 
саваш маш 
улар и и ан_ 
чикиш саб 

Тугунч
, тан и дасз£
i нуксонлар1 

Жингал
I нуксонлар;

Жгути
булиб, ул 
бир ки аш  

' БундаЙ 
i хосил булг 

бундай иуш
эга.

1
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Баъзан фабрикага хелтирилган пахта толасининг намлиги жадвалда кур- 
ггмлгаи намлик нормасидан фар к киладн, яъни фабрикага намрок ёки ку- 
укрок пахта келади, бу эса йигирув фабрикасининг ишини кийиилашти- 
зди. Пахта толаси намро^булса, у машина кисмларнга ёпишиб колаверади, 
уда курук булса, толалар синиб, чикинди купаяди.

Пахтадаги хас-чуплгр, ифлссликлар ва толанинг нуцсоклари

Агар маълум мшуюрдаги пахта намунасини олиб ^арасак, унда пормал 
“■ ' :б пишган толалардан таин^ари, хас-чуп аралашган ва нуксонли тола- 
аар хам борлигини курамиз. Бундай нуксонлар биологик ва механикавий 
5улиб, улар гузанинг усиб ривожланишида, пахта заводларида пахтани 
дастлабки ишлашда вабаъзан ип йигирув фабрикасида пахтадан ип олишда 
иайдо булади. Бундай нуксонлар куп булса, пахтанинг киймати пасаяди,

I
ишлаб чи^ариш процессида чи^индилар купаяди, ипнинг чи^иши камаяди 
ва унинг сифати пасайиб, йигириш ва туциш жараёнларида купроц узилади, 
натижада машиналарнинг иш унуми пасаяди.

Пахтадаги асосий хас-ч^плар ва нуксонлар:
Ифлосликлар — майдаланган барглар, чаноцлар, гуза шохлари ва х;. к. 

Булар толаларга ёпишган холда булиб, уларни йу^отиш анча ^ийин.
Толали улик — пахтани тозалашда пайдо булган узук толалар, май­

даланган хас-чуплар ва етилиб пишмаган, толалари турлича пахмайган чи- 
гитлардан иборат аралашма.

Касалланган ва зарарланган толалар — гуза усимлиги касалланган бул­
са (биологик нуцсон) ва пахтани пахта заводида хамда ип йнги- 
рув фабрикаларида ишлашда (механикавий нуксон) ^осил булиши мум­
кин.

Майдаланган чигит (чигит булакчалари) — пахтани дастлабки ишлаш­
да хосил булади. Улар яна майдаланиб, толалар ёпишган пустчаларга ай- 
ланиши мумкин. Бундай нуксон йигирув фабрикалари учун энг зарарли 
нуксон булиб, йигирилган ипда хам учраши мумкин.

Толалар ёпишган пустчалар— зарарли ну^сонлардан хисобланиб, пах­
тани дастлабки ишлашда чигитларнннг майдатанищи натижасида, титиш ва 
саваш машиналарида хосил булади. Булар толага махкам ёпишиб оладй ва 
уларни ажратиш апча кийин. Шунинг учуй бундай нуксонларнинг келиб 
чикиш сабабларини ани^лаб, уларни камайтириш зарур.

Тугунчалар — чигалланиб цолган толаларнинг кичнк группаси ;,пах- 
танн дастлабки ишлашда ва саваш-тараш процессида хосил булади. Бундай 
нуксонлар ип йигирув процессида з^ам тамоман йуц булмайди.

Жингалаклар — бушгпна уралашиб цолган толалар груипаси. Бундай 
нуксонлар тараш машинасида гаралганда ёзилиб кетиши мумкин.

Жгутиклар — бир-бирига махкам уралишиб колган толалар группаси 
булиб, улар ип йигиришда анча цийинчиликлар тугдиради ва уларнинг 
бир кисми чик;индига айланади, натижада нпнинг чи^иши камаяди.

Бундай нуксонларнинг купчилиги, асосан, пахтани дастлабки ишлашда 
хосил булади, шунинг учун пахта тозалаш заводларининг ишини яхшилаш 
бундап нуксонлари камайган тола етказиб беришда катта а^амиятга 
эга.

га 
— л -  

м, 
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аб 
аи  
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Олимларпмиз олиб борган илмий-тадкикот ишлари шунп курсатдики, 
гуза усиш ва етилиш давридаёк икни хил курт таъсирида касалланиб за- 
рарланар экаи. Замбурур ва бактериялар хам пахта толасини каттиц зарар- 
лантирар экаи. Пахтани териш, ташиш, сацлаш ва ^айта ишлаш пайтларида 
хам пахта толаси зарарланар экан.

Академик М. А. Дожинованпнг илмий-тадцикот ишларида пахта тола­
сининг биологик ва механикавий зарарланиши анализ килиб берилган.

Толаларнинг биологик зарарлаииш  даражасига караб, уларнинг пн- 
шицлиги 15— 68% га, механикавий зарарланиш дараж асига караб эса 12— 
70% га камаяр экан.

Агар тола биологик зарарлаиган булса, унинг кундаланг кесим юзи цу- 
йидаги формула ёрдамида аникланади:

Агар жами. 
булса, топшга 
тирилади.

Штапель ц  
1 мм интервал 

Пахта гоя 
Ж уков прибоя

Пахта тон

Пахта толаси­
нинг сорти

бу ерда В0 — курилаётган толанинг кундаланг кесими эни, р; К 0—тола де- 
ворининг колдиц калинлигини курсатувчи хисобий коэффициент; у  — ту- 
затма коэффициент.

Агар тола механикавий зарарлаиган булса, унинг кундаланг кесими 
юзи куйидаги формула ёрдамида аникланади:

бу ерда В — толанинг зарарланмаган жоии кундаланг кесиминанг эни; 
Tmi)— толанинг ички каватларида йирилган целлюлоза хужайраларнинг мик- 
дорини курсатувчи коэффициент; гр— тузатма коэффициент; ум — толанинг 
зарарланмасдан колган кундаланг кесими юзини хисоЗлаш коэффициенти.

Пахта толасининг классификациям

СССРда пахта толасининг классификацияси ГОСТ 3274-72 да белгилан- 
ган. Пахтанинг сортидаи, кандай усулда терилишидан, чигитдан кап дай 
ажратилишидан цатъи назар пахта толаси мана шу ГОСТ га мувофи к клас- 
сификацияланади. Б у  стандартга биноаи толалар совет урта толали ва ин­
гичка толали хилларга булинади. Пахтанинг кулда ёки машинада терили­
шидан катъи назар, толаларни чигитдан ажратишда кабул килингаи маши- 
палар системасига караб, аррали жин машинасида тозаланган ва валикли 
жин машинасида тозаланган хилларга булинади. Урта толали пахта аррали 
жин машинасида, ингичка толали пахта эса валикли жин машинасида чи­
гитдан ажратилади.

Пишиб етилганлигига, узилиш узунлигига к;араб, пахта толаси етти сорт- 
га булинади: сара (огборний), биринчи, иккинчн, учинчи, туртинчи, беш'ин- 
чи ва олтинчи (О—VI). Сара сортга энг пишиб етилган ва пишик тола, олтин- 
чи сортга эса пишиб етилмаган тола киради.

Пахта толасининг физика-механикавий хоссаларига оид курсаткичлар
12-жадвалда берилган.



Химнявий толалар табиатда учрайдиган баъзи минерал материаллардан 
олинади. Вискоза, мис-аммиак, ацетат, полиноз толалар и сунъий толалар* 
дир. Синтетик толалар (капрон, лавсан, нитрон, анид, хлориц ва бошкалар) 
юкори полимер бирикмалардан химия заводларида олинади.

Химиявий толалар узлуксиз узун ва жуда хам ингичка иплар тарзида 
олинади. Бундай узлуксиз ипни киска-киска (34— 40 мм ли) булакчаларга 
киркиб, штапель толаси хосил килинадч. Бу ^ирцимларнинг узунлиги пахта 
толасидан ясалган штапелнинг узунлигига я кин булгани учун штапель тола 
деб аташ кабул килинган.

Химиявий толаларнинг афзаллиги шундаки, кандай хоссаларга эга то­
лалар керак булса, шундай толалар хссил килиш мумкин. Шунинг учун хам 
химиявий толалар ишлаб чикарнш борган сари жадал суръатлар билан ри- 
вожланмо^да.

Ип йигирув фабрикаларида химиявий толаларнинг узини ва уларни пах­
та толасига аралаштириб ип йигириш мумкин.

Ип йигирув фабрикаларида ншлатиладиган химиявий штапель толалар­
нинг узунлиги 34—40 мм, йугонлиги 400— 133 мтекс (№ 2500 —7500) 6v- 
лади. Штапель толалардан йигирпб олинган ип -иичтв п- ип деб аталади?.

Одатда, химиявий голаларни пахта толасини йигиришда кабул килинган 
одлнй (карда) ип йигириш системасидаги машиналарда йигириш мумкин. 
Бундай нпдан ранг-баранг штапель газламалар ишлаб чикарилади.

Химиявий толаларнинг асосий камчиЛикларидаи бирн шундаки, улар 
хаддан ташкари силлнк, кам ж ингалак, ишлаш процессида электрланиш 
(зарядланчш) хоссасига эга. Бундай камчилнклар йигирув фабрпкллари- 
нинг нормал ишлашиг-а халал беради. Электрланиш туфайли толалар маши 
на цисмларига ёпишиб крлати, чикиндилар купаяди, ипнинг чикиши ка­
маяди, натижада иш унумн камаяди.

Химиявий штапель толаларнинг йигирилувчшлик хоссалари

Ип йигирув фабрикаларида ишлатнладигап штапель тола лари куйидаги 
асосий хоссаларга эга: узун, ингичка, пишик, узилишдаги узайиш ж чхати- 
дан деярли бир текис. Х аР хил химиявий толалар билан табиий толалар- 
нинг характерли хоссалари 14- жадвалда берилган.

Вискоза. Тук:имачилик саноатида вискоза толаси бошка химиявий тола- 
ларга Караганда купрок ишлатилади. Бу ю л а  жунга цараганда тахминан
1,5 марта пишикрок, узилишдаги узайиши эса пахта тсласиникига Караганда 
икки марта ортиц (15— 18 км). Бундай гола ялтирок пахтага ухшаш булиб, 
буёкни яхши олади, яхши йигирилади, микрооргашпмлар ва куя таъсирига 
яхши чидайди. Шунинг учун вискоза штапель ипндан чиройли штапель газ­
ламалар тукилади. Дулланган пантда пишиклигини бнр оз йу цотиши ва бош­
ка толаларга Караганда купрок, электрланиши унинг камчилигидир.

Вискоза штапель толаси саноатда кенг ишлатилгани сабабли кейингп 
пайтларда модификяцияланган химиявий толалар ва бошца толалар ишлаб 
чикарилмокда. (Масалан, Москва тукимачилик институтида молекулаларни 
химиявий йул билан боглаш ёки уларга атомларнинг янги группаларипи 
улаш, пайваид килиш йули билан жунсимон вискоза—мтилон толаси олин- 
дп. Бу толадан олинган материал чиримайди, ёнмайди. сувни ва мойни уз;;-



га юктирмайди. Шу усулда пахта толасини хам модификацнялаш мум­
кин.

Вискоза штапель толасини олдий йигириш снстемасидаги мншиналарда 
йигириш мумкин. Вискоза штапель толасининг узидзн ва унга пахта хамда 
жун толалари аралаштириб йигирилган ипдан .хар хил ассортиментда чнрой- 
ли нафис газламалар ишлаб чи^ариш мумкин (14- жадвал).

14- жадвал

Баъзи химиявий толалар билан табиий толаларнинг характерли хоссалари

Табиий толалар Химиявий толалар

Кфрса ткичлар
пахта жун вискоза кап рои нитрон лавсан

Тутгап урни (салмори) . . . 1 ,5 1 ,32 1,52 1 ,1 4 1 ,4 1,39
Узилиш узунлиги, км . . . 
К,уруч ^олатига нисбатан ^ул

22— 30 8 , 5 - 1 0 14— 16 30— 40 20— 24 28— 30

^олатидаги пишиклиги, % 110— 120 88— 90 35— 40 00 — 95 90— 95 97 — 98
Нормал намлиги, % . . .  . 7— 10 15— 18 12 5— 6 1 ,4 — 2 0 ,4
Узилишдаги узайиши, % 7— 8 30— 40 1 6 - 2 0 50 — 55 20— 22 30— 40
Юмшаш температураси, °С . — — 150 170 190 230
Эриш температураси, °С . . 215 230 250

Ацетат толасининг эластиклиги вискоза на мис-аммиак толалариникига 
Караганда икки марта сртик; бундай тола анча пишик, куп марта кайтари- 
ладиган деформацияларга яхши чидайди, унинг узилиш узунлиги 11 км, 
уЗилишдаги узайнши 22—30 % , шунинг учун ундан яхши хоссали газлама 
ва буюмлар олинади. Ацетат толаси унча гигроскопик =»мас, ипакка ухшаб 
ялтираб туради, кайнок сувда худди жунга ухшаб ж ингалгк  хосил килади 
ва махсус буёкда яхши буялади. Ацетат толасининг узини ва унга бошка 
толалар аралаш тириб ишлатиш мумкин.^

Капрон толаси ж уда пишиклиги, эластиклиги, ювишга бардошлиги, 
кам гигроскопиклиги ва деярли киришмаслиги билан бошка синтетик тола- 
лардан аж ралиб туради. М икроорганизмлар ва мехаиикавий кучтаъсирига 
яхши чидайди. Капрон толасининг камчиликлари: ёрурлик кури, об-хаво 
ва куёш нури радиацияситаъсирида пишиклиги бир оз камаяди,тайёр кийим- 
ларда толаларнинг учлари юмалок булиб уралади, кийим гижим булади, 
тола бир оз кизиса, машина ^исмларига ёпншиб колаверади. Капрон тола­
сидан кенг истеъмол буюмлари ва тех и и к? да ишлятиладиган турли-гуман 
буюмлар ишлаб чи^арилади. Капрон толасини пахта ва жун толаларига 
аралаш тириб, улардан олинадиган буюмларнинг пишиклиги ва эластик- 
лиги оширилади.

Нитрон толаси ёруглик нури, об-хаво ва куёш нури радиациясига энг 
чидамли тола хпсобланади. Толаларинннг эластиклиги ацетат т?а вискоза 
толасидан юкори булади. Нитрон толасининг камчилиги: ктаишга чидамсиз. 
гигроскопкклнги кам, кийин буялади ва тез кир булади. Ни пои толасига 
жун толасини аралаштириб, хоссалари анча яхшн тола ojfwr.i муккмн Т о ' 
хажмдор булганлиги сабабли, ундан олинган ип х ам ха:«мдор <>“лади 
килган газлама тукли булиб, худди жун газламага ухи Дди.



15- жадвал

Сунънй штапель толаларнинг физнка-механикавий хоссалари

Ишналаниш
коэффиннсн- На «лиги 

%
Узунлиги

мм ЯУговлиги, текс (номер)

y p ia  толали пахта (киёс 
лаш учун) . . . . . . . .

В и с к о з а ................................
Пишитплган вискоза . .

А ц е т а т .................................

Триацетат . . . . . .
М ис-ам м иак........................

200— 182 (5 000— 5500) 

333— 167 (3000—6000) 
3 3 3 - 1 6 7  (3 0 0 0 -6 0 0 0 )  

333 (3000)

.333 (3000) 

666—333 (1 5 0 0 -  3000)

167 ва бундам iivFon 
(6000 ва бундай ityFon)

36— 40
.36— 40

2 0 - 3 0

Полиноз



Синтетик толаларнинг физика-мсханикавнй хоссалари

16- жадвал

Тола Узунлиги,
мм Лугонлиги, текс (номер)

Солиш-
тирма
масса,
г/см*

Нисбий 
муста*кач- 
лиги. гк/ 

текс (узи­
лиш узун­
лиги, нм)

Узилнш- 
даги куч- 

ланига, 
кгк/мм*

Узилиш 
даги уяа- 

йиш, %
Пшкаланиш

коэффициента Намлик, %

Ингичка толали пахта (циёс- 
лаш у ч у н ) ................................. 36— 40 143— 133 (7000—7500) 1 ,52 35— 36 52— 54 7 - 8 0 ,2 1 5 - 0 ,2 8 8 ,0

Капрон ...................................... 30— 40 238 (4200) 1 ,Н 3 8 - 4 0 36— 5 2 ,8 50— 70 0 ,4 0 4 ,5

3 6 - 4 0 333— 167 (3000— 6000) 1,38 38— 40 5 2 - 5 5 4 2 - 5 0 0 ,4 2 0 ,5

Н и т р о н ...................................... 36— 40 333— 250 (3 0 0 0 -4 0 0 0 ) 1,17 2 0 ,0 2 4 ,0 40 0 ,3 4 1 ,5

Х л о р и н ...................................... .3 6 -4 0 250 (4000) 1,47 15— 16 22— 24 30 0 ,3 3 5  ' 0 ,5

Внноливой .......................  • 36— 40 333— 167 (3000— 6000) 1 ,30 25 33 30— 35 0 ,3 6 3 ,0

Поливинилхлорид . . . . 36— 40 333— 222 (3000— 4500) 1 ,34 2 5 - 2 8 3 3 ,5 -3 7 ,5 35 0 ,2 8 0 ,5



Л авсан  толаси  температура узгаришларига *нг чидамли, гиж им  б у л м ай -
диган, кам киришаднган, ёруглик нури, об-хаво ва цуёш нури радиациясига 
микроорганизмлар ва куя таъсирига чидамли толадир. Толанинг пишиклиги 
капронга Караганда камрок. аммо эластик. Камчклиги: деярли гигроскопнк 
змас, яхши буялмайди, кучли электрланади ва бу хоесаси уни кайта ишлаш 
процессини кийинлаштиради, чи^инди купаяди, ипнинг чикиши камаяди.

Лавсан толасини жун то-аси  билан аралаштириб иш ланса, ундан олин­
ган газлама ва буюмларнинг пишиклиги ошади ва ёруглик нури, об-хаво 
таъсирига чидамли булади. Лавсан толасига пахта толасини аралаштириб 
ишланса, ундан олинган газлама ва буюмларнинг эластиклиги ошади ва 
гижим булмайди.

Ип йигирув фабрикйларида ишлатиладиган сунъий толаларнинг асосий 
физика-механикавий хоссалари 15- жадвалаа берилган. К,иёслаш ма^салида 
шу жадвалда урта толали пахта тугрисида хам баъзи маълумотлар келти- 
пилган. Синтетик толаларнинг асосий физика-механикавий хоссалари 16- 
жадвалда берилган. Бунда хам киёслзш максадида ингичка толали пахта 
тугрисида баъзи маълумотлар келтирилган.

6-§. ПАХТА ТОЛАСИНИ ХИМИЯВИЙ ТОЛАЛАР БИЛАН АРАЛАШТИРИБ ИШЛАШ

Пахта толаси билан химиявий толалар аралашмасидан олинган ипнинг
хоссалари

Ип-газлама саноатида химиявий тсланинг узидангина ёки унинг пахта 
толаси билан аралашмасидан борган сари купроц газлама ва буюмлар ишлаб 
чикарилмекда. Масалан, пахта толаси билан лавсан толаси аралашмасидан 
йигирилган ипдан куйлаклик газламалар туцилади. Бундай газламалар пи­
шик. чиройли, унча нижимланмайди. Вискоза штапель толаси билан пахта, 
капрон, лавсан толалари аралашмаснда йигирилган ипдан косиомбоп 
газламалар олинади ва к.

Пахта толаси билан химиявий толалар аралашмасидан йигирилган ип­
лар устйда тухталиб утамиз.

!. Узунлиги 34—40 мм, йугонлиги 400—286 мтекс (№2500 —3500) булган 
вискоза штапель толасига 5-тип 108- Ф селекцион сорт пахтадан 50 —67%  
гача аралаштириб ундан меланж ип йигириш системасида йигириб олинган 
ипдан чиройли костюмбоп газлама олиш мумкин.

2. Пахта толаси билан вискоза толасини аралаштириб (50/50% ёки 67/ 
33°/о нисбатда) ва кайта тараш системасида йигириб олинган ипдан хотин- 
кизлар куйлаклари тикиладиган газлама ишлаб ч и ка риш мумкин.

Ип йигирув фабрикаларида ва илмий-текшириш инетитутларида олиб 
борчлгаи илмий-тадкикот ишлари шуни курсатдики, толасининг узунлиги 
34—40 мм булган вискоза штапель толасини 33°/0 гача пахта толасига арз- 
лаштириб йигирилган ипдан т \ цилган газламаларнинг физика-механикавий 
хоссалари ва сифати яхши, бундай газламалардантикилган кпйим-ксчаклар 
чиройли бу.'.ар ва купга чидар экан.

3. Толасининг узунлиги 34—40 мм дан кам булмаган ва йугонлиги 200— 
167 мтекс (№ 5000- 5000) хамдаиисбиймусга^камлиги (узилиш узунлиги) 
45—55 км, узплис'цаги уз; булган лавсан штапель толасини



пахтэ толасига аралаштириб йигнрилган ипдан сифатли кенг истеъмол 
буюмлари ишлаб чикарнш мумкин.

4. Капрон толасини пахга толасига кушиб ишланган ипдан олинган 
(пайпок, кулкоп ва бошка) буюмларнинг чидамлилиги 4 —5 марта кжори 

булааи.
5. Пахта ва вискоза толасини нитрон толасига аралаштириб олинган ип­

дан янги хоссали, сифатли газламалар тукиш мумкин ва >;. к.
фШ ундай килиб, химиявий толаларни пахта ва бошка табиий толаларга 

аралаштириб йигириб олинган ипдан чиройли ва сифатли хилма-хил газла­
малар олиш борган сари тараккий килмокда. Б у  эса пахтадан самарали фой- 
даланиш ва уни тежаш имконини беради.р?

Пахта толасини химиявий толаларга аралаштириш усуллари

Пахта толасини химиявий толаларга аралаштириб ишлатишдан асо­
сий максад, улардан олинадигаи буюмларнинг пишиклигини ошириш, 
ташки куринишини куркамлаштириш, асосий хоссаларини яхшнлаш 
ва х- к -

Тажриба шуни курсатдики, пахта толасини химиявий толаларга кандай 
машинада ва кандай усулда аралаштириш х.амда аралашмаларнинг нисба- 
ти, яъни кай си толадан канча аралаштириш лозимлигини билиш жуда му- 
хим экан.

Хозир энг куп таркалган ва самарали усуллар:
1. Пахтани титиш, арглаштириш ва саваш машиналариданфойдаланиш 

усули. Б у  машиналардан толялар эркин ва м у с т а л  утади, шунинг учун 
хам толалар яхши ва бир текис аралашади.

2. Пилта машиналарида пилталарни аралаштириш усули. Бу иш одатда 
бундай килинади. Машинада 6—8 та пилта ни кушиш мумкин, шундан 4— 
6 таси пахта пилтаси ва 2—4 таси химиявий толалар пилтаси. Б у усулда 
аралаштирилган аралаш ма хам, ундан олинган ип хам сифатли чицади. 
Б у  усул тежамли усул хисобланади. Лекин бу усулнинг камчилиги шунда- 
ки, пилталар машиналарнинг чузиш асбобларидан йул-йул булиб чикади. 
Х.ар бир пилтадаги толалар сони машинанинг хар бир утимида чузиш мик- 
дорига тескари пропорционал равишда камаяди. Шундай килиб, ипдахосил 
булган хар бир йул-йулликка т \тр и  келган химиявий толалар сони куйида- 
ги формуладан аникланди:

п _  Т"
>) ^  Т 7' ■ б’о ■ С{\

бу ерда п — ипдаги хар бир йул-йулликка тугри келган химиявий толалар 
Щ' сони; Т п ва Г т— тегишлича пилта ва толанинг йуронлиги, текс; f b е2—би- 

ринчи ва иккинчи утим пилта машиналаридаги чузиш; е„— йигириш маши- 
насидаги чузиш.

Химиявий толаларни пахта толасига аралаш-.иришда шуни эсда ivthuj 
керакки, аралаштирилаётган хар бир компонентнинг факаг узунлиги эмас, 
балки солиштирма массаси ва толаларнинг йугонлиги хам хар хил булади. 
Шунинг учун аралаштирилаётган толалар бир-бирига уз хоссалари жнхаги­
да н якин булса, максадга мувофик булади. Б аъ зи тсл ал л 'н и ш  солиштирма 
массаси куйида берилган (г,'см3).



Пахта т о л а с и .......................................................... 1,52
А ц е т а т ..................................................................... 1,32
М и с -а м м и а к ..........................................................1,52
Вискоза штапель т о л а .........................................1,52
Л а в с а н ...................................................................... 1,38
Н и тро н ...........................................................1,11 — 1,17
Поливинилхлорид ( П В Х ) ............................. 1,35
К а п р о н .......................................................... 1,04— 1,14

Толанинг йугонлиги:

Т  =  Ш  [г '/к м ]'

бу ерда F —  тола кундаланг кесимининг кии. рА 
Толанинг номери:

N - W , [ 4 l r ] -
Масалан, вискоза толасининг йугонлиги ва номери:

гр _  Fr . д, _  660000 
~  6000’ ~  FT

Йугонлиги 0,166 текс (№ 6000) б\/лган толанинг кундаланг кесими юзи ■

( ч - Ч Т - ш И

Ft =  660-Т  =  660-0,166 =  jl Юм2
Йугонлиги 0,166 текс (№ 6000) булган капрон толанинг кундаланг ке­

сими юзи:
FT=  890-Г  =  8 9 0 -0 ,1 6 6 =  148и2,

:890 000 Р, . 0 2v 
( т ~  6000  ̂ ^  ^

Шундай килиб, махсулот бир хил йугонликдаги (номерли) капрон ва 
вискоза толаларидан олинса, унинг йугонлиги \а р  хил булади, шунинг 
учун капрон толасидан олинган пилта, пилик, ипнинг йугонлигини камай- 
тириш лозим, чунки олинган махсулотиинг диаметри аралашмалардан олин- 
гаи махсулотиинг диаметрига тенг булиши керак.

Мисол. Йугонлиги 166 м текс (№ 6000) булган вискоза штапель толадан 
йугонлиги 333,3 текс (№ 0,30) булган пилта олинди. Вискоза толасидан 
олинган пилтанинг диаметрига тенг келадиган капрон толасидан олинган 
пилтанинг йугонлиги аниклансин.

Капрон толасидан олинган пилтанинг йугонлиги

Т  =  -333; -, 1; -14 =  2500 текс.1 ,QZ

Капрон толасидан олинган пилтанинг нсмери эса
гдг _  0.30-1.52 —  о 4 
1 1,14 —

бунда 1,14 ва 1,52 ракамлар химиявий толаларнинг солиштирма массалари.
Демак, капрон пилтасини вискоза пилтасига аралаштирилаётганда вис­

козадан олинган пилтанинг йугонлиги 333,3тексга, капрондан олинган пил



танинг йугонлиги эса 2500 тексга тенг Кулиши керак. Шундагина пилта ма- 
шнналарида чузиш процесси нормал утади, чунки хар хил толалар цилиидр- 
га бир хил куч бнла н  босилиб туради.

Пахта толасини химиявий толаларга аралаштириб ишлаганда химиявий 
толаларнинг узунлигини топиш му^им масала, чунки аралашмадаги химия­
вий толаларнинг узунлиги буйича нотекислиги пахта толасининг узунлиги 
буйича нотекислигига тенг. Бу хисобни куйидаги формула ёрдамида ^илиш 
мумкин:

/, [ а ,  ( С* + I 0 4) +  У  а ,(  С? +10*) ( С\ + С |)

'2 = =  « ,  ( С ? + Ю * ) ( С ¥ - С § )  ’ О

бу  ерда l i  ва /а — тегишлича пахта ва химиявий толанинг узунлиги, мм. 
C i ва С2 — тегишлича пахта толаси ва химиявий толаларнинг узунлиги 
буйича нотекислиги (вариация коэффициенти), % ; a t — аралашмада та­
биий толанинг улуши, °/0.

}^ар хил узунликдаги толаларни  аралаштириб ишлашда чу'зиш асбобла- 
ри кувватини ва уларнинг чузувчанлигинн х.исобга олиш зарур.

Пахта толаси ва химиявий толаларлан олинган аралашма- 
никг характеристикам

Толаларнинг узунлиги ва нотекислиги. Аралашмадаги толалар канча 
узун булса, ундан йигирилган ип ^ам шунча пишгщ булади, ипнинг ноте­
кислиги кам аяди, иш унуми ошади. Компонентларнинг узунлиги хар хил 
б улса , аралашмадаги толаларнинг узунлиги буйича  нотекислиги ошади. 
Ута нотекис аралашмани кам цувватли эски чузиш асбобларида иш лаш  ки- 
йинбуларди, чункиваликларнингцилиндрларга босиб туриш  кучи кам, ци- 
линдрларнинг разводкаси пахта толасининг модаль узунлигигз караб оли- 
нар эди.

Пилта ва пилик машиналари, йигириш машиналарига янги, кжори кув- 
ватли чузиш асбоблари урнатиш натижасида узунлиги 38—40 мм булган 
химиявий толаларни пахта толаларига аралаш тириб  ишлаш яхши натюка- 
лар берди, ма.^сулотнинг нотекислиги камайди, сифати яхшиланди. ВР-1 
маркали ва бошка чузиш асбоблари универсал х,исобланади. Мана шундай 
чузиш асбоблари урнатилган машиналарда узунлиги 65 мм гача булган хи­
миявий толаларни ва уларнинг пахта толаси билан аралаи]масини ишлаш 
мумкин.

Аралашмадаги толаларнинг узунлик буйича булиниш диаграммаси
5- расмда берилган, бунда  вискоза толаси учун / эгри чизик, 5-тип 108-Ф се- 
лекцнон сорт (с/с) пахта толаси учун 2 эгри чизик, 1 : 1 нисбатдаги вискоза 
штапель толаси билан 108-Ф с/с пахта толалари аралашмаси учун 3  эгри 
чизик ва 16,6 : 83,4 нисбатдаги вискоза штапель толаси Сплан  108- Ф с/с 
пахта толаси аралашмаси учун 7 эгри чизик тугри келади. 3  эгри чизи^ 
икки чу^килп булиб, 2 эгри чизикдан чнчагина огишган ва нормал 
эгри чизикка якин. Толаларнинг бир текислигини аниклашда вариация 
коэффициенти (нотекислик коэффициенти) дан фойдалашш: зарур. Бу ко­



5- раем. Аралашмадаги толаларнинг узунлик буйича булиннш диаграммаси.

эффициеит хар хил узунликдаги толаларни ифода килади ва цуйидаги фор­
муладан аникланади:

C — 2 f i  % .

бу ерда С — вариация коэффициент!!, % ;  а — квадратик (стандарт) четга 
чициш

о  =  0.1* К  2  У, ( / , - / ) - =  У  а 9,

бу ерда У , — намунадаги i та  узунликдаги тола, %; 1г — £ та узунлик 
тола, мм; а- — толаларнинг узунлик буйича булиниш дисперцияси; I—тола­
ларнинг уртача узунлиги, мм.

'^гпах
Г  = 0,01 Vy,./,.

'= m̂in
Вариация коэффициентини проф. Ф. А. Афончиков формуласидан топиш 

мумкин:

Икки компоиентли аралашма учун куйидаги формуладан фойдаланамиз:

С =  Y ^ C i [ ^ f +  «2 /а)2,

бу ерда ос, ва а 3 — аралашмадаги I ва 2- компонентлариинг улуши (тола­
ларнинг сони буйича); С , ва Са — 1 ва 2- компонент толаларнинг узунлик- 
лари буйича вариация коэффициента, ° /0; 1\ ва /2 — компонент толаларнинг 
уртача узунлиги, мм; I — аралашмадаги толаларнинг уртача узунли­
ги , мм.
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аяш .

Агар аралашма бир неча компонентдан иборат булса, ундаги тслалар- 
нннг уртача узунлиги куйидагича топилади:

I =  «1 / j  +  Ог /2 +  . . . +  а т  / га [мм];

уларнинг узунлиги буйича днспериияси эса
02= а,]0* +  а 202 +  . . . +  а та2т+  « , ( / , -  / / +

+  а 2(/2— /)2+  • • • т к „ ,  /)2[мм2].
Тажрибаш уни курсатдики, ингичка толали пахтага хам толасининг узун­

лиги 38—40 мм булган вискоза штапель толасини аралаштириб ишланса, 
аралашманинг уртача узунлиги ошади ва ундан олинган ипнинг сифати ях- 
шиланади.

Ишлатиб курилган купгина вариантлар ичида толасининг узунлиги 38— 
40 мм булган вискоза штапель билан толасининг узунлиги 30/31 ва 31/32 мм 
булган 5- тип 108- Ф с/с пахта аралашмасидан энг лхши натижа олинди. -

Йигирув фабрикаларида куп ишлатиладиган аралаш ма 17- жадвалда 
берилган. Ж адвалдан куриниб турибдики, химиявий штапель толанинг ара- 
лашмадаги улуши пахта толасининг улушига тзн гёки  ундан сал ошиб кетса, 
дисперсия, квадратик онишлик ва нотекислиги камайиб боради, бу эса ара- 
лашмани ишлаш пайтида техиологик процессларнинг нормал боришини ва 
олинаётган махсулотиинг сифати яхшиланишини курсатади.

17- жадвал

Вискоза штапель толаси билан пахта толаси аралашмасининг характеристика»

Компонент лар 1 с* а С 1±а

100% Ю8-Ф пахта то­
ласи .......................................... 2 8 ,0 3 7 ,9 6 ,2 2 2 ,0  . 2 1 ,8 — 3 4 ,2

87 ,5%  пахта толаси в а 
12,5%  вискоза толаси . 2 9 ,0 4 5 ,2 6 ,7 2 2 2 ,8 2 2 , 3 -  3 5 ,7

75% пахта толаси ва 
25%  вискоза толаси . . 3 0 ,0 5 1 ,0 7 ,2 2 4 ,0 2 2 ,8 - 3 7 , 2

62 ,5%  пахта толаси ва 
37 ,5%  вискоза толаси . 3 1 ,0 5 4 ,5 7 ,4 2 4 ,0 2 2 ,6 - 3 8 ,4

50% пахта толаси ва 
50%  вискоза толаси . . 3 2 ,0 5 6 ,0 7 ,5 2 3 ,4 2 4 ,5 - 3 9 ,3

37 ,5%  пахта толаси ва 
62 ,5 %  вискоза толаси 3 3 ,0 5 5 ,5 7 .5 22 ,6 2 5 ,5 — 4 0 ,5

25% пахта толаси ва 
75%  вискоза толаси . . 3 4 ,0 5 2 ,7 7 ,3 2 1 ,3 2 6 ,7 — 4 1 ,5

12,5%  пахта толаси ва 
£ 7 ,5 %  вискоза толаси . 3 5 ,0 4 8 ,5 7 ,0 2 0 ,0 2 7 ,0 —4 2 ,0

100% вискоза толаси . 3 6 ,0 4 2 ,0 6 ,4 6 18,6 2 9 ,5 - 4 2 ,5
100% 2-тип пахта то­

ласи .......................................... 32,1 7 0 ,0 8 ,3 4 2 6 ,0 —

7- § . ИП ХОССАЛАРИНИНГ ТОЛАЛАР (ХОМ АШЕ) ХОССАЛ\РИГА БОРЛИЦЛНГИ

!*Г; Ип йигиришда толали материаллардан тутри фойдаланиш учун толалар­
нинг хоссалари билан улардан олинаётган ипнинг хоссалари орасидагк бог- 
ликликларни яхши билиш зарур.
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Маълумки, толанинг узунлиги, ингичкалиги, пишиклиги ва бошка асо­
сий хоссалари канчалик яхши булса, бундай толадан шунча пишик, сифатли 
ип олинади.

Айникса, ипникг пишиклиги толанинг ингичкалиги, пишиклиги ва узун- 
лигига ж уда боглик. Бу богликлик проф. А. Н. Соловьёв формуласида яхши 
ифодаланган. Б у  формулага асосан ипнинг узилиш узунлиги R  (м ёки км 
х;исобида) куйидагига тенг:

R  =  м „ 'Р и=  /VT.P T(' 1 - ^ ) [ 1  - 0 ,0 3 7 5 .  я0 -

Й ( | — % >■* •
г Г,

бу ерда: Т„, N„ — ипнинг йугонлиги, текс (номери); Р„ — ипнинг пишикли­
ги; г; Ту, Л т — толанинг йугонлиги мтекс (номери); Р т — толанинг пишик­
лиги, г; LU] — толанинг штапель узунлиги, мм; Н 0 — ипнинг солиштирма 
нотекислиги (урта номерли ип учун —5—5,5; юцори номерли ип учун 
—3,5—4,5% ); г| — йигирув фабрикаси машиналарининг холатига боглик 
коэффициент (машиналарнинг жуда яхши холати учун 1,1; нормал холати 
учун 1,0; ёмон холати учун — 0,85); к  — ипнинг пишитилганлигига богли^ 
коэффициент; одатда у 0,95— 1,0 чамасида булиб, махсус жадвалдан топи­
лади (18- жадвалга каранг).

к  куйидаги формуладан аниклаиади;
K =  f  (а  о — а к),

бу ерда а 0 — ипнинг амалнй пишитилиш коэффициенти; а к — ипнинг кри­
тик пишитилиш коэффициенти; у проф. А. Н. Соловьёвнинг куйидаги фор- 
муласидан топилади:

ъ - S M b f P r - P r  +  1ЛУТГЯ . . .
Mil

а ,  =» (1120~ ^ 0.-рт).Рт + 1 ,8  у Ш .

Бу формула ёрдамида пахта толасидан олинган ипнинг пишикЛигшш топиш 
мумкин.

Бошка толалар (жун, луб, нпак, химиявий штапель толалари аралаш- 
маси)дан олинган ипнинг богликлигини проф. R. А. Усенко ва инж. 
А. А. Синицин формулаларидан фойдаланиб топ ит мумкин.

18- жадвал
Коэффициент К ни топиш

«К К

— 60 0 ,6 0 —  5 0 ,9 9  •
— 50 0 ,7 0 0 1,0
— 10 0 ,8 0 +  10 0 ,9 0
— 30 0 ,8 6 -1-20 0 ,9 6
- 2 0 0 ,9 4 + 3 0 0 ,94
— *0 0 ,9 8 + 4 0 0,91
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Проф. В. А. Усенко формуласи: '

бу ерда Р — толанинг бир текислигини курсатувчи коэффициент;
z  — толанинг узунлигига боглиц коэффициент.
Агар аралашмада бир канча комлонентлар булса, инж. Синицин форму­

ласи ишлатилади:

^?ар ~  +  # з , а 2 +  • • • +  ^п*а п> • • • •

бу ерда /?.1р — аралашмадан олинган ипнинг узилиш узунлиги (пишш^ли- 
ги); R i, Ro, R „ — тегишлича аралашмадаги хар бир компонентдан олинган 
ипнинг пишиклиги; a lt <х2, а „ — тегишлича аралашмадаги ,хар бир ком- 
понентнинг улуши, %. Пахта ва химиявий толалар аралашмасидан олинган 
ипнинг узилиш узунлигини (пишиклигини) топиш учун проф. А. И. Ван- 
чиков формуласидан хам фойдаланиш мумкин.

I I I  б о б
ТОЛАЛИ МАТЕРИАЛЛАРНИ ТИТИШ, АРАЛАШТИРИШ, 

ТОЗАЛАШ В А САВАШ

1- § .  ФАБРИКАДА ПАХТА ТОЛАСИНИ КАБУЛ К.ИЛИШ ВА САЦЛАШ

Пахта тозалаш заводларида пахта толаси чигитдан ажратилади, тола 
прессларда той килинади ва тук.имачнлик фабрикаларига жунаг.члади. 
Одатда, пахта толаси тойи жунат ишда партия-партия ёки марка-марка ци- 
либ, темир йул вагонларида йигирув фабрикаларига юборилади. П артия 
ёк и  маркага кирган хамма пахта толаси тойининг сифат курсаткичлари бир- 
бирига якин булиши керак. Б у  иш пахта тозалаш заводидаги маркаларга 
ажратиш цехида бажарилади.

Пахта толаси учун белгиланган ГОСТга асосан фабриката келтирилган 
пахта толаси партиясида пахта тозалаш заводининг номери, партия-вагои- 
нинг номери ва той пахтанинг номери ёзилган булади. Масалан, 24— 190— 
29 маркада 24- пахта тозалаш заводининг номери, 190- партия вагонлари 
ва 29- пахта толаси тойи номери.чМ ана шу сонлар 40 X  150 мм улчамли кар­
тон кррозга ёзилган булиб, х.ар бнр тойга ёпиштириб куйилади.'Бундан 
ташкари, пахтанинг асосий физика-механикавий сифатини курсатадиган пас­
порт (сертифкат) х.ам булади. Унда пахта толасининг асосий физика-меха­
никавий хоссалари: толасининг узунлиги, йуронлиги — текс, пишиклиги, 
сорти, намлиги ва бошкалар курсатилади.

Ип йигирув фабрикасига келтирилган пахта тойи кабул килиб олиниб, 
омборларда штапель холида сакланади. Хар бир маркадаги сертификат би­
лан солиштириб куриш максадида кабул ^илииадиган хамма пахта тойи сои 
ва сифат жихатидан текширилади. Бунинг учун партия-ма( чада канча пах­
та тойи булса, хар бир пахта тойи тарозида алохида-алохида тортиб олинади, 
сунгра бир неча пахта тойининг симлари ва пахта тойи уралган коп-канор 
олиб ташланади ва улар дам алохида торгилади; сим ва коп-канор Ьгирлп-



гини пахта толасининг умумий огирлигидан айириб таш лаб, пахта толаси ­
нинг соф кондицион массаси аникланади.

Пехта толаси кондицион, яъни нормал намликдаги массасига караб  
кабул килинади ва шу кондицион массага асосан ^исоб-китоб юритилади. 
Пахта толасининг кондицион массаси куйидаги формуладан аникланади:

гп  - п  1 0 0 + W ,,
lOO +  t ^ x ’

бу ерда QK — пахта толасининг кондицион массаси, кг; Q ^ —  пахта тояа- 
сининг хакикий массаси, кг; W H — пахта толасининг нормал намлиги, %;

— пахта толасининг хакикий намлиги, % . 1£ \
1- мисол. Фабрикага келтирилган массаси 42000 кг I сорт пахта толасида 

нуксонлар ва ифлосликлар аралашмаси 3.1 °/0 ни ташкил килади, хакикий 
намлиги эса 8% . Пахта толасининг кондицион массаси топ^лсин. Одатда, 
иахтанинг ифлослиги нормадан куп булса, унга чегирма килинади. П ахта­
нинг ифлослиги нормадан ортик булганлиги учун унга цилинадиган чегир- 
манинг мшуюрини топамиз:

42000 ( 3 ,1 - 2 , 1 )  _  2
шо ~  КГ’

бу ерда 2,1—1 сорт пахта толаси]учун ^исобланган нуксонлар ва'ифлос- 
ликлар суммаси, °/0.

Хисобнй массанн топамиз:

4 2009—'420 =  41580 'к г .J  и Л

Шундай килиб, кондицион масса

^ ■ Т Я г °  41968 к г -
Х.амма пахта то и и микдор жих.атидан кабул цилиб олинганидан кейин 

уни сифат жихатидан кабул килиш бошланади. Бунда хар бир пахта тойи- 
нинг сорти, толасининг узунлиги, йугонлиги — текс (номери), пишицлиги 
ва бошка хоссалари аникланади. Бунинг учун тойлардан намуналар аж ра- 
тиб олинади. Намунани ГОСТ эталонига солиштириб куриб, унинг сорти 
аникланади. Толанинг узунлигини тез аниклаш учун штапель ясаш усул- 
ларидан фойдаланиладн. Пишнклигини билиш учун т о л а л я р  кулда *узиб 
курилади. Пахтанинг сифатини бундай усулда аниклаш классификатор "зим- 
масига юкланади. Бундан таш кари, толаларнинг сифатини лабораторияда 
махсус асбоблар ёрдамида аникрок текшириш ^ам мумкин, лекин бу куп 
вактни талаб килади.
/  Пахтани омборларда сацлаш. Пахта толасини йигириш технологик про- 
цесси нормал бориши учун хар бир йигирув фабрикасида уч ой мобайнида 
унинг тухтовсиз ишлашк^учун .етарли мшудордаги пахта запаси сигадиган 
омбоплар булиши лозим. П ахта омборлари йигирув фабрикаларидан купи 
билан 50— 159 м наряда булиши керак.

Пахта ёяадиган ва узига намни оладиган материал булганлиги учун 
омборлар ёнмш га карши воситалар билан тула таъминланиши, куру^  були- 
шм, пахтани ём гир в а кор таъсиридян саклаши зарур.у



Пахтани ташиб кетиш кулай булиши учун пахта тойлари 5—6 катор 
килиб, устма-усттахланади; буни штабель деб аталади. Бир хил маркадаги 
.хамма той пахта бир жойга тахланиши, уларнинг олдига бориш кулай бу­
лиши керак. Пахта чиримаслиги учун тойларнинг остига тахталар куйи- 
.падн; тойларни табиий шамоллатиб туриши учун орасида тиркишлар кол- 
дирилади.

Пахта толасини сортировка дилнш принциплари

Одатда, ип йигирув фабрикасинингйигириш системасига, йигириш пла- 
нига, олинадиган ипларнинг йугонлиги (номери)га дараб, улар уч группага — 
ингичка, урта йугонликдаги ва йугон и)пларга булинади.

Газлама тудиш учун мулжалланган иплар, уз навбагида, танда ипи  ва 
аркрк ипш-а булинади. Танда ипи газламанинг асоси (каркаси)ни ташкил 
килади ва бунламасига йуналган булади; у тукув станогида куп кучланиш- 
ларга дуч келади. Аркрк ипи эса газламанинг эни буйлаб йуналади ва куч- 
лаиищларга унча дуч келмайвд. Ш унинг учун одатда, танда ипи юкрри си- 

_<]щли пахтадан йигирилади. Шуни хам айтиш керакки, ингичка (юкори 
номерли) иплар олиш учун ингичка толали пахта, урта йугонликдаги иплар 

Голиш учуй урта толали пахта, йугон иплар олиш учун эса паст сортли факат 
’ урта толали пахта ишлатилади. Шу билан бирга, йигируя фабрикаси чи- 

киндиларинк дам аралаштириб ишлатилади. Бу эса пахтани тежаб, ипнинг 
таннархини арзонлаштириб, кэтта иктисодий самара олишга имкон беради. 
Шу билан бирга, олинаётган ипнингсифати дам яхши булиши керак. Демак, 
маълум йугонликдаги ганда ва аркрк ипи йигириб олиш учун пахта тола­
сини сортировка килиш керак.

Танда ва ар^ок ипи йигириш учунтанланган пахта толаларининг физика- 
механикавий хоссалари (узунлиги, пишиклиги, ингичкалиги ва д. к.) бир 
хил булиши керак. Одатда, маълум йугонликдаги (номерли) ип олиш учун 
пахтани алохида-алохида танлаш, масалан, танда ипи учун алохида, ар^ок 
ипи учун алодида танлаш тавсия килинади. Пахтани танлашда дуйидаги 
приндипларга албатта риоя килиш керак: иккита пахта тозалаш заводи 
пахтасидан бир-бирига ядин икки сорт пахта олиш мумкин; аралашма тай- 
ёрлашда олинган маркаларнинг сони 6—8 дан кам булмаслиги, маркадаги 
пахта толасининг узунлиги 1—2 мм дан ортик фарк дилмаслиги, йугонлиги, 
бир текислиги ва пишидлиги жихатидан дам дамма маркадаги той— пахта- 
лар бир-бирига якин булиши керак. Мана шунда бир хил хоссали аралашма 
олинади. Бир хил хоссали аралашмадан аъло сифатли ип олиш осон.

Ип йигирув фабрикаларидамаълумйутонликдаги ип йигириб олиш учун 
типавий сортировкадан фойдаланилади. Типавий сортировкалар Ц Н И Х БИ  
олимлари томонидан ишлаб чикилган булиб, пахта типлари асосида гузил- 
ган (19- жадвалга каранг).

ГОСТ^.327472 га асосан типавий сортировкалар 18- жадвалда берилган.
ЦНИХ'БЙ ниигтавсияси буйича дар бцр пахта типи учун маълум типик 

сортировкалар белгиланган; бу типик сортировкаларга асосий (базавий) 
сорт пахталар киради.

Урта толали пахта учун олтита типавий сортировка СЬлгиланган булиб. 
уларнинг таркибига сапа сорт пахтадан бошлаб V сортгача булган дамм.'. 
пахта кнради. /



18- жадвал

Пахта типн
Сортировкалар (тола сорти) ГОСТ 3274*72

0 I II III IV V

I 1— 0 1—1 1—II 1—ИП
2 2—0 2—1 2—II 2—III II— IV
3 3—0 3—1 3—И 3—III J
4 4— 0 4— 1 4— II 4— III I V
5 5—0 5— 1 5— II 5 — III V— IV
6 6-0 6-1 6— II 6 - III I
7 7—0 7— 1 7 — II 7— III >

Ингичка толали пахта учун бештэ типавий сортировка белгиланган бу­
либ, уларнинг таркибига сара сорт пахтадан бошлаб IV сортгача булган 
хамма пахта киради..

Хамма типдаги V сорт пахта учун битта сортировка белгиланган. Хар бир 
тип пахтага тугри келадиган сортировка типавий сортировка деб аталади. 
Сара I, II ва III сорт пахта учун етгита типавий сортировка белгиланган, 
буларга ингичка толали пахта киради, IV сорт урта толали ва ингичка 
толали пахта учун биттадан типавий сортировка белгиланган. Барча V 
сорт пахта битта типавий сортировкага бирлаштирилган. Шундай цилиб, 
хзмма пахта 31 типавий сортировкага булинган.

Ип йигирув фабрикалари мана шу типавий сортировкалар асосида иш- 
лайди; бу сортировкалар ип учун ГОСТда белгиланган талабларга тула 
жавоб беради.

Ип йигирув фабрикаларннинг тажрибаларига асосан хар бир сортировка 
икки ракам билан белгилаиади: биринчи ра^ам пахтанинг типини, икк.инчи- 
си эса пахтанинг базавий сортини билдиради. Масалан, 5-тип пахтанинг 
1 -сортировкаои ушбу типавий сортировка куринишида ёзилади: 5— 1. Бу сор­
тировкага кирган пахта 5- тип булиб, бунда шу типавий сортировка учун 
базавий булган I сорт пахтанинг микдори 65°/0 дан кам булмаслиги керак. 
Сортиревкаларда бир-бирига якин икки сортни аралаштиришга йул куйи- 
лади. Юкори сорт пахталардан тайерланган аралашмада базавий сорт пахта 
65%  дан, паст сортли пахталардан тайёрланган аралашмада эса базавий 
сорт пахта 50%  дан кам булмаслиги керак. Агар фабрикада сортировка би- 
рор сабабга кура тайинланган типазий сортировкадан фарк килса, бу холни 
фабрика бош инженери бклиш и, бунинг учун маъмуриятнинг рухсати бу­
лиши керак. - ,

Сортировкага чи^инлилар ва узуцларни цушиб ишлатиш

Ип йигириш процессида .\ар хил чикиндилар, браклар хосил булади. Б у -— 
лар икки группага: узук-кайтимлар ва чикиндиларга булинади. Чикинди­
лар хам йигириб буладиган ва йигириб булмайдиган хилларга ажралади.

У зу^лар к;уйидагилардан иборат: холст узуги (саваш, тараш машинала- 
1 <тда хоснл булади), пилта узуги (тараш, пилта ва пилик машиналарида хо- 
сш; булади), пилик узуги (пилик ва йигириш машиналарида хосил булади),
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2- § . ПАХТА ТОЛАСИ ВА ХИМИЯВИЙ ТОЛАЛАРНИ ТИТИШ, АРАЛАШТИРИШ 
ПРОЦЕССИНИНГ БИРИНЧИ БОСКИЧИ]

Титиш процессининг мохияти ва ун^ан кузланган максад

М аълумки, пахта толаси йигирув фабрикаларига той цилйнган ^олда 
келтирилади. П ахта тойининг хажмий огирлигн тахминан 500 кг/м3 гача 
булади.

___П ахта толаси ва химияви* толаларни титиш процессининг биринчи бос-
кичида толалар хамма титиш маЩиналари— агрегатдан бирин-кетин утка- 
зилиб титилади.

Титиш процессида титиш машиналарннинг игналари гаъсирида пахта 
тойидан йирик пахта ^атламлари майда-майда булакчаларг?. ажралади. 
Иш органлари таъсирида ва хавонннг куч билан суриши натижасида пахта 
бир машинадан иккинчи машинага тухтовсиз утади, шу билан бг га, пахта

£?!*= —  •100% ва В, =  —  • 100%,
9i ’ 9 2

бу ерда Вг— пахтадан ип чикиши, %; В»— аралашма дан ип чикиши, %; 
<7„ — олинган ип массаси, кг; qx — ишлатилган пахта массаси, кг, т; 
</2 — ишлатилган аралашма микдори, т.

Сарф цилинган пахта ёки аралашма массаси билан олинган ип массаси 
уртасидаги айирма чи^индилар массасини ташкил ^илади.

Одатда, «Уз» сортировкасига аралаштириб ишлатиладш ан кайтимлар 
(узуклар) ва баъзи чициндилар фабриканинг чи^индилар цехида махсус 
машиналарда цайта ишланади ва шундан кейингина сортировкага 1̂ ушиб 
ишлатилади.

Йигирув фабрикасида ^абул цилинган йигириш системаси, йигириш 
плани, машиналарга цараб урта толали пахтадан 85—90% , ингичка толали 
пахтадан 75—80% ип чик;ади.

мнчка (йигириш машиналарида ^осил булади). Бундай узуклардаги тола­
лар нормал тола булганлиги учун кайта ишлатилади! Шунинг учун улар 
кайтим дейилади.

Чикиндилар хамма машиналарда хосил булиши мумкин. Узукларга чи« 
^инди машиналарида ^айта ишлов бериб, уларни яна сортировкага (пахта- 
га) кушиб ишлатилади. Чикиндиларнинг маълум цисмига кайта ишлов 
бериб (пахтага аралаштириб), улардан йугон ип олинади, бир кисми эса 
аппарат фабрикаларига хом ашё сифатида жунатилади.

Саваш машинасидан чицкан мутлако йигириб булмайдиган орешко, мо- 
ми^, валикларга уралган момик;, ердан супуриб олинган ва толаси зарар- 
лангаи чикиндилар курпа-ёстиц ва кийим-кечакка ишлатиладиган пахта 
ишлаб чикариш учун пахта фабрикасига юборилади.

Бундай чи^индилардан ташкари кузга куринмайдиган чикиндилар хам 
булади. Б улар ишлаш процессида пахтадан чиркан чанг ва махсулотнинг 
куриши натижасида йуцотган намлигидир.

Чикиндилар цанча кам булса, пахта ёки аралашмадан шунча куп ип 
чикади, шу сабабли чикиндилар учун норма белгиланади. Ипнинг чн- 
кишини куйидаги формуладан аникланади:



унча маркам ёпишмаган ифлосликлардан тозаланади, пахта толалари май- 
да булакчаларга ажралиб титилиши туфайли улар яхши аралашади, нати- 
ж ада деярли бир хил хоссали, титилган ва тозаланган пахта массаси ^осил i 
булади. V

Титиш машиналари узлуксиз агрегатлар тарзида бирлаштирилган бу­
либ, пахта машинадан-машинага механикавий ёки пневматикавий усулда 
утказилади. Автоматик мосламалар машиналардан утаётган пахта оцимини < 
мунтазам равишда текислаб туради.

Пахта титиш машиналарида зич прессланган йирик пахта булаклари 
майда-майда булакчаларга булинади; пахта хас-чуп, йигиришга яроксиз 
толалар ва ну^сонлардан т о з а л а н а д и . " f

1 [Пахтани титиш усуллари

Толали материаллар икки усулда титилади: чимдиб-чимдиб титиш ва 
материал к;атламига цатти^ ва цайта-цайта зарбалар бериш йули билан ти­
тиш.

Хрзир мамлакатимизнинг ип йигирув фабрикаларида пахта толаси ^ам- • 
да химиявий толалар цатламига ^атти^ ва ^айта-цайта зарбалар бериш йу­
ли билан титиш усули кенг тар^алган . Чимдиб-чимдиб титиш усули эса куп- 
роц жун толаларини йигириш фабрикаларида ^улланилади. П ахта толаси 
титиш ва аралаштириш процессида биринчи босцич машиналаридан мунта­
зам утади. Куйида mv машиналарнинг иши билан танишиб чи^амиз. i 

г

^  ПС-2 маркали пахта титиш машинаси с  "  ■ -

Пахта толаси ва химиявий толаларни титиш агрегатининг биринчи ма­
шинаси 6-расмда курсатилган. У пахта тойларидан ажратиб олинаган йирик 
пахта цатламини майда-майда булакчаларга ажратиб титиш, пахта булак- 
чаларини аралаштириш ва пахтани хас-чуплардан тозалаш учун ишлати- 
лади. Б у  машина пахта цатламини массаси 0,7— 1,0 г гача булган майда-май­
да булакчаларга булиб тита олади.

Йшчи машина олдига сортировка цехидан келтирилган пахта толаси тойи- 
дан маълум (10 см) ^алинликдаги пахта цатламини ажратиб олиб, уни ма- 
шинанинг таъминловчи панжараси 1 га ташлаб туради.Ш ахта толаси яхшй 
аралашиши ва бир хил хоссали аралашма ^осил ^илиш учун титиш маши- 
нал арига берилган той пахта 18—24 кг дан камбулмаслиги лозим. Таъмин­
ловчи панжара пахтани 5— 12 м/мин тезлик билан игнали ^ия (20°) панжара
2-га узатади. Игнали панжара 11— 28 м/мин тезлик билан ^аракат килади. 
П анжара планкаларига г гнал ар 33° бурчак остида цокилган;1улар пахтага 
кадалиб, аир чм булакчяларни илиб олчди ва юкорида урнатилган титувч» 
валик 3  га олиб кетади 'зл и  к игналари панжаранинг ар а кат йуналишига 
тескари йуналган. Г\,, а та бу л а к ч ал а р и титувчи валикка келиб, унинг зарба- 
сига учрайди аа ман'да булакчаларга ажралиб титилади, аммо .чали унча май- 
да титилмагап пггХта булакчалари ян а камера 4 га-туфади, панжара узлук- 
сиа ^ьракаг^к^/иб  туринш туфайли пахта булакчалари яна панжара игна- 
л.1рига ь линпб, юкорлга чикади. П а^та булакчалари яхшилаб тнтилмагунча 
шу щ ю ц м г давом этаверади.

1
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7 - раем. П С -Д  маркалн дозорли таъмннловчи-аралаштирувчи машина.
«

пахта билан таъминлашда кенг фойдаланилади ва, купинча, бу машина ти- 
тувчи ва таъминловчи машина деб ^ам аталади.

Бир текис холст олиш учун пахта титиш машинаси камерасининг пахта 
билан бир меъёрда тулиб туришини таъминлаш максадида унга ростловчи 
шчит 9  урнатилади; бу шчит вал 10 га ма^камланган булиб, машина камера- 
сига пахта тулган ёки озайган сари унинг вазияти узгара боради. Камерада 
пахта купайса, шчитга тушадиган босим ортади ва у маълумбурчакка огади. 
Пахта камайганда эса босим ^ам камайиб, шчит узининг дастлабки вазияти- 
га цайтади, бунга вал 10 нинг учига урнатилган юк ёрдам беради. Шчит элек- 
трламночкаларни учириб-ёндирнб турадиган механизм билан богланган. 
Лампочкалардан бири (куки) камерада пахта камайганлиги, яъни машинага 
пахта бериш кераклиги тугрисида, иккинчиси (цизили) эса камерада пахта 
купайиб кетганлиги гугрисида сигнал беради. Ш унга ^араб 6- раемда кур- 
сатилган таъминловчи панж ара 1 тухтаб-юриб туради. Олимларимиз олиб 
'юргак нлмий-тадцикот ишлари шуни курсатдики, машина камерасидаги 

устанннг хажми камера баландлигининг 2/3 ва 3/4 кисмига тенг булса, иш 
Tg^.eccn бормал булади, пахта яхши титилади, аралашади ва тозаланади, 
сигаУми х-ам ошади.
да ти'гР3 ичида-ажралган чанг вентилятор ёрдамида труба 11 оркали чанг 
сиз хар1!3 юборилади. Хас-чупларнинг бир к;исми колосникли панжаралар 
л<1рига айна остита туш ади.'Пахта титиш машнналарининг иш унуми 35— 
шу n n o tf тача бул;<б, у игнали панжара 2 ватитувчи валик 3 уртасидаги 

цка) га бигли к,. Б у  оралик амалда 5— 10 мм килиб олинади./ 
"’v
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ПС-Д маркали пахта титиш-аралаштириш машинасинннг схемаси 7- 
расмда келтирилган. Бу машина пахтани яхш иро^ титиб, аралаштирувчи 
панжарага узатиб туради. Машинада цутига ухшаш дозор 1 урнатилган, у 
маълум Bai^T ичида маълум микдордаги пахтани туплаб, таъминловчи пан­
жарага узатади. Дозорнинг туби заслонкалар 2 дан иборат булиб, у пнев­
мопривод билан богланган. Дозор кутнчасига маълум в акт ичида 100—900 г 
пахта ёки аралашма тулгандан кейин у очилади ва аралашма панжарага 
тушади. Бу машинада пахта ёки аралашма яхши аралашади. Расмдан кури- 
нишича, бу машинанинг оддий пахта титувчи машинадан фар^и шундаки, 
унда пахта титувчи валик урнига тебраниб ишловчи таро^ 3  урнатилган; бу 
таро^ 35°, 40° ва 48° бурчак хосил ^илиб тебраниб ишлайди, шунинг учун 
хам пахта яхш иро^ титилади.

Чикиндиларни титувчи ПУ-2 маркали машина

Ип йигиришда пахтадан маълум микдорда чициндилар: холст узури, 
пилта узуги, пилик узуги ва к. чикади. Буларни цайта ишлаб, яна пах- 
тага аралаштириш мумкин. Бундай чициндилар цат а  ишлаш машиналарида 
кайта ишланади, сунгра яна пахтага кушиб ишлатилади. Чикинди машннаси 
худди пахта титувчи машинага ухшаш булиб, чикиндиларни титади, аралаш- 
тиради ва ифлосликлардан тозалайди^ Бу машинанинг пахта титиш маши- 
насидан фар^и шуки, унда пахта титувчи валик урнига тебраниб ишловчи 
TapoFH бор, таъминловчи панжараси энсизро^, иш унуми бир оз камрок, 
боица кисмлари худди 6- расмдаги белгилаш ларга мос. Чициндилар тар- 
кибида металл заррачалари хам учраб туради. Уларни тутиб ^олиш ма^са- 
дида чициндини цайта ишлаш машинаси ция панжарасининг устки кисмигэ- 
магнит урнатилган.

Чициндиларни титиш машинаси батарея составига ундан титилиб утган 
чициндилар пахта титиш машиналаридан аралаштирувчи панжарага берил­
ган пахта цатлами тушадиган килиб урнатилиши керак, шунда чикинди пах­
та билан яхши аралашади.
Шу билан бирга, асосий авто­
матик таъминловчи машинада 
хам пахта билан чшушдилар- 
нинг яхши аралашишига им- 
кон ту гил ад и. Машинанинг 
таъминловчи панжараси 4—
6,6 м/млн тезлик билан иш­
лайди, иш унуми 20—80 кг/ 
соат.

РП маркали аралашти­
рувчи панж ара 8- расмда 
курсатилган. П ахта титиш 
агрегати составига кирган 
(2—6 та) пахта титиш маши­
наларидан титилиб чиккан 
пахта аралаштирувчи панжа­
рага келнб тушади ва унда 8- раем. Аралаштирувчи панжапа.



яхши аралашади, сунгра асосий автоматик таъминловчи машинага бери- 
лади.

Аралаштирувчи панжара бир неча узлуксиз секциядан иборат; секция- 
лар сони агрегатда урнатилган пахта титиш машиналари сонига боглик. 
Хар бир секциянинг узунлиги 1800 мм. Аралаштирувчи панжара 7,2— 18,7 
м мин тезлик билан харакатланади; унинг устига энг аввал биринчи маши- 
надан, сунгра иккинчи машинадан ва к. равишда пахта цатламлари тушиб 
аралашади, сунгра бу аралашма асосий автоматик таъминловчи машинага 
бир меъёрда бериб турилади. Аралашма бир хил хоссали булса, ундан си- 
фатли ва бир текис ип йигириб олинади.

ПГ-5 маркали автоматик таъминловчи машина

Автоматик таъминловчи машинада пахта ва чикиндилар биргаликда 
кайтадан яхшилаб титилади, аралашади ва хас-чуплардан тозаланади. А ра­
лаштирувчи панжарадан келаётган пахта (8- раем) автоматик таъминловчи 
машина панжараси орцали унинг камерасига берилади. Бу машина тузили- 
ши жихатдан пахта титиш машинасидан ^уйидагилар билан фарц ^илади:

1) пахтани яхши титиш ма^садида к,ия игнали панжара нланкаларига 
куп ва кичик улчамли майда игналар кокилган; планкалар сони 60, х;ар бир 
планкада 32 та игна булади; 2) ^амма иш органлари тезрок айланадн; ара­
лаштирувчи панжара 13—50 м/мин, игнали панжара 22—83 м/мин, 3) ке­
лаётган пахта титилган ^олда булганлиги учун тозаловчи валик урнатил- 
маган; 4) иш унуми анчагина юкори булиб, батареядаги пахта титиш маши- 
наларининг сонига боглик. Машина иш ^исмларининг белгиланиши
6- раемдагидек.

Машина бир текис ва равон ишлаши учун унда пахтанинг бир меъёрда 
берилншини ростлаб турадиган ш читбор, бу ш читбарча пахта титиш маши- 
налари (батарея) ва аралаштирувчи панжаргшинг электрик двигателларини 
улаб узадиган механизм-юргизгич билан богланган. Камерада нахта купайиб 
кетса ёки саваш машинасига пахта керак булмаса, юргизгич электрик дви- 
гателларни тухтатади, пахта камайиб кетса ёки саваш машиналарига пахта 
керак булса, юргизиб юборади. Шундай килиб, бу машина уртага урнатил­
ган булиб, бир томондан пахта титиш батареяси билан, иккинчи томондан 
эса саваш машиналари билан богланган ва автоматик равишда ишлайди. 
Шунинг учун бу машинани автоматик таъминловчи ёки асосий таъминловчи 
дейилади.

Автоматик таъминловчи машина пахта титиш батареясидан берилаётган 
пахтани ишлаб, уни бир нечта (2—4) саваш машинасига етказиб беради; иш 
унуми 800 кг/соат гача.

Ю корида айтиб утилган машиналарда пахта яхши титилади, чанг ва хас- 
чуплардан тозаланади,'ж адал аралашади. Бирок пахта тойининг зичлиги, 
толаларнинг ёпиш^оклиги ва жингалаклиги хар хил булса, игналл панжара 
энголдин куп жингалакли ёпишкоц, хусусан, унча зич булмаган толаларни, 
сунгра унча ёпишко^ булмаган ва зичрок толаларни уз игналарига илашти- 
риб кетади. У ^олда материал яхши аралашмаслик билан бирга группа- 
группага ажраляди, яънн рассортировка ходисаси юз беради.

Ра ' соптирорка ходисасининг олдини олиш мумкин. Бунинг учун хар 
:;ov. я пах-^а титиьч машинаси олдига нахта толасининг асосий хоссалари бир-



бирнга  яцин булган пахта толаси тойлари жойлаштирилади ва машиналарни 
пахта билан бир меъёрда таъмтлаб туришга харакат цилинади.

Титиш  процессини ж адаллаш тириш

/Т о л а л п  материалга машина органларининг таъсири ^анча кучли булса, 
титиш процесси хам шунча жадал булажи. Титиш ж адаллигига куйидаги 
технологик факторлар таъсир килади: 1) пахтани титувчи органларнинг 
тнплари ва уларнинг устига ^опланган гарнитуралари (игналар, тишлар);
2) иш органлари орасидаги орали^ (разводка);
3) иш органларининг тезлиги; 4) машина каме- 
расидаги пахтанинг хажми.

Гарнитуралар  (игналар ва тиш лар)нинг 
таъси ри . Иш органларининг типлари, тиш- 
лари ва игналарнинг улчами, уларнинг кия- 
лик бурчаги ва зичлиги катта ахамиятга эг а /

Тишлар ва игналар киялик бурчаклари- 
нинг титиш ж адаллигига ^андай таъсир кили- 
шини куриб чикамиЗ». Бунинг учун юкорида 
зикр килинган пахта титиш машинасини ана­
лиз киламиз (6 ва 9- расмларга каранг).

Валик 2 нинг пахта булакчасига таъсир 
кучиниР  билан, игнали панжара 1 игналари- 
нинг циялик бурчагини эса а  билан белги- 
лаймиз(9- раем). Р  кучни нккт а  ташкил этув- 
чи Р 1 ва Р.> кучларга ажратиб куйидагини хосил киламиз:

9- раем. Игнали икки сиртнинг 
узаро таъсирлашуви.

P v — Р  sin а  ва Р2 =  P-Qosa

F =  n -P lt

бу ерда: ц — иш^аланиш коэффициенти.
Пахта булакчаларининг игналар орасига кириш-кирмаелнги Р2 кучнинг 

ёки F кучнинг катталигига боглик- Р 2 кучни F кучга булнб»\амда (1) ва /2 
тенгламалардан фойдаланиб куйидагини хосил киламиз:

Pg _  P -c o s a  __ c t g g  
F  ц - f . s i n a  ~  p,
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Бундан таш кари, пахта булакчасига марказдан кочар к \ч  хам таъсир к и ­
лади, аммо у ж уда кичикбулганидан ^исобга олинмайди.

Р 1 куч ^ия игнали панжаранинг игналарига перпендикуляр йуналган 
булади, у пахта булакчаларини панжаранинг игнаеж а  сикади ва кайтадан 
машина камерасига ташлашга харакат килади. Р 2 куч эса панжара игнаси 
буйлаб  йуналган булиб, у пахта булакчаларини панжара игналари орасига 
(игна асосига) тик,ишга ^аракат килади ва пахта булакчаларининг панжара 
игналаридан тушиб кетмаслигини таъминлайди. Р х куч пахта булакчалари­
ни игналарга си^ишидан улар уртасида ишкаланиш кучи F косил булади, 
у Р 2 кучига тескарига йуналганлигидан пахта булакчаларининг игналар 
орасига кнриб колишига каршилик курсатади. Ишкаланиш кучи куйидаги- 
га тенг:



Т \а* тал* » тт« тал и и ш  П о ж а р а  игкалари ва валик
масдан, унда маркам ^ £ £ 5 2 »

5 S «  т Г а л Х я х ш и  T ™ ^ r ^ ? L S S * P *  К У Ч  F  К У Ч А а И  К а Тта  булиши лозим. Бунннг учун (3) т е ш  лама! а асосан.

^ ' '  Ишкаланиш коэффициента ц нинг кийматини билган ход да (\)  ифода
пап а  бурчагини аниклаш кийин эмас. , ,

па (\)  форму л а л ар дан куринибтурибдики, игналарнинг пахта булак- 
чаларнга саичилишини кучайтириш учуй уларнинг кия лик бурчаги а  ни 
v 444Н эса итналарни к и я р о v4 у р н ат иш керак.

*“• « ■ * - * . ■ , » « « » * .  Y-.w* v>»ww.aT>avа  урнатилган игналар-
ь- a w vw «ь<якздв>  ̂-IMttT V.W4V\*. C.'J лл«, uv> Ч ««де-доэдн?»  ^

р и  к с л с а ,  м а т е р и а л  ш у н ч а л и к  ж а д а л  ч -м т м л а д н . /
И ш  о р г а п л а р и и и н ! у р т а с и г .а г и  огали к^  ( у а з в о д к а ) .  Р а з в о д к а  к а н ч а  к и -  

■ 7 "  111111 " 'у н ч а  ж  я д а л  б у л а д и ,  л е к м и  м а ш и н а н и н г  и ш  у  н у  м и  к а -  
-aw inrn. i— i -. --■ ; -.. ........... ' ' ;«•<•.••. (.II.IMI. ,\(Ж'Ш1Ш1 . it 111 о р г а п л а р и н и н г

---------ППТГГ1- ' "-У У  <>’4 1 а * » ц « .Gttprw bf&eaw&e&iae&ef*'.'- ля ££ ~ ллп̂ ш̂ .цтви _■
М а ш и н а  к а м е р а с и д а г и  п а х т а н и н г  ^ л * « ж  

ча бу фактор икки томонлама ахамиятга эга экан:
1) камера жуда тулиб кетса, титувчи валикнинг иши кииинлашиб, пах­

тани яхши тита олмайди, демак, титиш жадаллиги пасаяди ва пахта машина- 
дан етарлича титилмасдан чикади;

2) машинадан бир ва^т ичида чи^аётг^н пахта микдйри купаяди, демак, 
машинанинг иш унуми ортади. Шундай цилиб, агар машина камераси 2/3—
3/4 бадандлиги цадар пахтага тулса, пахта яхши титилади.

Титиш самарадорлиги. Титиш самарадорлиги пахтанинг жадал титили- 
ши билан богли^ булиб, пахтанинг етарли дараж ада майда-майда булакча- 
ларга титилганлигиии курсатади. Пахтани титишдан асосий мацсад >;ам 
унинг х,ажмий огирлигини ва хар бир булак пахтанинг уртача массасини 
камайтиришдир. ’ •

Титиш самарадорлиги: 1) машииага берилаётган пахтанинг титилганлик 
даражасига; 2) пахтани титиш жадаллигига; 3) пахтанинг титишга курсата- 
диган ^аршилигига богли^ булади.

Толали материал машинадан машинагэ утаётганда титиш жадаллиги 
ошиб борса, материал шунча самарали титилади. Титиш самарадорлигини 
проф. Б . М. Владимиров тавсия килган формуладан топиш мумкин:

(5)

бу ерда: к  -<Ч ■*<о:та булакчасига титиш органларининг таъсирлари сони; 
п — минутигзди 'иш  агрегати машиналаридан утган пахта булакчалари
,р н ” : ^сГданХ „

»;av. Формуд т^куп та¥ни^ турибдики, пахта булакчаларига титиш органлари 
члик ' N этса, у шунчалик яхши титилар экан.
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тойлари ишланиб, ,%ажми озайиб борган сари бу юк автоматик равишда 
уз массаси билан пахта тойларига цушимча нагрузка бериб туради.

Майда-майда булакчаларга ажралиб титилган пахта булакчалари колос- 
никли панжарага урилиб, силкиниб утиши натижасида ундаги хас-чуп, 
мфлосликлар ажралиб, чикинди камерасига тушади.

Автоматик таъминловчи машинанинг иш унуми пахта тойларининг ха- 
ракат тезлигига ва тутиб турувчи панжаранинг ^олатига цараб узгариб ту­
ради. Тезликни 0,93— 1,3 м/мин гача узгартириб, машинанинг иш унумини 
150—230 кг/соат га етказиш мумкин.
f | Одатда, битта титиш агрегатида уч-туртта АПК-3 урнатилган булиб, 
буларда бирдаиига 18—24 пахта тойи ишланади. Б у  машиналарда чикин- 
диларни ^ам ишлаш мумкин. Бунинг учун чициндилар олдин чикинди ма- 
шиналарида кайта ишланади, прессларда той килиб олинади.

Автоматик таъминловчиларнинг эски маркали машиналардан афзал- 
лиги шундаки, бунда процесслар тула механизациялаштирилган, титилган 
пахта булакчаларининг массаси 0,2—0,3 г (эски машиналарда 1—3 г эди).

V  t  • А С Т * / и. и. 7 .сл.1 l м I
СН-3 маркали узлуксиз аралаштирувчи машина

Титилган пахта узлуксиз аралаштирувчи машинада куп ^атламли ту- 
П1ама ясаш усули билан аралаш тирилади./П ахта вентилятор ёрдамида кон- 
денсер 1 га берилади (11- раем),.сунгра тушириб олуви валик, илгарилама- 
кайтар х;аракатланувчи-тахловчи транспортёр 2 ёрдамида аралаштирувчи 
камера 3  да куп цатламли тушам а ^осил цилинади. Тахловчининг ^ар бир 
борнб-келишида бир цатлам пахта тушами хосил булади. Тушамадаги цат- 
ламлар|сони 16 га якин булади. Тушамани вертикалига цирциб олинади. 
Бунда пахта цатламлари янада яхши аралашади.

Машинанинг пастки цисмида транспортёр 4 булиб, у пахтани вертикал 
игнали панжара 5 га, игнали панжара эса титувчи валик 6 га беради. Титув-



чи валик пахтани титади, орти^ча (катта) булакларни цайтариб аралашти- 
рувчи камера 3 га ташлайди. ажратиб олувчи валик 7 игнали панжарада 
цолган пахта булакчаларини чицарувчи труба 8 га беради. Шундан кейин 
пахта пневматик трубалар орцали бошка машиналарга узатилади. Бу маши- 
нада пахтага аралашиб долган металл парчаларини ушлаб колувчи магнит 
урнатилган.

t: Узлуксиз аралаштирувчи машинанинг иш унуми 800 кг/соат гача. И г­
нали панжара билан титувчи валик уртасидаги орали^ни узгаргириб ва 
панжаранинг тезлигини тегишлича созлаб, иш унумини ошириш мумкин. 
Разводка 10—35 мм, игнали панжаранинг тезлиги эса 47,8—7Ь м/мин бу­
лиши мумкинJ

Узлуксиз аралаштирувчи машина химиявий толалар учун ишлатилса, 
титувчи валик урнига титувчи таро{\ урнатилади.

П сн'У ТО  ' т C'ct К "*j  ' '  ' - ■' f  '&4L
3 - § .  ПАХТА ТОЛАСИ BA ХИМИЯВИЙ ТОЛАЛАРНИ ТИТИШ-ТОЗАЛАШ 

ПРОЦЕССИНИНГ ИККИНЧИ БОСКИЧИ

Титиш-тозалаш процессининг иккинчи босцичида пахта титиш машина­
лари пичо^ли барабанларининг цатти^ ва кайта-цайта зарбасига учрайди, 
натижада яна хамяхш иро^титилади, хас-чупларва нуцсонлардаи тозалана- 
ди. Бу бос^ичда асосан горизонтал пахта титиш машинаси ва вертикал пахта 
титиш машинаси ишлатилади.

Горизонтал пахта титиш машиналари

ГР-7 маркали горизонтал пахта титиш машинаси пахта титишдаги асо­
сий машиналардан бири. Унга пахта автоматик таъминловчи машинадан 
берилади (12-раем). Унинг асосий иш ор ган и — пичоцли барабан булиб, у
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машина валига урнатиладн. Барабан пичоклари пахта цатламига кучли таъ- 
сир курсатиб, уни яхшилаб титади ва хас-чуплардан тозалайди. Хас-чуплар 
машина остндаги камерага тушади.

Горизонтал пахта титиш машиналари уларга пахта узатиш усулига кура 
бир-биридан фарц килади.

Илгари ишлаб чикарилган ва фабрикаларда куп ишлатилган горизонтал 
пахта титиш машиналарида (12- раем, а) пахта автоматик таъминловчидан 
панжара 1 га берилади, панжара устига урнатилган зичловчи валик 2  пах­
тани бир оз зичиаб, таъминловчи рифлали цилиндрлар 3  га узатади. Цилин- 
дрлар уч жуфт булиб, хар 1̂ айси жуфт олдинги жуфтдан бир оз тезроц 
айланади. Шунинг учун уларнинг орасидан утаётган пахта катлами бир оз 
ч\ зилади ва юпкаланади. П ахта энг охирги жуфт цилиндрдан утиб, пичок- 
ли барабан 4 га келади.

Пичоцли барабан (19- раем, а  га каранг) бир неча дискалар махкамлан- 
гаи умумий вал булиб, дискаларга пулат пластинкадан ясалган пичоклар 
урнатилган. Пичоцлар барабан ясовчиси буйлаб винтсимон урнатилган ва 
бир оз букилган булади. Пичокларнинг мана шундай ш акли туфайли маши- 
чага берилаётган пахта хеч булмаганда битта пичоц зарбасига учрайди. Ш у­
нинг учун ^ам яхши титилади. Пичокли барабан остида колосникли панжа­
ра 5 урнатилган (12- раем). У барабаннинг туртдан уч ^исмини ураб туради. 
Колосниклар иулатдан уч кипрали призма шаклида ясалган. Уларнинг кия- 
лик бурчаги ва уртасидаги разводкаси ва шу йул билан пахтанинг точаланнш 
даражаси ростлаб турилади.

Ншлакаётган пахтанинг типига, сортига ва унинг тозалигига 1̂ араб пи- 
чо^ли барабан минутига 450—700 марта айланади. Барабан пичоклари 
таъминловчи нилиндрлардан зичланиб келаётган пахта к4атламларига кучли 
чарб бериб. уни титади. Титилган пахта булакчалари марказдан кочар куч 
таъсирида к о л о сн и ки  панжара устига ташланади. Пахта булакчалари ко- 
лосникларга кучли урилиб, силкинади, хас-чуплардан тозаланади. Агар 
пахта булакчалари колосниклар устида тухтаб колса, улар яна барабан ли - 
чоцлари зарбасига учрайди, бу хол бир неча марта такрарлангандан кейин 
пахта яхши титилади ва тозаланади. Пахтадан аж ралган хас-чуплар ва ж у ­
да калта толалар колосниклар орасидан утиб, машина остидаги чнцннди 
камерасига тушади. Чицинди камераенга асосан йирик хас-чуплар ва калта 
толаларнинг бир кисми тушади; булар орешка леб агалади. Колосниклар ур-



П ахта труба 6 орцали уз ^аракатини (д а в б и ^ т т и р ^  ч а и г а ^ а т у в ч н  б а­
рабан 11 га утади; чэиглн хаво вентилятоГ>-*2ёрдам ида<^15и§олинади.Пах- 
та барабан устида юпца катлам хосил килиб утяриб крлади; унинг орасидан 
утган хаво чанг ва хас-чупларни илаштнриб, чанг ертуласига олиб кетади. 
Барябан айланиб туради па унинг сиртидан пахта катлами х.аво таъсирида 
ажратиб олинади хамда труба 13 орцали бошка маши.чэга юборилади.

Кейкнги пайтларда ишлаб чикарилган горизонтал пахта титиш машина- 
ларида хаво окимига илашиб келаётган пахта труба 14 оркали (12- раем, б) 
тез юрар конденсер 15 га берилади. Конденсер пахтани лаводан ажратиб, 
шнг ва хас-чуплардан тозаланди. Конденсернинг асосий иш органи ус.тига 
ур копланган барабан 16 булиб, минутига 100 марта айлэнади. Келаётган 
1ахтани турли барабан устига вентилятор тортадн. Барабан бушлишдан 
^авони вентилятор 17 суриболади. Шу туфайли барабан сиртида юпка пахта 
катлами хосил булади; бу катламдан утган хаво пахтадан чанг ва майдахас- 
чупларни илаштириб чанг ертуласига олиб кетади.

Валик 18 турли барабан устида хосил булган пахта катлампни уриб, ма- 
шинанинг резерв камераси 19 га туширади. Мана шунда пахта кушимча 
[Оавишда титилади. Пахта резерв камерадан валик 20 ва цклиндр 21 ёрда­
мида тез айланиб турган пичоцли барабан 4 га утади^ Бош ка ^нсмлар 12- 
р<чсм,ада кандай белгиланган булса, 12- раем, ода хамш ундай белгиланган.
Иф лссрок урга толали пахтани ишлашда пичокли барабаннинг тезлиги 600—а 
700 айл/мин, тозарс^ ва биринчи сорт пахта учун 450—550 айл/мин. Маши- 
нада\ивгйчка толали пахта ишлатилса, толаии ш икастламаслик максадида 
пичокли барабан тезлиги 400—500 айл/мин цнлиб олинадн.

Янги типдаги тез юрар конденсерли горизонтал пахта титиш мапшнаси- 
^ н и н г  э«.:ки типдаги машинага Караганда анча аф залликларибор: пичокли- 

барабан пахтани яхшилаб титади, чункг. барабан дискларига 1̂ ушалок 
пичо1%л . р урнатилган ва уларнинг сони анча купайтирилган, пахтага таъсир 
циладиган цирралар уткир килиб ишланган, шакли хам яхшиланган.

Машинани пахта билан бир меъёрда таъминлаб туриш бир текис холст 
апишнинг гарови. Шу максэдда машинани пахта билан бир меъёрда таъ- 
минлаш учун у н и н г резерв камерада доимо маълум мнкдорда пахта булиши 
керак. Бунинг учун камерадаги пахтанинг ^ажмини ростлаб турадиган шчит
22 урнатиладн. Б у  шчитнинг вазиятигя караб, автоматик таъминловчи ма­
шинани ва пахта титувчи машиналари батареяеини ^аракатлантируачи дви- 
гателлар гох тухтаб, гох шнга тушиб туради. Шчит 22 машина резерв каме- 
расидаги пахта ^аж мяни унинг 2/3 ва 3/4 баландлигида ушлаб туради.

Агар ншлатнлаётган пахта тоза булса, бигта горизонтал иахга титиш 
машинаси, нфлосрок'булса, иккита машина ишлатилади ва улар кет ма-кет 
Урнатиладн. Машина осгига тушган чикиндиларни транспортёр (шнек) чар
23 автоматик рзвишда чикариб таш лайди.

Пахтани янада яхширок титиш ва тозалаш максадида гитиш агрегатла-
рининг биринчи машиналарида пахтани кучлирок титиш га ахамият бер,,л- 
мокда ва бу машиналар такомиллаштирилмокда. Бунинг учун, мяса ran, 
ПС-2 маркалк пахта титиш машиналарига кушимча килиб. i нчикроч w -  
чокли барабанлар, титувчи валик уркига игнали ганж ара iay у р н э т п ^ г а н ^ ^  
Натижада пахтани тозалаш даражасн 75 -8 0 %  гая» о и д а . At.-'пикании; v 
унуми 800 кг/соат.
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КОЗИКЛИ

Вертикал пахта титиш машинаеи

Одатда, технологии линия буйича вертикал пахта титиш машинаеи гори- 
зонтал пахта титиш машиналаридан кейин урнатилади, у эркин хрлда ке- 
лаётган пахта булакчаларига зарбий таъсир цилиб, пахтани яхши титади 
ва тозалайди (13- раем). Унинг асосий иш органи пичокли конуссимон верти- 
г. "^барабан 1 булиб, унга дисклар 2 ма^камланган. Тезлиги 470—940 

^ м и н . Дискларнинг диаметри пастдан ю^орига катталашиб бориши на- 
п^асида пичокли барабан конус шаклини олади. Дискларга урнатилган

1ит пичо^лар 3 нинг сони ^ам пастдан юкорига караб купайиб боради. Пи- 
чоклар винт чизик буилаб уриатилганлигидан хамда марказдан кочар куч 
таъсирида пахта машинанинг ю^ори ^исмига кутарилади ва йул-йулакай 
пичок,лар'!инг зарбасига учраб, титилади. Пичокли барабанга колосникли 
панжара 4 копланган. Колосниклар секция-секция килиб урнатилган. Туртта 
секцинда 1Й0 колосник бор. Колосниклар бир-биридан маълум ораликда 
урнатилган булиб, бу орали^ пахтанинг тоза-нфлсслигига 1̂ араб ростлаб 
турилали.

Пахта труба 5 оркали титиш ягрегатининг охирига урнатилган конден- 
сер вентилятори хосил к;илгаи хаво окими таъсирида машина пичокли бара- 
банининг пастки цисмига боради. Шу пайтда эркин учиб келаётган пахта 
булакчалари тез айланиб турган пичокли барабаннинг ^аттиц зарбий таъ 
сирига учраб, пичоцларга илашади ва пичокли барабан билан айланиб, 
колосникларга урилиб, титилади. Хас-чуп ва калта толалар колосникли 
панжара орасидан утиб, чикинди камераси 7 га тушади. Титилган ва 
тоззланган пахта булакчалари труба 6 оркали машинадан чикиб кетади. 
Агар пахта булакчалари уз вактида машинадан чик,иб кетмай унинг ичи- 
да куп айланиб коле», у вактда жгутиклар .^осил булади. Бунга йул 
куймаслик зарур.

Вертикал пахта титиш машинасига пахта олдингн машииада яхши тити- 
либ келса, пахта тол чей га унча зарар етказилмайди, куп чикинди хосил бул- 
майди. Шунинг учун бу машина пахта титиш агрегати таркибига кирган го- 
рнзонтал пахта титиш машинасидан кейин урнатилзди. Илмий текшириш 
институтлари ва фабрикаларда олиб борилган тажрибаларга кура вертикал 
пахта титиш машинасини горизонтал пахта титиш машинасидан олдин ур- 
натиб ишлатиш тавсия килинмокда.

Вертикал пахта тигиш машинасида урта толали (асосан, ифлосрок) пах­
та ишланади. Агрегатда тозарок пахта ишланаётганда бу машина тухтатиб 
куйилади. Ж  уда ифлос ва паст сортли пахтани ишлаш учун титиш агрегати 
таркибига иккита вертикал пахта титиш машинаеи киритилади. Фабрнка- 
лар тажрибаеи буйича урта толали тозарск пахтани ишлашда пичокли ба; 
рабаннн 600—700 айл/мин, ифлосро^ за паст сортли пахта ишланганда 700—
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Пичоцли барабан урнатилган пахта титиш машиналарининг 
ишига таъсир этувчи факторлар

Пичокли барабанлар тезлиги. Пахта толасини шнкастламасдвн Tin 
пичснуш барабанларнннг тезлиги катга роль уйнайди. Тезлик ^анча 
оптимал булса, пах га шунча яхши титилади ва тозаланади, иш унуму 
юкори булади. Фабрикалар тажрибаси асосида горизонтал пахта титиш 
машинаси пичоцли барабаки тезлиги: урта толали пахта учуь 550 — 780 
айл/мин, ингичка толали пахта учун 440 -  550 айл/мин, вертикал пахта 
титиш машинаси пичокли барабани тезлиги урта толали пахта учун 
700—940 аил/'мин, ингичка толали пахта учун 400—450 айл/мин олинади.

Пичокли барабан билан колосникли панжаралар уртасидаги ^амда ко- 
лосниклар уртасидаги оралик (разводка). Бу ораликлар машинада ишлати- 
лаётган пахтанинг тозалигига ва титилиш даражасига караб урнатилади. 
Пахта канчалик ифлос булса, бу ораликлар шунча катта олинади. Лекин 
яхши толалар чикинди камерасига тушиб кетмаслигини таъминлаш лозим. 
Горизонтал пахта титиш машинасида пахтадан унинг сойти г?, караб 0,38 дан 
2,65% гача, вертикал пахта титиш машинасида 0,2 дан 6,5% гача хас-чуп 
ва чициндилар ажрглади.

Х,авонииг тортиш кучи ва унинг тезлиги. Машиналарнинг камерасида 
хавонинг пахтани тортиш кучи ва унинг тезлиги нормал булиши керак. 
Хаво жуда тез хар а кат к.илса, пахта яхши титилмайди.

Машинанинг иш унуми. Машинанинг иш унумини пичокли барабан тез- 
л и гига пропорционал килиб танлаш керак. Горизонтал пахта титиш маши­
наси учун 800 кг/соат, вертикал п хта титиш машинаси учун эса 900 кг/ 
соат.

(  /
Цози^лар урнатилган барабанли тозалагичлар

Пахта толасининг сифатига зарар етказмай, яхши тозалаш максадидф 
козиклар урнатилган барабанли пахта тозалаш машинаси ишлатилади (14- 
расм). ОН-С-1 маркали тозалаш машинаси олти барабанли булиб. пахта 
аввал кабул оункери /  га бернлйди, сунгра козмкли барабан 2 таъсир ига 
дуч келади. К,озикли ба))абан пахтани колосииклар 3  нинг уткип кипралари 
устидан судраб утиб, долган бешта барабанга беради. Пахта булакчалари 
биринчи барабандан иккинчи барабанга, иккинчн барабандан учинчи бара­
банга ва х. к. утишда силкинади, бир оз титилади, барабанларнннг тезлиги 
хар хиллигн туфайли, хас-чуп ва ифлосликлардан тозаланади. Хамма 5ара- 
банллрдан у гиб булган ва тозаланган пахта труба оркали машинадан чикаб 
кетадй. ^

Хар бир жуфт барабан орасига пичо^лар 4 урнатилган булиб, улар пах- 
танииг барабаьлар атрофида айланишига,йул куймайди. Акс холда жгутик 
хосил сйпади. •

^ндаги ^озрклур винг чнзиги буйлаб урнатилганлиги т'файл:: пах- 
т '>\Ч , ^нла"'.о ^ р б к й  таъснрга дуч келиб, яхши тозаланади. П а х т а ц а н  

кэмеРа  ̂ га тушади. Буни заслонка 6 ёрдамида роетлаб
•‘7/ 4

0 'зплариинг тезлиги 380—670 айл/мня. Хар бир олдингй



2,8% гача хас-чуп ва чициндиларни ажратади. Бу машинанинг V 
мони шундаки, унда чигиг пустнга ёпишган толалар куринишидаги г 
нинг анчаси ажралади.

, К ия тсзалагичнинг иш унумн 450 кг/соат гача б'улиб, пахтани я. 
залайдп. Шунинг учун бу машиналар турридан-тугри таъминловчи ai 
тирувчи машинадан кейин урнатилади. Бу машинадан тозалаииб 1 
пахта икки барабанли ук,ли пахта тозаловчи машинага боради. .

Икки барабанли у^ли тозалаш машинаси

Иккибарабанли уклн тозалаш машинаси (15- раем) пахтани яна ^ а м / 
рок титиш ва тозалаш учун ишлатилади. Бу машинанинг асосий иш 
иккита козикли барабан / ,  2 булиб, ^ози^лар уларнинг сирт"га спнрг 
вншда урнатилган. Пахта машинага унинг ён томонидаги .руба ?  ̂
келади ва барабан 1 таъсирига учрайди, сунгра барабан 2 га утади. 
яхши титилмаган пахта булакчалари йуналтирувчи шток 4 ёрдамида к 
яна барабан 1 таъсирига дуч келади. Пахта яхши гитилмагунча бу п 
кайтари гшб ту ради. Ни^оят, титилпш пахга труба 5 оркали чи^иб, 
нинг бошца машинасига берилади. (пахтанинг машинадан утнш йул 
даги раемда стрелка билан курсатилгэн).

; Икки барабанли юзалаш машинаси пахтадан 0,75—3,9% гача ха£ 
ларни ажратади.

Козикли барабанларнкнг тезлиги 400 айл/мин. Машинанинг иш 
300—460 кг/соат. Пахта ва химиявий толаларнн титиш, аралаштири; 
'да тозалаш процессининг иккала бсскичига кнрган х,амма ашнналар 
титиш агрегатини ташкил килади.

4- §. ПАХТА ТОЛАСИ ВА ХИМИЯВИЙ ТОЛА ЛАРНИ КАЙТА 
ИШЛАШНИНГ УЧИНЧИ БОСКИЧИ

Пахта биринчи ва иккинчи боскичдаги машиналардан мунтазам 
ишлаиишига кара,май, у х4али сифат л и махсулот олиш учун тула тайё( 
майди. Шунинг учун у саваладп. Пах!з саваш агрегата машиналарид.1

лади. Яхшиланиб
✓---- — \ 1] ' • if ган ва тозаланган
. \  А  I титиш машина.

I г  (In Ип Ц пД Пп HnJ> - кейин саваш ма
I J j v ’r f v v J  ларига беРилад"р VI J /  Й та тит,,ш агрегат

г (Н гч! 'к"Ч  И ®1Г Й охирги машин:
~ ]|!» утиб, тез юрар к

* |Й fjj сер га, сунгра пя
itflJI автоматик та^си»;.-

______  tl а ^ / /  40 ________ юборклади. У пг
фи х  саваш машиналар ь

меъёрда таксимла 
ради.

баи. 
хар > 
банлгч- 
кетаДи

>  . а д и ’ Я- ,чкм 
%'ндаги ч’.

' 'ила*'.^ i;



Пахта саваш машиналари

Пахта^саваш 
1ида каитадаи

1 8 -раем. Т урли
5 . 2 

барабанлар.

машннала- 
титилади,

'С-чуплар ва нуксонлардан 
заланади. Ундан кейин- 

Ги машинада (тараш маши- 
^сида) кшлаш цулай бул- 
; I шаклдаги сифатли мах- 
(лот — холстлар олинади.

У рта ва ингичка толали 
г(ет пахтасини ишлаш учун 

рилатнладнган янги Т-16 
[маркалн. саваш.. машинаеи 
17- раемда курсатилган.

Пахта таксимлагичдан 
I саваш машинаеи бункери 
i7 га келиб тушади. Маши- 
чш бип |меъёрда таъмиила- 
ниши учун пахтанинг типи- 
га ва соргига караб, бун- 
керда хажмий о гирл и ги 
10,5—16,5 кг/м3 га тенг 4—
7 кг пахта булади. Бункер ичига ёгоч ва пулатдан ясалган 
жуфти .? ва ,? урнатилган булиб, пахта улар орасидан сицилиб ва 

иб утиб, тез айланиб тупган пичокли барабан 4 га келади. Пичокл 
аннинг тузилиши худди горизонта/; пахта титиш машинаеи 
анииинг тузнлишига ухшайдк ,аммо пичоцлар сони купроц булиши м 

Барабан пичокларн ва мар кардан кочар куч таъсирида пахта майда 
такчяларга аж ралиб^рт'лади ва то.чаланади, сунгра .^аво окими ёрдамида 
канал Шоркали турли барабанлар 6 га утади. Шундан кейин вентилятор 7 
'хавони турли барабанларнинг ён бушлигидак тешяк 8 оркалн суриболади. 
Пахта булакчалари эса турли барабан сиртига ёпишиб кол а ни. Натижада 
барабан устида юпка пахта катлами хосил булади ва ундан хаво чая г ва энг 
кэлта толаларни илаштирчб чанг ертуласига олнб кетади. Шундай цилиб, 
урли барабанлар устидаги пахта катлами ифлосликлардан деярли нмал^" 
ади. Турли барабанларнинг сиртига пахтани тортмшда вентилятор 

хиладиган хавонинг тортиш кучи катта ахамнятга эга. Хгвонинг 
учи етарли ва тугри ростламган булса, турли барабанлар смртида Сир 
ис. пахта катлами хосил булади, натижада олинган махсулот—холст 

текис. сифатли булади.
Тиры  барабанлар (18- раем) оркали чанг ва калта толалар чанг 

сига ёки фильтрларга боради. Вентилятор / труба С оркали турли 
лар каналлари 3 билан туташган. Турли барабанларнинг ён 
. : о б ч и  зэслонкалар бор; улар ёрдамида пахтаничг турли бараСакл 
рортилишини ростлаш мумкин. Пахтадан чихран чанг па 

оркали чанг ертуласига ёки фнльтрлгр 
f Турли барабанлар Самара л и ишлаши 

ЙООО м3 хавони. алмаиЪфиб гуриши



■рради
C'unn

ишлаб чикаришда турли барабанларнннг яхши созланиши ва тугрк иш.’ 
катта ахамиятга эга.

Турли барабанларнннг айланиб туриши натижасида пахта цатл.чми ч, , 
кариш цилиидрлари 9 га якинлашади; улар пахта катламини барабан" т  
ажратиб, планкали савагич 11 нинг таъминловчи цилиндрлари 10 гг 

(17- расмга ^аранг).
Савагич—титпш-саваш машиналарининг асосий иш органи.У пахта цат’ 

ламига кучли зарбий таъсир килиб, пахтани яхшилаб титадп за савай 
пахтадан хас-чупни ажратади.

Саваш машиналарида асосан уч парракли планкали савагичлар ишл 
тилади (19- раем, б). Бундай савагич вал 1, валга кегай 2 ёрдамида урнат 
ган учта планка ,? дан иборат. Планкалар таъминловчи цилиндрларл 
келаётган пахта катламига зарбий таъсир килиб, анрим булакчаларни ажрз-1 
тиб олади ва саван т  остига урнатилган колосникли панжара 12 га ташлай 
ди (17- расмга каранг). Шу пайтда пахта булакчалари колосникларга урилиб 
тозал
утиб, чикинди камерзеига тушади.

!9- расл' С.шяезчлар
— п.яькалк; а —

пакт
тозаланади. Хас-чуплар ва кисман калта/толалар колосниклар орасида!

д Савагич билан таъминловчи цялиндрлар уртасидаги оралиц ишланаёт 
ган пахта толасининг узунлигига караб урнатилади; бу орали^ ннгичк. 
толали пахта учун 8— 10 мм, урта толали пахта учун 6—8 мм. Кг :осник 

нинг оралигини ва киялик бурчагини >;ам роетлаб турит мумкин. Амал 
оза naxia учун колосниклар оралши кичик, ифлосро^ пахта учун катта 
‘ ^илиб урнатилади.

анкали савагич минутига 800— 1000 марта айланади, планкалар:? пчх 
ламига хар минутда 2400—3000 марта зарбий таъсир курсатади, Бун 

кин зарбалар таъсирида толалар зарарланмаслиги учуй пахта явпа/| 
итилган булиши керак. Шунинг учун саваьичлар титаш-саваш агре J

гатларининг охиррогига урнати 
ладил

Савалган пахта вентилятор хо- 
енл цилган хаво окими таъсирида, 
саватчдан канал /Шоркали конден 
сернинг турли барабани 14 га бо 
ради; вентиля гор 15 ёрдамида 
унинг ён томонидан хаво тортиС 
олинаднухазо билан бирга ч-^ин-] 
диларкинг бир KjHCMH чанг е; 
сига кегади. Турли бара (к 
пахтани валик 16 Г тушириб о. 
резерв камера 17 га узатади.

Валик 16 пинг резина паррак-1 
лари пахтани кушимча рйвнэдя.' 
титадк. Пахта валик 18 ёрдамида 
камерадан чикиб ва педаль цилинд- 
о!' 20 ва педаль 21 орасидан утиб. j 
•re? айланиб турган игнали саваги’, 
19 га боради. Педаль цилирдрн и 
кали савлкйфз доимо бир мпкде .

/



патабериб туради, натижада бир текис холст олиш мумкин бу-

• Ц? али саварич (19- раем, в) саваш агрегатининг охирги саваловчи ор 
; • лсобланади, у пахтага актив зарбий таъсир курсатади. Бу савагич 

йнкЦрнга уткир игналар кия урнатилган; шунинг учун у планкали са- 
к . В1рич Караганда пахтани яхширок титади.

Ипли саварич 1000— 1200 айл/мин тезлик билан ишлайдн, у планкалп 
й к а в а ь г а  Караганда пахтани яхши титади ва тозалайди, шунинг учун у, 
су айиот i^/рта толали паст сортли пахтани ишлашда кенг ишлатилади/Аммо

/гна. саваричнинг игналари утмас булса ва тезлиги тугри танланмаса.. 
со'т^зл! оптимал булмаса, толаларнинг сифатига кисман зарар етиши мумкин .* 
..Лунг^г учун унинг холатига ва ишлаш режимига катта а^амият бериш за- 
ovp. Пахта жуда ифлос булса, уни яна >̂ ам кучлирок зарбий таъсир кур- 
сатад»(ган арра тишли савагкчлар билан ишланади; уларнинг планКаларига. 
уткир ткшли металл ленталар урнатилади. Ингичка толали пахтани пичок- 
лу,И‘?рабанлар/билан ишлаш тавсия килинади, чунки бундай савагичлар 
7i/?>uw зарарламайдиЛ19- раем, а).

Пахта игнали саварич 19 дан(17- раемга каранг) канал 22 оркали охирги 
гурли барабан 23 га утади; бу барабаннинг тузилиши ва ишлаши худди ол- 
;пнги турли барабанларга ухшайди. Шу охирги жуфт тупли бапабанларда 

, Iсосан текис пахта катлами хосил булади. Пахта катлами чикарувчи ци­
линдр ва 25, 26, 27, 28, 29 валлар оркали чикиб, холег уровчи асбобга ке- 

.чади, у
Пахта охирги игнали санзричга бир меъёрда бериб турилса, машинадан 

с .ифатлк, бир текис холстлар олинади. Шунинг учун унга пахта катламини 
; ростлаб турувчи мосламалар (регуляторлар) урнатилади.

Резерв камерада пахта хар доим тула туриши керак. Шунинг учун бу 
камерага шчит 24 урнатилган; камера пахтага тулиб кетса, шчит тегишли 
томонга сгиб, машинанинг 1 бункеридан резерЕ камера 17 га пахта бериб 
турган барча органлари (валик 2, 3, 9, 10 лар, турли барабан 6) бир оз се- 
кинлашади, аммо бутунлай тухтамайди.

Пахта катлами 30 ва 31 уровчи валлар устида ётган скалка 32 га зич холст 
шаклида уралади. Тайёр холст лоток 33 га юмзлатиб туширилади ва махсус 
автомат 34 ёрдамида яна янги холст олиши ботланадп/

■ и.
/-rq Саваш машинаси иш органлаоииинг ишини анализ килиш у

,
и^РСаваш машинасининг асосий иш органларндан бири саваричла,' булиб, 
/лар толали материалга зарбий таъсир курсатади.

Планкали савагич ва унинг остидаги камера 20- раемда курсатилган. Пу­
ла т вал 1 га машинанинг эни буйича туртта крестовина 2 махкамланган Б', 
крестовиналарга (валнинг укига параллел килиб) болглар 3 ёрдамида .■>- 

■ лат планкалар 4 урнатилган. Крестовиналарни ваяга каю р тн-»и6 laxi aM- 
1аи)да деталь 5 дан фойдаланилади; бу деталь хаво окиминн ка^айг риб, 
яхта булакчаларининг турли барабанга тортилишини лхшчлай.?и 

Таъминловчи цилиндрлар 6 савагичга пахта кдгл.чм.ни бир V -ьёрда
- , - "б туради. Бу цилиндрлар орасидаги пахта катлами 7 ёи/^мида

Савагичнинг остидй колоСР!»кли панжара бугмб. у .к к /  
булинган, бу колоенчклар орасядяи хае *п л 1 а , флос



лар утиб.машиианинг чицинди камерасигэ тушадп. Колосникли пани-if.; 
савагичга якинлаштириш ва ундан узоклаштириш учун ростловчи бит., 

Пахта 10 дан фойдаланилади. Колосникли панжара билан савагич планкал* н
тасидаги опалик панжаранинг цилиндрларга якин жойида 1C мм, шжг 

Пих' охирида 20 мм булиб, ишлатилаётган толали материалга караб олинци
.<ида !
С£С"Ч\'Г

11ахтя 
бараб
кзлта
гурли Сарагйчнинг айланиш йуналишида пичок 11 урнатилган, у пахта була'(I
зади. чаларининг савагич билан бирга айланишига йул куймайди. Пичо^ била,'
чила; саварич планкаси уртасидаги оралик 1,5—2 мм.
лучи Игнади саварич ва унинг остидаги(к^мера 21- расмда курсатнлган. П\|
кис л лат вал 1 га туртта крестовина 2 урнатилган; уларга чуян ургичлар 3 мая
текис. камлав гаи: уларнинг сиртига винтлар ёрдамида ёгоч планкалар 4 урнатил

Тйр.аи ган. Бу планкаларга кгналар 3 ^окилган булиб, уларнинг киялигк 20
сига ёки фь. ташккл киладк. Игналарнинг кия килиб цокилинш пахтани бир оз да па

I лар • каналла, тарашга ёрдам берадя. Планка га игналар кандай урнагилганлиги ва улаИ 
ловчи ззслонкал. ;,инг улчамлари 21- расмда (унг томонда) курсатилган.'  > ^ — Н
юртилишини pocu до- расмда 8, 10 ва 11 деталлар кап пай белгиланган F/ J  
'  оркали чанг ерту.ч., «дундай белгиланган. . г n  ~1 i

f Турли барабанлар \  '%
,000"м:| хавони алмаигГИ]. \ Я

20- расы: л 
парракли план 
кали саиагич.



ими naH>ia|.l 
1СТЛ0ВЧН блт| 
ч планкали и 
1C мм. п;;жа 

араб олимш

5 f 'г
Игнали савагич 800— 1200 айл/мин тезлик бллан айланиб. пахта булак- 

I ^а'Цчгларинн ажратиб олади ва колосникли панжарага ташлайдЛ Пахта бу- 
: лакчаларинннг марказдаи кочар кучи куйидаги формуладан аникланади:

Р„ ^  т сosr =  тг ( ̂ j", . (6)
р

бу ерда: т — пахта булагинянг массаси; со — савагичнннг бурчак тезли- 
ги; г — савагичнинг радиуси.

М 9 \

20- раем. Уч 
паррак.ш план| 
кали савагач.

ган, у пахта булач| 
шди. Пичон била

курсатилган. П\ 
ж ургичлар 3 ма> 
шкалар 4 урнатш 
ннг княлиги 20 \'i 
хтани бир оз да г» 
илганлиги ва улз;

21- ргем. У ч пар- 
ракли игнали са- 

вагнч.

Марказдан кочар куч Р м ни Рх ва Р2 ташкил этувчиларга ажратиш 
мумкин:

РХ =  РМ» sin а ; Р2 — Р„ ■ cos а ; F — P.,-f — / • / ’„•cos а ,
б у  ерда Р х куч савагич игналари буйлаб йуналган, Р3 куч аса унга перпен­
дикуляр йуналган; F — ишцаланиш кучи; пахга булакчаларшш игналар- 
дан туширишга царшилик курсатади; /  — толалар билан игналар орасидаги 
ишкаланиш коэффициент и.

Игналарнинг уринма томон киялик бурчаги 45° дан катга булади. Ма­
шина нормал ишлаб турган булса, пахта булакчалари игналардан марказ­
дан кочар куч таъсирида тушади, бунинг учун куйидаги шарт бяжарилиши 
лозим:

Pt > F ; P M- s i n a > / - P slc o s a ;  r g a  > / ;  ■» 
a  > 4 5  ’ ва / <  1 булганда tg a  > /  булади. /

L :



Саварич игналари уларнинг орасига пахта булакчалари тнкилиб колмай- 
дигак килиб урнатилиши керак.

Игнали саваьич пахта катламини планкали савагичга Караганда турт 
марта майдарок к;илиб титади (савайди). i

Пахтани савшцаги *за?бий куч импульси

Техника тараедиёти пахтани титиш ва саваш процессларини илмий тад- 
ки^от килиш ва бу продесслардаги физикавий ходисаларни анализ килиш- 
ни такозо килади.

Пахтани саваш процесснда савагичларнинг катти к ва ^айта-кайта зар­
бий таъсирида пахтанинг титилиши ва савалиши хам да пахтадан хас-чуп, 
ифлосликларнинг ажралиши ани^ланди.

Мана шу зарбий таъсирларни анализ цилишда, уларнинг катталигини 
аниклашда зарба кучининг импульси тушунчасидан фойдаланилади. Шу 
максадда саваш процессларида соднр буладиган ходисалар аичагина мурак- 
каб булишига ^арамай, уларни чуцурроц анализ киламиз. Бу со^ада совет 
олимларидан техника фанлари докторлари, проф. Б. М. Владимиров ва 
В. И. Будниковнинг ^иссалари катта.

Саваш процессини анализ цилишда уч хил зарбий таъсирлар борлиги 
аникланди:

1) сикиц ^олда берилаётган толали материални саваш;
2) си^илмаган (буш) ^олда берилаётган толали материални саваш;
3) толали материалнинг к;узгалмас колосникларга урилиб савалиши.
С и к и ц ^ о л д а б е р и л а ё т г а н  т о л а л и  м а т е р и а л н и )

с а в а ш д а г и  з а р б и й  к у ч н и и г  и м п у л ь с и .  Бунинг учун у 
таъминловчи цилиндр орасидан чи^иб турган пахтага — толалар тутамига 
савагичиинг зарбий таъсирини анализ циламиз (22- раем).

Механика ^онунларига биноан бирор материалга булган зарбий таъсир- 
нинг улчови сифатида зарбадан ^осил булган куч импульси ^абул цилинган. 
Агар зарба кучини Я, билан, зарба учун сарф булган ва^гни At билан ифо - 
даласак, саваланаётгаи пахта булакчасига туири келадиган импульс ^уйи- 
даг.ича топилади:

Савашчнинг машина эни буйича пахта цатламига зарбий кучи импульси 
эса хамма пахтабулакчаларига тугри келадиган импульеларнинг геометрнк 
йигиндисига тенг:

Л  =  '2 i Pl'At =  ('2 i P ^ A t  =  P .A t , '

бу ерда Р j — хамма пахта булакчаларига тутри келган зарбий куч, вектор 
куринишда; Д t — зарба учун сарф булган элементар вакт.

Бу элементар вакт Д t ни хамма пахта булакчалари учун бир хил деб 
фараз билиб, у ни йигинди белгисидан ташкарига чик;ариш мумкин.

Пахтани саваб, толаларнинг узаро туташувини енгиш учун импульс 
7, маълум кайаликда булнши керак. Савашчнинг тезлиги ошгаи cap'' A t 
:амая боради ва Р, кучч орткб, пахта яхши еавалади.
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22- расмдаги Р куч зарба нуктасида савагич планкаси киррасииинг 
х,аракат траекториясига уринма булиб йуналган. Бу кучни иккита ташкил 
этувчи кучга ажратамиз:

P =  P i+ P l

Р х куч зарба ну^таси билан пастки таъминловчи цилиндр марказини 
бирлаштирувчи чизиц буйлаб йуналган. Бу куч таъсирида пахта цатлами 
цилиндрга си^илади ва бир оз зичланади. Р2 куч эса зарба нуктасидан 
кучга перпендикуляр йуналган булади ва пахта толалари орасидаги 6 o f - 
ланишларни бушатиб, пахтани титиб, пахта булакчаларини ажратиб олишга 
ёрдам беради.

Маълумки, сикик холда берилаётган пахтани титиш, саваш учун интен­
сив зарбий таъсир талаб килинади. Аммо биз юкорида курдикки.сикиц ^олда 
берилаётган пахтани савашда иккинчи ташкил этувчи Р2 куч толаларнинг 
узаро богланишини бушаштириб, пахтани яхшилаб титишга — савашга ёр­
дам берар экан.

Механикада зарбий куч импульси царакат мщдори т v нинг импульс таъ­
сир килаётган вацтдаги орттирмасига тенг деган теорема бор. Шунга асо- 
сан, савагичнинг зарбий таъсиридан пахта катламининг массаси т{ га тенг 
хар бир булакчаси ^аракатга келади, деформацияланади ва ^андайдир янги

тезлик билан харакат ^илади. Массаси mt га тенг пахта булакчасини 
харакатга келтириш учун сарф булган импульс шу пахта булакчаси олган 
харакат ми^дорига тенг булади:

7 i = m i (v1— :vT).
Машинанинг эни буйича чицаётган пахта цатламининг деформацияла- 

нишига сарф булаётган импульс эса ^атламдаги х;амма пахта булакчалари 
олган з^аракат микдор и орттирмасининг геометрик йигиндисига тенг:

^ i = 2 l ^ i  =  2 = ' 2 vc), (9)
бу ерда: at — пахта катламининг (тутамининг) массаси, г; т , — хар бир 
булакча пахтанинг массаси, г; У; — хар бир булакча пахтанинг тезлиги, 
м/сек; — таъминловчи цилиндрнинг тезлиги, м/сек; vc — савагичнинг зар­
бий тезлиги, м/сек.
!(м, 0с)функциянингкуриниши пахта ^атламидаги толали массаларнинг ва- 
зияти ва зарба ва^тида уларнинг тезликларига боглик. Пахта цатламидаги 
хо^лаган пахта булакчасининг массаси ва тезлигини куйидаги формула би­
лан ифодалаш мумкин:

т\ — а \ И; =  Pi-^c» 0 °)
бу ерда: а х ва ft — тегишлича пахта цатламида толали масса кандай жой- 
лашганлигини ва харакат тезлигини к^рсатади.

(10) формуладан т-, ва v-t ларниНг кийматини (9) форм\лага олиб куйиб 
ва т) =  V ^ . p i  деб фараз цилиб, харакат микдори орттирмасп оркали 
бутун пахта катламига тугри келадиган зарба импульсинн топам из.

7i =  ~/"< vi =  P* vc — ( 2  a t • ft) .u ’ TV: =  Ч n



бу ерда: т| — пахта катламида толали массанинг жойлашишини ва тезли- 
гини курсатадиган коэффициент.

(8) ва (11) формулалар асосида саваш органи зарба кучининг импульси 
куйидаги тенглик билан ифодаланади:

,'7j= Р A t  — т|циг.
Зарба кучининг импульси пахта катлами массаси ва саваш органининг 

тезлиги ошиши билан ортар экан, аммо бунда тугри мутаносиблик курин- 
майди, чунки г] нинг микдори узгарувчан. Шуни айтиб утиш керакки, пах- 
тани яхшилаб титиш ва саваш учун савагичнинг тезлигини ошириш зарур, 
аммо унинг тезлиги хаддан ташкари ошиб кетса, толалар зарарланиши мум­
кин.

С и к и л м а г а и, б у ш  ^ 0 л Д а б е р и л а ё т г а н  т о л а л и  
м а т е р и а л  н и  с а в а ш д а г и з а р б и й  к у ч  и м п у л ь с и .  Бу 
.узлда савагич урнида пичокли барабан булиб, унинг пичо^лари ,\авоо^ими

23- раем. Эркин с о л д а т  то­
ла тутамига таъсир килаётган 
зарба кучини иккига ташкил 

этувчи кучга ажратнш.

таъсирнда келаётган пахта булакчаларнга зарбий таъсир курсатади. Пи- 
чоь^лар пахта булакчаларидан тезро^ харакат цилиб, уларга зарбий таъсир 
кдлади.

Юкорида айтганимиздек, хар бир пахта булакчасига таъсир килаётган 
зарба кучининг импульси (7) тенгламадан, пичокли барабаннйнг бутун пах­
та катламига таъсир килаётган зарба кучи эса (8) тенгламадан топилади.

Бунинг учун 23- раемда курсатилган зарба вактида ^осил булган Р 
кучнинг пахта булакчасига таъсиринн анализ киламиз. Пахта булакчаси

22- раем. Сициц холдагн то­
ла тутамига таъсир цнлаётгап 
зарба кучини иккита ташкил 

этувчи кучга ажратиш.



бир-бирига богланган иккита булакчадан иборатдеб фараз цилайлик, улар­
нинг массаси т х ва пи .^амдаЛ ва Вну^таларга жойлашган булсин. А  нук- 
тадаги тх массага Р куч таъсир ^иляпти. Бу куч пичокли барабаннинг зар­
бий харакат траекториясига уринма булиб йуналган. Бу кучни иккита 
геометрик ташкил этувчи кучларга ажратамиз:

Ташкил этувчи Р 1 куч ВА чизиги буйлаб йуналган булиб, иккита пахта 
булакчасининг массасини бирлаштиради. Бу куч таъсирида пахта булак- 
часи бир оз чузилади ёки ВА ларнинг узаро богланишини бушаштиради, 
пахта булакчасини икки булакчага ажратишга ^аракат ^илади ёки агар бу 
богланишлар кучли булса, у ва^тда тг массанинг инерциясини енгиб, хамма 
пахта булакчаларини пичоцнинг тезлиги билан ^аракатлантиради.

Р2 куч В А га перпендикуляр йуналган, у шг массани т2 масса атрофида 
айлантиришга ^аракат ^илади.

Бундан куриниб турибдики, сицилмаган, буш ^олда берилаётган толали 
материалга курсатилаётган зарбий таъсир сикик ^олда берилаётган толали 
материалга курсатилаётган зарбий таъсирдек интенсив булмас экан.

Саваш процессини интенсивлаш

Саваш органларининг толали материалга таъсирини ёки интенсивли- 
гини билиш учун саваш даражаси деган тушунча кабул ^илинган. Саваш 
даражасини аницловчи бир ^анча формулалар бор. Биз улардан баъзила- 
ринигина куриб утамиз.

Узунлик бирлигига тугри келадиган зарбалар сони. Баъзан, саваш да­
ражасини узунлик бирлиги (1 см) даги пахта ^атламига тутри келган сава- 
ричнинг зарбалари сони билан .\ам улчаш мумкин:

S i « ™  ( 12)

Бунда: — 1 см пахта катламига турри келган саваш; а — саварич план- 
калари сони (одатда, 3 та булади); п — саваричнинг тезлиги, айл/мин; 
ут — таъминловчи цилиндрнинг тезлиги, м/мин.

Бу формулада холстнинг йуронлиги (номери) хисобга олинмаган. 
Огирлик бирлиги (1 г) даги толага турри келган саваш даражаси текс 

системасида
с  а-п ~ а п - 1000 a n  IOOOt'T ап 1000 , ,о \

2 ~  17 ~  Г ■V " Т -v -v Т ■V ’ '  ■V  J К т  ‘  х ' - g  1 X US

бу ерда: Q— саваричга берилаётган пахта катламининг массаси; Т к— пахта 
катлами йуронлиги, текс; Т х—холстнинг йуронлиги, текс; v$ —уровчи валнинг 
тезлиги, м/мин; vr — таъминловчи цилиндрнинг тезлиги, м/мин

 ̂к '1'т

Машинадаги чузиш катталиги (чикиндцларни хисобламаган холда)

Е =  — — •- тх ~  vr  ’

Р  =  Р\ +Р*-



бундам
Т  =  Г* ‘РУ

* Ут
Номерли системада 1 г толага тугри келган саваш даражаси:

art a-n-N,.
S '1=  ТГ =  ~  ’

бу ерда: N — савагичга бгрилаётган пахта катламининг номери.

Л̂к=  =  77- булганлиги туфайли

Q =

булади.
Чузиш Е  =  (чи^индиларии хисобга олмаганда);

Л,

Б ундан
zr =  V̂y

N^ = Afx-t>T 
'  v9

Бу ифодани 5 2ни топиш формулаларига ^уйиб куйидагини хосил цяла- 
миз:

a-n-N  v
- 7 ^ ’ ( 14>

а-п-А’
5 , = ------- 5.

a-n-Nx ■vT 
-'у

бу ерда: — холстиинг номери.
Саваш даражаси катталиги 20- жадвалда берилган.

20- жадвал
Савагичнинг зарбалари сони

Пахта Холстиинг ilfroil- 
лиги (номери)

Савагичнинг тез- 
л ш и , айл/мин 1 см га 1 г га

Ингичка толали 
Урта топали 
Ка.чга толали

345(0,0029) 
490 (0,0025) 
477(0,0021)

700— 800 
800— 1000 

1000— 1300

8 ,2 3 - 9 ,4 0
9 ,4 — 11.75

11,75— 15,3

0,84—0,96
0 ,83— 1,03
0,87— 1,13

Саваш самарадорлиги

Материал канчалик интенсив савалса, пахта шунчалик яхши титилиб, 
яхши савалади, хас-чуп ва ифлосликлардан яхши тозаланади. Саваш интен- 
сивлиги кучан ш и билан саваш самарадорлиги ошади, аммо буфакторлар 
уртасидаги богланишлар тугри пропорционал эмас.

Саваш органининг тезлиги оптимал килиб олинса, у вактда саваш про­
цесс;' анча юрмал утади.



П едалли ростлагич
Л? /  ' У ^Х 'Л С с  A-cf

Пахта катлами ва олинадиган холстиинг бир текислигнни таъминлайди- 
ган яна бир тадбир бор. У ^ам булса, машинага бир меъёрда пахта бериб ту- 
радиган асбоблардан фойдаланиш ва келаётган пахта к;атламининг тезлигини 
ростлаб туришдир. Бунда куйидаги шарт бажарилиши керак:

у V =  v -h -S -у, (15)

бу ерда: V — ва^т бирлигида машинага келиб турган пахтанинг хажми 
м»; у  — пахта катламининг хажмий огирлиги, кг/м3; v — пахта катлами- 
нинг тезлиги, м/мин: h — катламнинг калинлиги, мм; 6 — пахта катлами­
нинг эни, мм.

Катламнинг эни 6 узгармас булгани учун ростлаш шартини соддалашти- 
риб, vh ни узгармас сон куринишида ёзиш мумкин, яъни пахта катлами­
нинг тезлиги ^алинлигига тескари пропорционал.

■ /

24- раем. Педалли ростлагич схемаси.

Пахта берилишини бундай ростлаш педалли ростлагич билан бажари- 
лади. Саваш машинасида бу ростлагич машинага пахта бериб турадиган ор- 
ганлар, яъни валик /5(17- раемга каранг) хамда педаль цилиндри 20 тезли­
гини ростлаб туради/.

Педалли ростлагич схемаси 24-расмдатасвирланган. Педаль цилиндри 1 
машинанинг эни буйлаб урнатилган педаллар 2  устига жойлашгдн. Цилиндр 
ва педаллар орасидан пахта катлами савагичга утиб туради; педалларпинг 
таянч нуцтаси пичоц 3 ва узайтирилган кейинги елка 4 да булади. Пахта 
катлами хиёл цалинлашеа, педаллар пасаяди, юпкаланса—кутарилади. Елка 
учлари 4 га илгаклар осилган; уларнинг ^ар бир жуфти ричгглар сис- 
темаси 6 билан бирлаштирилган. Х,ар бир ричагнинг уртача силжиши улар­
нинг учини тутиб турувчи илгаклар 5 нинг уртача силжишига тенг. Педал­
лар силжиган ва^тда энг охирги илгак 7 хам илгаклар 5 нинг уртача сил­
жишига тенг катталикда силжийди. Бу силжиш педаль цилиндри билан 
педаллар орасидан утаётган пахта цатлами уртача калинлигининг узгарч- 
шига тугри пропорционал.

Илгак 7, ричаг 8, тортци 9 ва ричаг 10, 11 лар ёрдгмчда конуалм га ба­
рабан 13 ва 14 ларнинг тасмасини суриб турадиган отводка 12 ^ и л а н  o o f -

77
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ланган. Конуссимон барабанлардаги тасманинг вазияти машинага берила­
ётган пахта цатламининг уртача цалинлигига боглик.

Конуссимон барабан 13 етакчи хисобланади ва узгармас бурчак тезлик 
билан айланади. Етакланувчи конуссимон барабан 14 педаль цилиндри ва 
резерв камерадан пахта бериб турувчи валикларга харакат узатади. Унинг 
тезлиги барабанлардаги тасманинг вазиятига боглик. Агар утаётган пахта 
катлами калинлашса, тасма етакчи барабан 13 нинг кичик диаметрига, етак- 
ланувчи барабан 14 нинг катта диамррига сурилади, шунда пахта катламн- 
нинг тезлиги камаяди ва аксинча/

Тезликнинг узгариши пахта катламининг цалинлигига тескари пропор- 
ционал булиши учун конуссимон барабанлар гиперболик эгри чизиц шак- 
лида булиши керак; маълумки, гипербола тескари пропорциоиал богланиш 
графигидир.

Агар педаль ростлагичи тугри созланса, пахтани савагичга бир меъёрда 
бериб туради. Лекин ростлагич маълум вацт ичида бир хил микдорда пахта 
бериб туришни таъминласа х.ам пахта зичлигининг узгаришини хисобга 
ололмайди, шунинг учун агар пахтанинг зичлиги узгарса, педаль ростла- 
гичини кайта созлашга тугри келади. Бундан ташцари, ростлагич пахта 
катламининг жуда калта киркимида ва цатлам эни буйлаб хосил булган но- 
текисликни хам йукрта олмайди. Буларни йу^отишда энг охирги турли ба­
рабан 23 дан хавонинг тортиб олинишини ростлаш катта ахамиятга эга (17- 
расмга 1̂ аранг).

Ихтирочи ва конструкторлар саваш машиналари ростлагичларини 
такомиллаштириш устида иш олиб бормоцдалар. Энг мухим таклифлардан 
бири конуссимон барабанлар урнига двигатель урнатишдир. Бундай дви- 
гателнинг тезлиги пахта катламининг цалинлигига цараб узгаради. Дви- 
гателнинг тезлигини" бош^ариш учун бизга маълум булган мослам а л яр­
дам ва радиоактив изотоплардан хам фойдаланиш мумкин. Бу типдаги 
ростлагичларни ишлатиб куриш тажрибалари бир текис ва сифатли холст- 
лар олиш мумкинлигини курсатди. Педалли ростлагичнинг назариясини 
Н. А. Васильев, Н. Т. Павлов, В. Е. Зотиков, Б . М. Владимировлар 
ишлаб чикдан.

Гиперболик эгри чизи^ шаклидаги конуссимон барабанларни ясаш

Биз юцорида айтган эдикки, педалли ростлагич яхши ишлаши ва холст 
бир текис чикиши учун конуссимон барабанларнннг профили шунга мослан- 
ган булиши керак. 25- расмда берилган конуссимон барабанларнннг профп- 
лини ясаймиз. Бунинг учун тугри бурчакли координата у^ларини ROX  
оркали ифодалаймиз. Горизонтал уц X  етакчи барабан уки билан бир те- 
кисликда ётади. Бу уцка координагалар боши О дан барабанларнннг радиус- 
ларигача булган ораликни куямиз, аммо бу оралик барабандаги тасманинг 
пахта катлами h —Q га тенг булган вазиятга тенг булиши керак. Вертцкал 
у к R  буйича конуссимон барабанлар радиусларининг кийматини куямиз. 

куйидаги белгилашларни шартлашиб оламиз: 
i — педаллар билан гасма отводкаси орасидаги узатиш сони.
1г — пахта цатламинпнг уртача цалинлиги, мм; 
v — педаль цилиндрининг тезлиги м/мин;



„ — етакчи конуссимон бара- 
йяннинг тезлиги, айл/мин, 
бЗН” -  етакланувчи конуссимон 
Ляпябаннинг тезлиги, аил;мин, 
ба| ?  етаКчп барабаннинг диа-

МеТ - М̂ акланувчи  барабаннинг

АИаКонРуссимон барабанлардаги
тасм анинг вази яти  пахта к.атла- 
м ининг калин лиги  h г а в а  BI чи МИНИН : л V woonпината бо

г\ t/VQ 
I \ барабан

Л -ь\ -

__х
fma/iw
барабан

ШН ИНГ калинлиги  h га ва в  Г чи- „сеймов барабанлар профилшшнг
зщ к а  тенг булиб, у координата^бо- 25- раем. Ко..усс«» ^  
ш идан цуйидаги ораликда булади. (!)

(2)

Н =  hi

Педалли ростлагичнинг «шлаш * aP™

Етакланувчи конуссимон барабаннинг тезлиги

п айл/мин

конуссимон барабанлар тугрн ншлашн учун цуйндагн шарл б аж арп л® " 

лозим: q  d =  Сц

узгармас катталик.бу ерда Cj 
Бу холда

Таъминловчи органнингтезлиги (айланишлар сони) уртасид .у (3)

о г= «3*к3,

: S ^ 5 s 5 . - « » e s
куйидагнни хосил циламиа:

_1 » r D _  г1['2/?-  Аммо Щ — с  о Сх — 2Р
булганн учун тенглама к ,Ш а г и  н? Р«ннншн оладн.

J L . Л ^ я - К 3 =  «1

(4)

ёки „ . « - « . • н е . - » » ' - ' с - 2R- i !
H/c2 ni2l? +  « i 2^ * i= = C l' ' Cl 
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2R К2 Пх { н Кг-Пх =  Сх-кх'1

Тенгламанинг ^ар икки томонини 2к2пх га буламиз:

2кг-пх

Координата бошини ~ ~  ■ га тенг масофага кучирамиз, у вацтда текшири-К2 *
лаетган конуссимон барабан ясовчиси нуцтасининг абсциссаси куйидагига 
тенг булади:

K,-i
кг-пj

/а  к. . / 
"т .'и Г

(5) тенгламани гипербола тенгламаси куринишида ёзамиз:

=  § &  - с * -
Шундай к;илиб, етакчи конуссимон барабаннинг ясовчи сирти гипербо- 

лани, барабаннинг узи эса гиперболоидни ифода цилади.

Холст ураш процессини автоматлаштириш

Т-16 маркали саваш машинасида уралиб тайёр булган холстни олиб, яна 
янги холст ураш учун пахта цатламини скалкага ураш ишлари автомат- 
лаштирилган. Бунинг натижасида ме^нат унумдорлиги анча ошди.

^  Холст уровчи автомат холстни зич уровчи механизм билан бирга ишлай- 
ди; у куйидаги операцияларни бажаради: холстни скалкага зич цилиб 
урайди; скалкага уралган холстни ^ир^иб олиб, аравача новига суриб ту- 
ширади; янгидан холст ураш учун запас скалкани холст уровчи валлариинг 
устига туширади ва пахта ^атламини унга ураб цуяди. Аравача новига ту- 
ширилган холст нарироеда суриб ^уйилади ва скалкани тортиб, холст чи- 
кариб олинади.

Холстни скалкага ураш механизм». Бу механизм (26- раем) ^уйидагича 
ишлайди. Холст 1 скалка 2 га уралиб, диаметри катталаша бориши натижа­
сида рейка 3 з^аракатга келиб, юцорига кутарилади. Рейка вали 5 ва .^ара- 
кат узатувчи шестернялар 4, 6, 7', 8 ,9 ,1 0 ,1 1 ,1 2 ,1 3  лар оркали тормоз вали 
14 ва шу валдаги тормоз шкиви 15 ^аракатга келтирилади; тормоз шкиви- 
нинг икки томонида1((гормоз колодкаси 16 сик;иб туради. Шундай килиб, тор­
моз шкиви 15 билан колодка 16 орасида уносил булган ишкаланиш кучи рей­
ка 3 нинг эркин кутарилишига тусцинлик курсатади, натижада холст зич 
уралади. Скалкага холст урала бошлаганда унга 620 кгк нагрузка тушади.

Рейка вали 5 га урнатилган шестерняларнинг тишлари синиб кетмаслиги 
учун тишли муфта 20 урнатилган. У колодкалар тормоз шкиви 15 ни ^аттик 
сикиб куйганда рейка вали 5 нинг айланишига имкон беради.

Холст уралаётган пайтда скалкага тугри келадиган босим тормоз меха- 
низмидаги пружина билан роетлаб турилади. Рейка 3 ни цул билан хара- 
катга кел'1.чриш учун даста 17 дан фойдаланилади. Шунда тормоз колодкала- 
ри махсус кослама ёрдамида бушатилади. Холст уралаётган пайтда электро-
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Рейка 6 ларнинг бош кисмига иккита вертикал стойка урнатилган. Улар 
кузгалмас труба 7 билан бирлаштирилган, трубага эса калибрланган те- 
шикли иккита кронштейн махкамланган. Калибрланган тешикларга холст 
ураш механизмининг вали урнатилган, унга холст ураш механизмининг 
ричаги 8 ва роликли ричаг 5 махкамланган. Рейкалар юкорига ^аракат ци- 
лаётганда ролик 4 ричаг 9 ковургаси 10 нингор^а томонида юмалайди. Юко- 
риги вазиятга етгач, ролик 4 нинг ричаги пружина таъсирида яна узининг 
илгариги вазиятига кайтади.

Рейкалар пастга харакат килаётганда ричаг 4 ричаг 9 цовургаси 10 нинг 
олд томонида юмалайди ва уларни у к И  атрофида айлантиради. Ричаг 9 
айланганда тутгич 12 х;ам запас скалка 13 билан бирга айланади. Скалка 
уровчи валнинг юцориги сирти орцалн юмалаб чициши биланоц ричаг 9 га 
ролик 4 дан тушаётган босим тухтайди ва скалка уз огирлиги таъсирида рей­
калар цискичи остига сурилади.

Босим таъсиридан бушалган ричаг 9 ва тутгич 12 пружина 14 ёрдамида 
олдинги вазиятига кайтади.

Рейкалар юцорига ^аракат цилаётган, яъни холст уралаётганда ролик
5 KOBypFa 15 буйлаб юмалайди ва байрокча 16 ни эгиб, цовурганинг таш^ари 
томонига чикади. Бундан кейин пружина 17 ёрдамида байрокча яна олдинги 
вазиятига кайтади.

Рейкалар пастга тушаётганда ролик 5 ковурранннг ташки сиртида юма­
лайди ва холст заправка ь^илувчи 8 нинг иккала пружинаси 18 ни узига тор- 
тиб, уни ишга туширади. Ролик 5 пасткн вазиятига келганда станина 19 
дунгидан эгилиб утади, шу пайтда резина халца 20 олдинга ва орцага ха­
ракат килиб, рейкалар ^искичига берилган скалкага холстни текис ь^илиб 
урайди. Рейкаларнинг пастки вазиятида холст уровчи автоматнинг элек­
трик двигатели ва электромагнит ишламай туради.

Тарокларнинг кутарилиш ва тушиш тезлигини ^амда холст уровчи вал- 
ларнинг айланишини алмаштирилувчи шестернялар ёрдамида ростлаб ту- 
риш мумкин.

Холстни скалкадан чи^ариб олиш. Холст аравача новига туртиб тушн- 
рилгандан кейин ундан скалкани чи^ариб олинади. Скалкадан холстни 
чикариб олиш учун винт 21 дан фойдаланилади (27- расмга каранг). Т^ла 
холст уралиб булгунча винт 21 92 марта айланади.

Скалкадан холст цуйидагича чикариб олинади: холст уровчи валлар 22 
яан холст 2 ни аравача 3 га туртиб туширган пайтда аравача цузгалувчи 
деталь 23 га илиниб, унинг ёрдамида чапдан унгга караб ^аракат цилади. 
Скалканинг йугонлашган чеккаси таянч планкага илиниб тухтаб колади, 
холст эса аравача билан бирга уз ^аракатида давом килади. Маълум йулни 
босиб утиб аоавача автоматик равишда тухтайди. Мана шу пайтда холст 
скалкадан чикцан булади.

Чикарилган скалка ^узгалувчи деталнинг ция цисми ва таянч план- 
каси буйлаб холст уровчи валлар 22 томонга юмалаб келади ва тутгичлар 12 
устига келиб ётади. Шундан кейин ишчи аравачадан холстни олади, арава- 
чани кузгалувчи деталга илиб цуядн ва аравача автоматик равишда унгдан 
чапга караб харакат цилади. Иккита охирги включатель босилса, улар холст 
олувчп электрокагнитни юргизиб юборади. Холстнинг узунлигини узувчи 
шестерня (отсечка) ёрдамида ростлаб туриш мумкин.

Маълум узунликдаги уралиб тайёр булган ,\ар бир холстни кулда туши-





риб олиш учун ишчининг 0,3—0,5 мин ёки 5—7% иш вацти сарф булади. 
Холстнинг биринчи метри унча текис чицмайди, шунинг учун уни тараш 
машинасида ишлаш вактида 0,5 метрча холст узиб ташланади (узук; холст 
хам 2—3% ни ташкил ^илади). Мана шуларнинг хаммаси машинанинг иш 
унумини пасайтиради. Шунинг учун Т - 16 маркали саваш машинасида холст 
олиш процесси автоматлаштирилган. Бунинг натижасида чицинди ва брак 
холстлар микдори камайди, мехиат унумдорлиги ошди.

Ингичка толали пахтани камроц зарб билан савашга ^аракат килинади, 
акс холда пахта толалари зарарланиши мумкин. Шунинг учун ингичка то­
лали пахтани кайта ишлашга мулжалланган махсус саваш машиналарида 
факат иккита саваш органи—пичокли барабан (резерв камерадан олдин) ва 
савагич (камерадан кейин) булади. Бу саварич, баъзан кичкина пичокли ба­
рабан тарзида ишланади, унинг диаметри одатда оддий саваричнинг диамет- 
рига тенг булади. Бундай саваричларнинг савашдаги зарбий таъсири кучли 
булиши билан бирга зарба майин ва равон булади.

Холстлар махсус аравачалар ёки бир изли осма йуллар ёрдамида тараш 
цехига ташилади.

Саваш машинасининг иш унуми 120—200 кг/соат. Агар юмалатиб ураш 
валларининг диаметри (d), минутига айланишлар сони (п)ва ишлабчикари- 
лаётган холстнинг йуронлиги (номери) маълум булса, иш унумини хисоблаш 
цийин эмас.

Ураш валлари бир марта айланганда машина L = n d n , 1 соатда эса 
L =  я-й-/1’60узунликдаги холст ишлабчицаради. Машинада ишланадиган 
холстларнинг орирлиги, яъни машинанинг иш унуми

п  L n d n -6 0
iVx-1000 Л/х-1000’ кг/соат- О )

Агар холстнинг йугонлигини тексда олсак, машинанинг иш унуми цу- 
йидаги формуладан топилади:

гг я; dn-60‘Tx ,
~  ТбооЛооо^’ кг/соат> (2)

бу ер да: Т  — холстнинг йуронлиги, текс.
Бу саваш машинасининг назарий, яъни ^еч тухтамай ишлагандаги иш 

унуми. Амалда эса холст тайёр булгандан кейин уни олиш, камераларда 
йирилган чициндиларни чи^ариб ташлаш ва ^оказолар учун машина бир 
неча марта тухтатилади. Машинанинг амалий иш унумини, яъни унумдорлик 
нормасини топиш учун назарий иш унумини машинанинг фойдали вацт 
коэффнциенти (Кф.в) га купайтириш керак. Кф.в машинанинг ишламай 
тухтаб туришини хисобга олади ва доимо бирдан кам булади.

Шундай ^илиб, машинанинг унумдорлик нормаси цуйидаги формуладан 
топилади:

it гт я dn-60 г/ I ,л\
Нп =  Я ‘ КФ. В =  Ю Т о ' ■ Кг/ С0ат (3)

бу ерда: Н п— унумдорлик нормаси, кг; П  — машинанинг назарий иш 
унуми, кг.



Саваш машиналарида ишлаш ва унга ^араб туриш

)(ар 4— 5 мин да саваш машинасида маълум узунликдаги холст уралиб 
тайёр булади. Агар холстни олиш иши автоматлаштирилмаган булса, у вакт- 
да ишчи тайёр булган холстни машинадан олиб, цехдаги тарозида тортиб, 
запас холстлар учун мулжалланган жойга олиб бориб цуяди, сунгра бу 
холстлар тараш цехига аравачаларда ёки монорельс — осма транспорт 
ёрдамида ташиб кетилади. .

Техника тарац^иёти ^амма огир цул ме^натини механизациялаш ва ав­
томата аштиришн и кескин масала килиб куйганлиги туфайли саваш маши- 
насидан тайёр холстларни «Автомат» механизми олади ва уни автоматик та- 
розига беради, автоматтяР-Гарозида тортилган холст саваш, тараш цехлари 
орасида цурилган занжирли транспорт воситасида тараш цехига ташилади.

Саваш машинасида ишловчи ишчи саваш процесси автоматлаштирилма­
ган булса, 2—3 машинада, автоматлаштирилган булса, 4—5 машинада иш- 
лайди. Сававчиларнинг вазифасига тайёр ^олатни олиш, янги холстни ураш 
учун пахта цатламини скалкага ураб к$йиш, машинани тозалаб, унга ^араб 
туриш киради. )^ар бир холст алохида тортилиши натижасида унинг сифати 
контрол цилинади.

Ип йигирув фабрикаларида, айницса, пахтани титиш ва саваш цехларида 
.\аво анча ифлосланиб кетади. Ана шу ифлос хаво урнига цехга тоза ^аво 
киритилади.

Пахта тозалашда ажралган чангли ^аво титиш-саваш машиналари венти- 
ляторлари 1 дан чик;иб, чанг ертуласи 2 га йуналади (28- раем, а). Ертулага 
кирган хавонинг тезлиги кескин пасаяди, ^аво билан бирга кирган калта 
толалар (момиц) ва чанг пол х.амда деворларга утиради. Чангдан тозаланган 
^аво канал 3 ва минора орцали атмосферага чи^ариб юборилади.

Чанг ертулалари фабриканинг анчагина жойини ишгол ь^илади. Бундам 
ташкари, хавони доимо ташкарига чикариб туриш натижасида титиш-саваш 
цехида хавонинг намлигини бирдай саклаб булмайди, айник;са, циш вак;- 
тида анчагина иссицлик бехуда сарф булади. Агар чанг ертуласи уз вактида 
тозалаб турилмаса, ёнгин чикиши ва портлаш хавфи тугилади. Шунинг 
учун сунгги вактларда ^урилаётган ип йигирув фабрикаларида чанг ертула-

5- §. ЧАНГЛИ,[Х,АВОНИ.2 ТОЗАЛАШ

4 ^ .

28- раем. Чангли хавони
тозалаш:

а — чанг йнгиладиган 
ерт>'ла;

б—завопи чангдрн то- 
аалайд нган филыр.
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Комденсернимг
бентиляторидан
d*265nn 2 9 -раем. Енгли фильтрлар.

лари булмайди.^уларнинг урнига махсус фильтрлар ёки камералар ишла- 
тилади.

Титиш-саваш машиналарининг вентиляторлари тортиб олган чангли 
хаво махсус фильтрларга юборилади (28- раем, б). Бу фильтрлар жуда се- 
кин айланадиган турли барабан 4 дан иборат. Барабанларнинг сирти жуда 
майда кузли тур (1 сма юзада 100 тешик)дир. Чангли ^аво вентилятор ёр- 
дамида барабаннинг ташци сиртига берилади. Калта толалар (моми^лар) 
чанг билан бирга барабан сиртига ёпишиб ^олади, хаво турли барабаннинг 
ичидан утиб, тозаланади ва барабаннинг ён томонларидан цехга чи^ади. 
Барабанга ёпишиб долган момик; цатлами валик 5 ёрдамида барабандан 
ажратиб олинади.

Фильтрлар ало^ида хонага ^урилади, хавони цехга чицаришдан олдин 
намлаш—вентиляция камераларидан ^тказилади. Бу эса саваш цехининг 
гигиеник шароитларини яхшилайди.

Енгли фильтрлар. Ту^имачилик фабрикаси машиналаридан чиц^ан 
чангли хавони тозалаш учун такомиллаштирилган енгли фильтрлар ишла- 
тилади (29- раем). Бу фильтрлар асосан титиш агрегата машиналари учун 
^ ’лланилади. Енгли фильтрнинг диаметри 400 мм булиб, саккизта енг 
1 дан иборат. Еиглар махсус туцилган техникавий мато (мовут)дан ишлан- 
гаи булиб, цути 2 ва 3 лар уртасига махкамланган.

Чангли хаво вентилятор орцали темир цути 2 га, сунгра енгларга келади. 
Даво мато оркали утиб, яна цехга берилади. Чанг ва момик; енглар ичида 
цолади ва маълум млкдорда йигилгандан кейин 1̂ ути 3 трубаси орцали цоп 
4 га тушзди. Матога ёпишиб долган чанг ва момикни тозалаш учун енгга 
ёгоч бнлач охкет а урилади.



8- § . ПАХТАНИ ТОЗАЛАШ , ТИТИШ ВА САВАШ ТЕХ НИКА СИНИИГ ТАРАККИЁТИ

Г

%

* Vi

Туцимачилик саноатида эски, кам унумли машиналар урнига такомил- 
лаштирилган, серунум машиналар ишлатилмоьда. Тукимачилик машина* 
созлиги заводларида ишлаб чицарилган .^озирги замон титиш-саваш агре­
гата (30- раем) цуйидаги машиналардан ташкил топган:

1) пичок;ли барабанли таъминлаш-аралаштириш машинаси; 2) резерв ка- 
мерали асосий таъминлаш машинаси; 3) тез юрар конденсерли горизонтал 
пахта титиш машинаси; 4) юмалок камерали вертикал пахта титнш машинаси; 
5) грабелли пахта таксимлагич ва 6) пахта саваш машиналари.

Техника тараедиёти натижасида пахтани тозалаш, титиш, аралаштириш 
ва саваш техникаси тобора ривожланмоцда. >^озир пахтани бевоси га тойнинг 
узиданолиб, уни яхшилабтитувчи автоматик таъминлагичлар яратилган. Эр­
кин ^олда келаётган пахта булакчаларига каттик; зарбий таъсир циладиган 
цушалок гшчокли горизонтал пахта титиш машиналари; барабанларига арра 
тишли лента уралган машиналар синовдан утказилмо^да. Пахтани бир ма- 
шинадан иккинчи машинага бир меъёрда бериб туришни таъминлайдиган 
ростлагичлар такомиллаштирилмокда. 'Гайёр холстларни автоматик равиш- 
да ажратиб олувчи асбоблар ишлаб чикилган. Буларнинг хаммаси машина­
лар сонини камайтирган ^олда бир текис, сифатли холстлар олинадиган та- 
комиллаштирилган титиш-саваш машиналари агрегатларини яратишга им- 
кон берди.

Айни вактда илмий-текшириш институтларининг олимлари илгор ишчи- 
лар, инженер-техник ходимлар билан ^амкорликда саваш машиналарини 
тараш машиналари билан бирга кушиб, бирлашган саваш-тараш агрегат- 
лари ихтиро ь;илиш устида илмий-тадци^от ишлари олиб бормоцдалар. Та­
раш машиналарининг иш унуми анча паст булганлиги туфайли, битта саваш 
агрегатидан келадиган пахтани бир ь^анча тараш машиналарига тарк;атишга 
турри келади. Тараш машиналарининг иш унумини 40— 100 кг/соат гача 
купайтириб, битта саваш машинасига туртта ёки иккита тараш машинаси 
тугри келадиган саваш-тараш агрегатлари яратиш устида ишланмоцда. Баъ- 
зи йигирув фабрикаларида масалан, Москва «Автомат» фабрикасида пахтани 
тойдан олишдан бошлаб, то тараш машинасида пилта тайёрлашгача булган 
ишлар битта автоматик поток линиясида бажарилмокда (31- раем).

Бу поток линияси цуйидагича ишлайди. Симлари бушатилган пахта 
тойи той титувчи автоматик машина 1 га келтириб ^уйилади (битта машинага 
олтита пахта тойи ^уйилади). Пахта тойи аста-гекин илгарилама-к;айтар 
^аракат ^илади. Пахта тойининг остидан тишли-игнали валиклар толаларни 
чимдиб-чимдиб титиб олади. Битта агрегатга туртта той титувчи машина 
урнатилган булиб, уларда бирданига 24 (6 X 4 =  24) пахта тойи шнланади. 
Пахта тойи титувчи машинадан пневматик транспортёр ёрдзмида титиш аг- 
регатига берилади. Бу машиналар такомиллаштирилган булиб, куйидаги 
машиналардан иборат: тез юрар конденсер 2, тозаловчи-титувчи машина 3, 
горизонтал пахта титиш машинаси 4. Титиш агрегатидан сунг пахта кон­
денсер 5 орцали утиб, узлуксиз аралаштирувчи машина 6 га келади. Узлук- 
сиз аралаштирувчи машина катта камерали автоматик таъмж и» булиб, 
унда бир к;анча к;атламлардан иборат аралашма—пах>а запг 
машина доимо бир меъёрда пахта бериб туриши наг п а -и д -  
сида бир текис, сифатли холст олинади.
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ишловчн ма-
30- раем. Такомиллаштирилган бир процессли пахта титиш-саваш агрегат» машиналари:

I _  naxia ю йлари; I  — чйцеидвл*Р! г  -  ш то^н-барабанлн таъм.ш л о в ч ^ р а ^ ш т н р у у в ; ^ ,-- 
шниа *4 — пневматика т р у б а с и :в -  т «  Ю £Р 9-  пневматика .р * Ь с « ; 1 0  —

- к а л  пахта ти ту .ч и  машина; ^ р Т о н д ^ е р ' Г ' ^ т ^ ^ ^ в ч в Г  /г  -  са'ваш  маш иналари.

*



,крагувчи барабанларнинг игналарн орасига кириб цолган тола 
1кти билан тозалаб турилади. Акс холда иш органларининг та- 

чЛ\лашади.
материални тараш машинасида кайта ишлашда махсулот анча

- марта) ингичкалашади. Шунинг учун тараш машинасидан олина- 
л га холстга цараганда тахминан 100—140 марта ингичка булади.
н машинасидан олинадиган пилтанинг йуронлиги 4000—2857 текс 
0,25—0,35) булади.

j  $■ §. ИГНАЛИ СИРТЛАРНИНГ УЗАРО ТАЪСИРЛАШУВИ

jam машинасининг асосий кисмлари тараш кобилиятига эга булиб, 
процессида пахта толаси сиртига эластик игнали карда лента ёки бикр 

: металл аррали лента к4опланган иш органлари таъсирига дуч келиб 
;ади ва нуксонлардан тозаланади.
I (йигирув фабрикаларида эластик игнали (карда) лента кенг тарцал- 

. ,’нб, улардан ^озир ^ам баъзи ин йигирув фабрикаларида энг ингичка 
лшда фойдаланилмокда. Эластик игнали лента (33- раем, а) резина 

. билан бир-бирига ёпиштнрилган бешта махсус туцима цатламидан 
м  асосдир. Бу асосга пулат симдан ясалган ^алкачалар маълум тар- 

зич тери^ликилади.^ар бир халкачада иккитадан эгик игна булиб, 
(инг уткир учлари лентанинг бир томонидан чикиб туради; игиа- 

i i иккаласи хам бир томонга эгилган булади.
'иаларнинг зичлиги ва ингичкалиги лента номери билан характер­
ен. Лентанинг номери ^анча юцори булса, игналар шунча ингичка
ч герилган булади, демак, 1*см2 юзага куи игна турри келади, ыати- 
.мхтаяхши таралади. Лентанинг номериии билиш учун унинг^бир ква- 

д(ойм (1 дюйм 25,4 мм) юзасига турри келадиган хал^ачалар сонини 
ни 2,4 га булиш керак. Агар бир квадрат дюйм лентада 240 >$ал- 

оулса,демак, унинг номери 100 булади.
|илатилаётган пахтага ва ундан олинаётган ипнинг йуронлигига караб 
|. машинаеи иш органл арининг сиртига ;\уйпдаги номерли эластик лента 
|нади:

ггта барабг ЭД—130;
(атувчи: н — 100— 140;

Ьшкалар _ -140.
Lcthk игнали карда лентанинг баъзи камчиликлари бор. Масалан, 
Ц -тез чархлаб туриш керак, игналар орасига толалар кириб колиб, 
енг тараш кобилиятини ёмонлаштиради ва к.. Шу сабабли ^озиргп, 
t тараш машинаеи органларининг сиртларнга нукул металл лента 
I •■?'••• " ' раем, б).

( арнитуранинг номериии аниклаш учун 1 см2юзага турри
(игналари) сонини 78 га булиб, 100 га купайтириш

гас -лли лентанинг 1 см2 га тугри келадиган типлар сони:



бу ерда: / —тщ 
мм; Н — аррасщ 
танинг калннлнги 
да аррасимон тй 
номери куйидапп

Хознр катта 
КЦ- 25 ва КЦ- 3, Я Н  
рабан сиртига эса ЮМ ' ,
4 типдаги янги 
ленталар копланмо^^^И 
нитураларнинг катт^^ | 
ган схемаси 34- 
берилган. лЭ

Игнали лента ё ^ Я  
металл лента тараш Я Я  
барабанлари сиртигаЯ 

боб ёрдамида таранг килиб тортилади.Лента урамлари бир-бирЯ 
тегиб туриши керак. Шундай килиб, барабанларнннг си Я  
томонга эгилган игнали сиртга айланиб колади. Бундай сирт 1 
сиртлар деб аталади. ^

Машина органлари игнали сиртларининг узаро таъсирини к \Я  
миз: улардан бири уз игналарига толали материални илаштири^Я 
булсин. Бундай сиртлар узаро таъсирлашишн учун улар орасг 1 |  
0,12—0,25 мм булиши ва улардан бири иккинчисига нисбатан 
лиши керак.

Игнали сиртлар, асосан икки хил узаро таъсирлашувда я  
у  Толаларни тараш. Иккала сиртнинг игналари хам бир-бир! я 
карши эгилган, игналарига толаларни илаштириб келаётган В с 
га нисбатан унинг игналари эгилган томонга цараб ^аракат к» 1
раем, а).

Иккала сирт якинлашган жойда толали материал улар сиртид . 
лар таъсирига учрайди. Хар кайси сиртдаги игналар эгиклнги саб;, 
узларнга ёпишган толаларни ушлаб кол и ш га харакат ^илади, > 
толалар тупи чузилиб. айрим-айрим толаларга ажралади, тугри. 
сиртларнийг харакат йуналиши томонга караб колади, яъни тола 
риал таралади.

Тараш процессида толаларнинг бир кисми уларни олиб келгг\ 
ксладн. бир кисми иккинчи сиртга утади, бир кисми эса игналйв 
кириб колади. Игналарнш.т орасига бутумлай кириб колгтл 
ерда кслиб кетгак iола пар чикинди-тарандиларни л р е и л 'т о ' 
лар махсус игнали влппклар ёрдамида сиртлар ораендан ч» **jL 
нади.

Игнкли сиртларникг орасига толалар цанча тез ва куп кириЩИ 
п;ш происсен ш\лча/ёмон утади ва чикинди купайиб, пилтани-Д 
ка\:чяли.

34- раем. Аррасимон тишли ленталарнииг шакли
а) катта барабан учун. б) ажратувчи барабан учун.
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ерда: 
Н —

t — ТИШН1 ’■'I
аррасимс

инг калинлиги, 
аррасимон тишл 
еР» куйидагига

ЙГ(/

■ л я
г  т
78 '

I

(озир катта бараб 
25 ва КЦ- 3, а ж ^

IH сиртига эса КЦ- 
пдаги янги нуцул 
алар копланмокда. 1 
раларнинг катталаш! 
:хёмаси 34- раем, с 
лган.
1гнали лента ёкн 
лл лента тараш мант 
5анлари сиртига мах$ 
рамлари бир-бир!'- 
банларнинг сиг 1 
. Бундай сирт

фо таъсирини куг М1 
1ални илаштириб 4  4 
чун улар ораси Г1 
!сига нисбатан

i f

таъсирлашувда 
и хам бир-бир! 
'б келаётган В  с 
рраб ^аракат

’"ал улар сиртид 
ЛаР эгиклиги саб,-, 
аракат цилади, т 
■жралади, тугри. 
°лади, яъни тола

гарни олиб келгт, 
исми эса игна 

кирнб колг 
[арни досил ■ 

ораендан ч|

з ва куп кири 
аииб, пилтаинЦ-

• а> 
‘■ъ,

Тараш процесснда таъсир килувчн кучлар 35- раем, 
да курсатилган. Толалар тутами 1—1 ни толаларни 

аровчи игналар 2—2 лар илаштириб кетади. Тарашда 
7 толалар билан игналар уртасида хосил буладиган ишь;а

ланиш кучи туфайли, тутамни тортувчи (таровчи) Р куч 
Хосил б \лади .Б у куч таъсирида хар бир сиртнинг игна- 

,,ларй толаларга таъсир килиб, уларни узига илаштмриб 
кетишга харакат цилади. )^ар бир игнада хосил булган4 
Р кучни йккита гашкил этувчи кучга (игналар йунали- 
шидаги О куч, бу кучга перпендикуляр N  кучга) аж- 
ратиш мумкин. Q куч толаларни игналар орасига кири- 

^иш га, N  куч эса игналарга ёпиштириб сикиб туришга 
харакат килади. Шу билаи* бирга, N  куч игналар би­
лан толалар орасидаги ишкаланишни кучайтиради ва 
толаларнииг игналар орасига эркин киришига карши- 
лик курсатади.

Q куч билан N  куч орасидаги ниебат игна ю^ори цис- 
мининг киялик бурчагига боглик,. Бу бурчакни игналар- 
нинг ораси толалар билан тез тулиб колмайдиган килиб 
гаилаш керак (яъни толалар билан игналар орасидаги 
ишкалаинш кучи урта хиообда толаларни игналар ора- 

-_сига киритишга харакат цилувчи кучдан бир оз катта- 
.рок булиши лоз им j.

Р куч ,^ам игнани эгишга ^аракат ц ил ал и. Игнанинг 
эгилиши натижасида сиртлар якинлашиб, игналар бир- 
бирига тегиб ^олмаслиги учун эластик игналар эгик 
шаклда ясалади. Иш вактида игналар бир оз ор^ага 
эгилиб, илгаригн ^олатига кайтиши учун игнали лента- g 
нинг асоси эластик булиши, игналар эса у и га зич тери- 

1лиши керак. Агар игнали лента згик ва эластик булма- 
са, тарашда юкорида айтилган хол руй бериб, икки та- 

•j?ob4h орган уртасидаги орали^ бузилади, натижада 
араш ёмонлашади. Нукул металл лентанинг игналари 

(тишлари) толаларни тараётган ван,тда эгилмайди.
Шуиинг учун улар тугри килиб ясалади. Бу ана шун- 
дай л е т а  гаркитурасининг энг муз^им афзалли- 
'идир.

Толаларнииг бир сиртдан иккинчи сиртга утиши. Б у
•гида иккала сиртнинг игналари бир томонга эгилган 
•"гиб, А сирт толаларни илаштириб келаётган Я сиртга я к и н л а ш а д ’ 

нисбатан унииг игналари эгилган томонга караб харакатлаизд' 
р; л, с). Шундай килиб, А сиртнинг игналари икки сирт якиг 

1 жойда толаларга тегиб, толаларни узига илаштириб олади. Т 
ч икки сирт якинлашадиган жойга элтувчи ” сиртнинг игналар 

ларни ушлаб цола олмайди, натижада толалар В  счртдан А с 
Тарашда маиа шу хол юз бергандаги таъсирлашувчй к\члэ' 
курсатилган. Бунда хам толаларнииг игналарп таъсир 
белгилаб, vh ii хам икки гашкил этувчига ажратамиз: л-.а! тутамвипнг тара’

^илаётгаи кучлар
* ' 99

35- раем. Игнали 
гзрнитура цоплан- 
ган органларнинг 
узаро таъсирла- 

шуви:
а ва б — толаларнииг 
тара лиши; л ва г  — 
толаларнииг бир сирт- 
даи иккинчи сиртга 

^тишн.



I <30 Mi
)лади i 
r a  Tyiii 
оч бил ач о^кч

О куч шналар буилаб, N  куч эса упга перпендикуляр йуналган. /1 
лаги игиаларга тутри келган Q куч толаларни игналар орасига кипи; 
га, В сиртдаги игналарга туьри келган N  куч эса игналардан тол" 
туширг.б олишга харакат килади.

Таъминловчи столчанинг профи лини танлаш Л
Таъминловчи силлиц столчанинг вазифаси тараш машинасининг к/ 

барабани толалар тутамига зарбий таъсир курсатаётган пайтда тут 
маркам ушлаб туришдан иборат. Агар столчанинг профили тугри тан лая

кабул барабанипинг тишларнт 
лар тутамига аста-секин санчи. 
толаларни тараш пайтида ула 
узиб юбормайди.

Одатда, столчанинг профили 
ки кирраси а ва иш кирраси Лн 
узунлиги, иш к,иррасининг киял 
бурчаги а  билан аникланади 
раем).

Агар ВСДЕ  эгри чизик кан 
лик кичик булса, кабул барабя) 
толалар тутамининг шунча.г 

узун (куп) кисмини тарайди. Ле 
ВСДЕ  чизиги ^аддан ташкари 
чик булса, кабул барабани тол 
ларни узиши мумкин. Шуниг, 
узун столчанинг профклини тур’ 
танлаш жуда катта ахамиятга зг 
Шундай килиб, ВСДЕ  =  Smln '>

Y  г] ёки булиши лозим, бу ерда /т — толанинг узунлиги,
г] — холстдаги толатарнинг турриланиш коэффиииенти; 0,5 га тенг.

Демак, кабул барабани тишлари толалар ^исилиб турган масофанинг «
кисмига тенг булган жойда толалар тутамига санчилиши керак. Май 
шундай булганда толалар тутамининг устки ва ташки ^атлами хамда ичкг 
катламидаги толалар хам узилмасдан таралади, чунки ички катламт 
учун кисиш чизиридан то кабул барабани тишларининг таъсиригача бу 
ган оралик доимо катта булади. Бу оралнкни Sx билан белгилаб, уни т 
к^ш  мумкин. Бунинг учун координата бошини О нуктасида (36- раем 
еД ч н г), X  уки иш кирраси ч и зи р и  буйлаб йуналган, у  уци эса унга 
лар мдкУляР йуналган деб оламиз. У вактда 
пади.

И гнуЛи с< 1 3 6 Г

ы % > п п ^ СС,{ U ^  —а ) — COD сектордаги унинг радиуси ёйининг узуили
'ар координаталар булиб, бу ну^таларда кабул барабанкнин 

тутамига таъсир килади.
’ киррасининг кияпик бурчаги.

3 6 -раем. Таъминловчи столчпшшг профили- 
ни танлаш схемаси.

пе

=в +  & < 8 0 ^ - а )  +  *.
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ляр йуналган. А сирг- 
|лар орасига киритишЛ 
ииалардан толаларни

танлаш \

и машинасинииг кабул 
аётган пайтда тутамни 
эсм̂ /илп тугри танланса, 
Занинннг тишларитола- 
•а гста-секин санчилиб, 
тараш пайтида уларни 
айди.
рголчанинг профили уст- 
а ва иш кирраси5 иннг 
ни к,иррасининг киялик 
билан аникланади (36-

СДЕ эгри чизик канча- 
булса, кабул барабани 

тутамининг шунчалик 
I цисмини тарайди. Лекин 
сиги наддан ташкари ки- 
, кабул барабани тола- 
зишн мумкин. Шунинг 
»лчанинг профклини тугри 
жуда катта а>;амиятга эга. 
Килиб, ВСДЕ =  i ’min 

• толанинг узунлиги, мм;

Агар у  =  d ва Sx =  Smill -  ^  
лалар тутамининг цалинлиги. У вактда:

4 булса, толалар узилмайди, бунда d—то-

h - a - 2л d 
360°

циенти; 0,5 га тенг.
илиб турган масофанинг
I санчилиши керак 
ташки катлами ^амда ички) 

(и, чунки ички катламлар} 
(ларининг таъсиригача бул
ГУ * ------— VUU ТО

Бу текгламадан куриниб турибдики, толаларнинг узилмаслиги учун 
кабул барабани тншлари х  координата бошидан энг минимал ораликда бу­
лиши керак. л- нинг микдорини билгаи холда иш киррасннинг узунлиги Ь 
ни топиш ккйин эмас. 36- расмдан Ь ни гопамиз:

b — Rr »sin ф(у ±  х,

бу ерда: Ru — кабул барабанининг радиуси; фху — радиус билан иш кирра- 
сига перпендикуляр чизик орасидаги бурчак

1Т 4 йa - f  b =  R n sin фх - f
L360 (90° — а).

| / Демак, столчанинг устки ва иш цирраларининг узунлиги толанинг узун- 
лигига, толалар тутамининг ^алннлигига, кабул барабанининг радиуснга 
ва фх>. бурчагига боглик экан. ^

Тукимачилик машинасозлигн заводлари тараш машинаси учун иккитип- 
даги столча ишлаб чикаради: толасининг узунлиги 34 мм гача булган совет 
урта толали пахта учун а  +  Ь 29 мм ва а  =20° ^амда толасининг узун­
лиги 40 мм г^ча булган совет ингичка толали пахта учун а -}- b =  32 мм ва 
а  =  15°.

,  Кабул барабани гариитураси тишининг киялик бурчагини 
/  \  аниклаш f

Кабул барабанининг толалар тутамини яхши тараши гарнитураси тиш- 
ларинимг толалар тутами га санчилишига ва бу тншларнинг киялик бурча­
гига боглик. Бу бурчакни тараш бурчаги деб атаймиз. Гарнитура тишининг 
D нуктадан Е  нуктага (37- раем) караб х.аракатланишида тараш бурчаги 

МанУ катталашади. Борди-ю, толали материал D  нуцтада зичланмаган булса, у 
ички* Е нуктада хам зичланмаган з^олда колади.

D нуктада гарнитура тиши-
нинг олд кирра киялик бурчаги 

j  Р ни аннклаймиз:

Р =  Pi +  (1)
1л а р г ш г 1 1 > 4  — j _______

Ss билан белгилаб, уни то-1 
ш О нуктасида (36- расмга!
ал ган, у  уци эса унга пер-.

Pi бурчакни аниклаш учун 
{толалар тутамини таращ и тола- 

Ь х> И Р гатаьаф  килаётган кучлар-
5арабгжн11ИРИб КУрамиз- /Кабул 

ir радиуси еиининг узунли-^Раоани харакат килаётган
кталарда кабул барабанининг^,^та^то лага*/* к Т!Ш,Лари лаР

^РЦилали, бу куч толаЛб?йлаб
и 9толчанинг иш кнррасигазги. 3 7 -раем. К абул барабани*юла" тутамининг тара" 

ётганда, унга таъсир килаётган кучлар
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паралле.т йуналган. Р куш и тишнинг олд ь^ирраси буйича ва унга пер! 
днкуляр ташкил этувчиларга ажратиб, N  ва Q кучларни топамиз.

N  куч нормал бос им булиб, толани тишнинг олд циррасига босибтур 
Q кучи эса толани тишнинг олд кирраси буйлаб силжитишга ^аракат цилЯ 

Толалар гарнитура тишининг олд кирраси буйлаб силжиган паи 
ийщаланнш кучи Т  хосил булади;

T  =  v -N ,
бу ерда: р — тола билан пулат уртасидаги шщаланиш коэффицнеа 
N  — нормал босим.

Ишкаланиш кучи Т  толанинг харакатига тескари йуналган булиб, уш 
харакатига тускинлпк килади. Шунинг учун, агар

Q >  Т
булса, тишнинг иш ь;ирраси буйлаб унинг тубига силжишга харакат 
лади. Аммо 37- расмдан

N — Р ’ COS р  B a Q = P - s i n p .

Q, N  ва Т  кучларнинг кийматларини (2) формулага куйсак,
Р sin >  ц Р cos

ёки
tg P i> H ; P1> a rc tg w  =  9 ,

аммо
Pi><P>

бу ерда: ф — ишкаланиш бурчаги.
Бурчак ни ЯО£ учбурчаклигидан аницлаймиз. OFD бурчак Tyij 

бурчак булганлиги учун
о . DF 1ра =  arcsin

КП
бу ерда: R,t — цабул барабанининг радчусн, мм;

DF — Ь — х,
бу ерда: х  — сголча иш ^нррасининг чуккисн билан тишлар толалар ту] 
мига кирган нукта уртасидаги орали^, мм; Ь—столча иш Киррасининг V3J 
лиги, мм.

Урта толали пахтани ишлашда х  нинг ^иймяти нолга якин, иигич 
толали пахтани ишлашда 2 мм, яъни b ва R n ларнинг цийматларига [кар 
ганда жуда кичик булгани учун уни хисобга олмаймиз.

У вактда
р2 =• arcsin

*'П
(1),;(3) ва](4) ларни биргаликда ечиб. куйидагини хосил киламиз:

в »  +  arcsin ~

Шундай килиб, т^абул барабани гарнитураси тишлари иш кнррасинч! 
киялик бурчаги (5) формула ёрдамида хисоблаб топилса, тишлар толалар т| 
та ми орасига кириб, уларни яхши таранди.



1йси буйича ва унга перпен- 
} кучларнн топамиз. 
олл ^иррасига босиб гуради. 
.•илжитишга ^эракат цилади. 
и буйлаб силжиган пайтда

шщаланиш коэффициент j|

скари йуналган булиб, уиинг 
агар !

(2)
/бига силжишга харакат 1>;ч-

P-sin р. 
улага ^уйсак,

?!

6v ерда: Тх— холстнинг йугонлиги, текс; 1Т— толанинг уртача узунлиги, мм; 
Тт — толанинг йугонлиги, текс; ит — таминловчи иилиндрнинг тезлиги, 
м/мин.

nz ни (10) га булиб, битта толага тугри келадиган тишлар сонини 
топамиз:

nZ'T-r'lj .

m  =  Гх-ат- 1000’ ( ^
f;y ерда: п — кабул барабанининг тезлиги, айл/мии; z — цабул бараба- 
нннинг сиртидаги ьгналарнинг тишлари сони.

1\абул барабани сиртидаги тишлар сони куйидаги формуладан аиик- 
лаиади:

И

1А =  ф,

(3)

щлаймиз. OFD бурчак Tyfpn

:и билан тишлар толалар тута-[: 
—столча иш киррасининг узун-

циймати нолга якин, ингичка 
\  ларнинг ^ийматларига [кара-' 
/га олмаймиз.

(4)i

2 — t-h

бу ерда: DK — кабул барабани диаметри, мм; Н-

ь_
Rn
идагини ^осил киламнз:

к  ' <5)!
ураси тишлари иш к(и ррасининг 
лябтопилса, тишлар толалар ту- 
;и.

кабул барабани иш сир-
тининг эни, мм; h — ^абул барабани сиртидаги винтсимон уйи^лар рада­
ми, мм; t — аррасимон тишли лента тишларининг кадами, мм.

(11) формуладан куриниб турибдики, холстнинг йугонлиги ва таъмин- 
ловчи ииликдрнинг тезлиги ортса, яъни машинанинг иш унуми ошса, 1\абул 
барабанининг толали материалга таъсирининг ннтенсивлиги камаяр экан.

Тажрибалар шуни курсатдики, агар кабул бзрабанининг тезлигини450 
ачл/мин дан 900 айл/мии гача оширсак, яхши ишланмагаи, яъни майда-мач- 
да бйлакчэларга ажралмаган холст булакчалари мицдорн 23%  дан 17,2°/0 
гача камакди, 1 г тарамга турри келган нуцсонларнинг ми^дори 181 дан 136 
гача камайди ва нихоят, машинадан олинган пилтанинг нотекислиги 6,25°/0 
дан 5,4°/0 гача камайди. Шуни хам айтиш керакки, бунда толаларнииг си- 
фати пасаймади. Демак, к,абул барабанининг тезлиги ошса, холст шунчалик 
яхши таралиб, ундан куп хас-чуп ва нуксонлар ажралади. Шунинг учуй 
хам сддий тараш машинаси ^абул барабанининг тезлиги 750—900 айл/мин, 
серунум тараш машинасиники 1600 айл/мин кабул килинган. Бундан таш- 
кари, !^абул барабанининг тезлиги ишланаётган пахтанинг сифатига на то- 
чал и гига ^ам боглиц. Масалан, ингичка толали ва тозаро^ 1 сорт пахтани 
ишлашда кабул барабанининг тезлигичи 450—500 айл/мин гача камайти- 
риш тавсия килинади.

\ /  Кабул барабани остига иш жуфтлари урнатиш. Серунум тараш машина- 
ларида толали материални интенсив тараш, ундан куп ми^дорда хас-чуп, 
ифлосликлар ажратиш максздида ЧМ-450-7 ва 11МС машиналари кабул 
барабани остига бир жуфт, ЧМВ, ЧММ- 450- 4 ва бошка ихчам машиналар 

i  кабул барабани остига икки жуфт иш валиклари урнатиладн.
Остига икки жуфт иш валиклари урнэтилган кабул барабани 39- раем, 

и да бермлган; .^ар бир иш жуфти диаметри 72 мм ли иш валиги / ,  диаметри
1 52 мм ли узатувчи валик 2 дан иборат. Иш валиги сиртига худди катта ба­

рабан сиртига ^оплакган аррасимон тишли дента копланган булиб, 3—8
taJfjKv сиртига эса ажрэтувчи ба- 
1и лента кскопланган булиб, 735

айл/мин гезлик билап ишлайди. Узатувчи ва.7 
рабан сиртига копланган аррасимон тишлч 
айл/мин тезлик билан ишлайди.

Иш валиклари билан кабул барабанининг узаро таъсирлашуви нетижа- 
енда лолалср таралади. Толаларнииг бир кисми иш валнкларида услади.
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39- раем. К,абу.ч барабанининг ехемаси:
а  — икки ж уф т иш валиги Урнатилган ЧММ-450-4 маркали тараш машинаеи; б  — инки 

Кабул барабанлн ЧММ-450-М4 маркали тараш машинаеи.

Узатувчи валиклар иш валикларидан толаларни олиб, уларни яна кабу. 
барабанига беради. Иккннчи иш жуфтида процесс такрорланади.

Толалар бир неча марта кабул барабанидан иш валикларига, иш валик! 
ларидан яна кабул барабанкга утиши натнжасида толалар тутами ало^ида! 
ало^ида толзларга ажралиб, хас-чуп ва ифлосликлардан яхши тозаланади,| 
толали материал бир текис аралашади.

Бир ва икки жуфт иш валиклари урнатилган 1\абул барабаннинг сама-1 
радорлиги 22- жадвалда бернлган. Жч два л да и куриниб турибдики, толали! 
материал кабул барабанида яхшилаб ишланса, тарамнинг ва демак, пилта-Г 
нинг сифати яхши булар экан.

Бир ва икки иш жуфт л и тараш машиналарининг самарадорлиги

К Урсаткичлар Иш жуфти й$?к 
маши над а

Г>ир иш жуфтли 
машннад.1

Иккн иш жуфтли 
кашинада

)\абул барабанидан чицаднган 
чикиндилар микдори, %

Тарам сифати (1 г тарамга 
TyFpn келган ну^сон:;ар сони)

0 ,9

143

1,23

131

1,57 

121

Иккита кабул барабаили тараш машинасининг схемаси 39- раем, 6 бе- <$f 
рилган; бириичи кабул барабани 1 18С0 айл/мин, иккннчиси 2 эса 1400 айл/, 
мин тезлик билан ишлайди. Иккита кабул барабанли тараш машиналари 
ичида ЧММ- 450- М-4 маркзли тараш машиналари энг кенг тар^алган. ку



i:
машинаси; б — икки 

паси.

5, улар ни яна кабул 
акрорланади. 
икларига, иш валик- 
алар тутами алохида- 
;ан яхши тозаланади,

л барабаннинг сама- 
)б турибдики, толали 
инг ва демак, пилта-

22- жадвал
[марадорлиги

1ЛИ Икки И!П ж уф тли
машинада

1,57

121

гмасн 39- раем, б бе- 
нчиси 2 аса 1400 айл/ 
тараш машиналари 

кенгтап^алган.

/[адул барабани

Катта. барабан

40- раем. Толаларнинг к;абул бэра- 
банидан катта барабанга утишн.

Толали материал биринчи кабул барабанидаи иккинчи кабул барабаннга 
берилади, иккинчи кабул барабани остидаги иш жуфти 5 толаларни ку­
ши мча ишлагандан сунг толалар иккинчи кабул барабанидан катта барабан
6 га утади. Толалар биринчи цабул барабанидан иккинчи кабул барабанига 
утишида пичоц 3 га урглиб, хас-чуи ва ифлосликлардан тозаланади. Хас- 
чуп ва ифтосликлар, нуксонлар колосникли панжара 4 оркали машина 
остидаги чикинди камерасига тушади.

Толаларнинг ^аммэси кабул барабани­
дан катта барабанга утиши учун (40- раем) 
к\йидаги шартлар бажарилиши лопим:

1) кабул барабани билан катта барабан­
нинг орасидаги разводка мннимал, одатда 
0,15—0,18 мм булиши;

2) кабул барабани билан катта барабан­
лар гарнигураси тишларининг йуналиши 
хар хил булиши:

3) бу иккала нш органининг айланиш 
йуналиши хар хил булиши;

4) кабул барабанига нисбатан катта ба­
рабан чизшуш тезлиги катта булиши;

5) марказдан цочар кучлар нормал булиши керак ва к..
Агар толалар кабул барабани тишларидан тушиб кетса, уни ушлаб ко- 

лиш учун кабул барабани сстига панжара урнатилган (32- расмга царанг). 
1\абул барабани билан катта барабан усти копкок билан ёпилган(40- рземга 
каранг) толалар каб^л барабанидан катта барабанга улар учрашган S би- 
лйи ифодаланган очи^ сирт оркали утади.

' 4- § . КАТТА БАРАБАН БИЛАН ШЛЯПКАЛАР УРТАСИДА 
ТАРАШ ПРОЦЕССИНИНГ БОРИШИ

Агар кабул барабани билан катта ^
барабан орасида толалар тутами тара- 
либ, хас-чуп на ифлосликлардан тоза­
ланган булса, катта барабан билан 
шляпкалар орасида толалар етарли да­
ражада таралади, тугриланади вапарал- 
леллашади.

Тараш назариясини ривожлантириш- 
га совет олимларидан Н. А. Василь­
ев, В. А. Ворошилов, А. П. Раков,
И. Г. Борзунов ва Г. И. Карасевлар 
катта хисса кушли. К,абул барабани холст 
булакчаси ёки алохида толаларни катта 
барабан, катта барабан шляпка узелига 
беради. Катта барабан тишларида тур- 
г-)н пахта булакчаси тутамига куйида- 
ги кучлар таъсир килади (41-раем): .аб

К  — пахта булакчасининг царшилик .. .. - - КУЧ-
кучи; с/ — гарнитура тишининг реакции 
кучи; F — марказдан кочар куч.

41- раем. Kai~a бзрабач тишл? 
ушлаб турган тола тутамчга т?' 

килаётган кучлар.
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F куч барабан радиуси буйлаб йуналган, q куч эса тишнинг олд 
сига перпендикуляр, К  к ап а  барабаннинг сиртига уринма булиб йунам^В 
чунки барабан билан шляпка орасндаги ргзводка жуда кнчкина. 
кучи q толаларни игналарга си^иб туришидан улар орасида ишкалап^В 
кучи Т  ^осил булади: |В

Т  — ^(/C 'C osP-j-F-sinP), I
бу ерда ft - -  ннщаланиш коэффициента. В

У ваь;тда тенг таъсир кнлувчи куч s куйидагича топилади:
S = K  - sin р — F cosp — F (К cos Р +  F sin p),

лекин (x — t/>(p, шунинг учун

S=^ К  sin (P — Ф) _  f  c o s ( f t —  ф)
c o s  Ф COS (p ' !

S куч толаларни барабан гариитурасига киригишга .утакат цилгцИ 
унинг киймати cos (Р — ф) =  1 булганда минимал булади. Бунда р — ф=Я 
ёки Р = ф . Бу холда тенгламанинг биринчи хади

„  sin (ft — <р) _  0
С US ф  Я

булади.
Бу шунн курсатадики, К  нинг исталган цнймагида толалар гарнитурЛ 

лар орасига кирмайди. кГ>
Апф р = ф  булса,

Р 1' 1
sinBmin = -----------rm m  C0S<p

Толалар барабан тишларидан тушиб кетмаслиги учун ^уйидаги ш аЛ 
бажарилиши лозим:

^ • s in p - f  p(K*cosp +  /r s in p ) > 7 :'-cosp.
Бу тенгламаларни ечиб, куиидаги ифодани ^осил ^иламиз:

/ O ^ - c t g ^  — ф)

Р нинг оптимал киаматини ф га тенг деб олиб,
K > F  ctg 2ф

ни хосил циламиз.
Бу ^олда толалар гарнитура тишларида маркам ушлаб турилади. Тола' 

узининг тормозлаш кобилияти туж или гарнитура тишидан тушиб кетмай- 
ди, марказдан кочар куч эса энг кич1;к кийматга эга, шунинг учун ^ам 
толаларни барабан тишларидан тушира олмайдп. Тола тутами майда-майда 
булакчаларга булиниши натижасида К  куч бор га н сари ^амая боради ва 
шундай пайт келадики, бунда K=Fct^2(p булиб кол ад и.

Бу холла толалар барабан тишларида махкам тура олмайди. Нихрят, 
^уйидаги ^ол булиши мумкин, яъни

р K < F » ctg 2 (f.

мпьолда марказдан цочар куч толани ушлаб турувчи бошка кучлзрдан кат* 
“ЧИД^иб, барабан гарнитурасидан толаларни туширнб юборади.



| эса тишнинг олд кирра- 
I уринма булиб йуналган, ( 
| жуда кичкина. Реакция I 
лар орасида ишкалаииш I

а топилади:
- F sin р),

Е>.

тишга ^апакат килади; I 
буладн. Бунда Р — <р =  0

ида толалар гарнитура-

и учун цуйидаги шарт

cos р. 
иламиз:

ушлаб турилади. Тола 
ишидап тушиб кетмай- 
эга, шунинг учун я;ям 
ла тутами май да-май да 
сари ^амая борадм ва 
\олади.
/ра олмачди. Нихоят,

бошка кучлзрдан кат- 
ряб юборада.

Шуни айтиш керакки, катта барабан сиртидан толаларнииг бслща сирт­
га утиши факат марказдзн кочар кучгагина эмас, балки хавонинг 
каршилик кучи п ва толаларнииг каршилик кучи (реакция кучи) га ^ам 
бом щ .

К.агга барабан билан шлипкаларнинг биргаликда ишлаши пайтида кат­
та барабан тишларида тслалар катлами хосил булади. Бу толаларнииг 
бир кисми ажратувчи барабанга утади, бир цисми барабаннинг узида ко- 
лади. Барабаннинг кейинги айлаиишида хосил булган толу катламлари 
хам ажратувчи барабанга тулик утмайди.Шундзй килиб, катта барабан гар- 
ннтурасида толалар ^атлами тупланиб колади. Катта барабан билан шляп­
ка ва ажратувчи барабанлар уртасида мувозанат хосил булгунча катта ба­
рабан гарнитурасида толаларнииг микдорн купаяди-Дмана шу пайтдан бош- 
лаб, тараш машинаси зарур калинликдаги пнлта ишлаб чикара бошлайди. 
Катта барабандаги толалар катлами иш катлами деб аталади. Мана шу 
катламдаги ^амма толалар тараш процессила катнашади, эскн катлам янги 
катлам билан алмашиб туради ьа машинани холст билан таъмннлаш туч- 
татилгандан кейин толалар ажратувчи барабанга угади.

Катта барабан билан шляпкалар орасида разводка кичик булганлиги 
сабабли калта толалар билан бирга хас-чуплар хам шляпкага утади, F 
ва /?, кучлар таъсирида толалар биринчн шляпканинг игналари орасига 
кириб колади (/?! — тола катламининг эластиклик кучи).

Агар толали материал катта барабан ва шляпкалар гарнитуралари ора­
сида бир неча марта алмашиб турса, шундагина бу узел муваффакиятли 
ишлайди. Шу билан бирга, тараш машинаси гарнитураси сиртларини уз 
вактида тозалаш, уларнинг хрлатини 
доимо куздан кечириб туриш керак, 
шундагина барабан билан шляпка ораси­
да тараш процесси яхши утади.

5- §. ТАРАШ МАШИНАЛАРИ 
ШЛЯПКАЛАРИНИНГ МЕХАНИКАВИЙ 

ХАРАКТЕРИСТИКАЛАРИ

Ш ляпка гарнитураси  игналарининг
киялик бурчагини ва  баландлигини 

ас о с л а ш

Тараш машннэсида шляпка му^им 
роль уйнайди; катта барабан толали ма- 
териални тараётган пайтда у толаларни 
ушлаб туради, хас-чуп ва ну^сонларни, 
калта толаларни узида тутиб колади.

Тараш пайтида шляпка гарнитураси 
ушлаб турган толалар тутамига канлай 
кучлар таъсир цнлишиии текшириб ку- 
рамиз (42- раем). Одатда шляпка полот- 
иоси жуда секин харакат килади. Шу- 
нииг учун марказдан кочар F куч нолга 
тенг деб олсак булади. Хамма кучлар то-
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42- раем. Шляпка гарнитураси ушлаб 
турган толаларга таъсир этаётган куч- 
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лалар тутамининг 6 oli; кисмнга таъсир ^илади ва улар бир текисликя 
ётади, деб фараз килиб, толаларни ушлаб туриш холатм учун мувозам 
шартларини ёзамиз:

V X  =  /?ln*cosP —-R  cosji — P  sin p =  0; (ll

V k  =  ft.sin  p — f t^ s in  p — P-cosp  +  N  =  0 (13

бу ерда: P — толалар тутамининг царшилик кучи; N  — шляпка игналар! 
нинг реакцияси; R lu — шляпка гарнитурасига кириб цолган толаларнщ 
эластиклик каршилиги; R  — катта барабан гарнитурасига кириб колп 
толаларнинг эластиклик кучи.

Бу тенгламаларни бирга ечнб, куйидагини хрсил к.иламиз:
р > а г с  tg Rmy  R +  у . (]

Баъзан толаларни катта барабан гарнитурасига си^иб цуювчи R к 
бунга^карама-1-;арши R m куч билан мувозанатда булиши хам мумкин, яъ

Бу холда (14) теигламадан р = ф  , яъни толалар тарамини шляпка га;Н 
ннтураси узида ушлаб к.олиши учун игналарнинг ^иялик б у р ч а т  нш кЯ  
ланиш бурчаги ф га тенг ёки ундан бир оз катта булиши керак.

Демак, шляпка гарнитураси толалар тарамини узида ушлаб колишИ 
учун унинг игналари ^иялик бурчагини иш^аланиш бурчаги ф га тенг к Я  
либ танлаш керак. Бу холда уз-узидан тормозланиш натижасида Г к Л  
таъсирида шляпка гарнитурасига толалар тулмб колмайди.

Аммо, агар R,u — 0 булса, R  куч таъсирида гарнитурага толалар тулиЯ 
колади; бу хол шляпкалар эндигина ишга тушган ва^тда юз беришЯ 
мумкин.

Одатда, толанинг бир учи шляпка гарнитурасига кириб турган булса,I 
иккинчи учи катта барабан гарнитурасига кириб туриши керак. МанЯ

шу бо^ланишни аник! 
лаймиз.

22 ,  Толалар тарами катта|
/ J у  барабан сиртига уринмя

Ь,,, холла жойлашган булса|
ш "1 тараш процесси норма.!

утади (43- раем). Шунгя 
^  \VTj / /'{J асосланиб шляпка гарни!

Щ ; и !7 турасига ор^а учи билал
ЛГ\Д' № н М  / 4 v ^ V  максимал даражада кирган!

/ к /  vju Jf  \  \  олд учи катта барабан гар*1
7 \  нитурасига кириб тургаи]

/Ш  /  \ * i  7  %М  толани текшириб ку4

‘ j ССК учбурчаклигидам
W  пК  ва КМ  ларнн топамиз:]

Р о к > = \ О С 2 +  КС2«
4 3 -раем Толанинг шляпка игналарига санчилиш схемаси. ~  640,385 мм;



бир текисликда I 
\ учу» мувозанат

(12)
= 0 (13)

шляпка игналари- 
лган толаларнииг 
ira кириб долган

шиз:
(14)

аб цуювчи R  куч 
х,ам мумкин, яъни

1кни шляпка гар- 
IK бурчаги ишка- 
керак.
ia уш.чаб колиши 
1яги ф га тенг ки- 
ттижасида Г куч 
1ДИ.
ага толалар тулиб 
а^тда юз бериш и

жбтурган булса, 
!ши керак. Мана 
гланишни аник-

тар тарами катта 
сиртига уринма 

жойлашган булса, 
процесси нормал 

43- раем). Шунга 
|б шляпка гарни- 
I ор^а учи билан 
л даражада кирган, 
катта барабан гар- 
ига кириб турган 
зни текшириб ку-

учбур чакл иги дан 
'М ларнн топамиз:

| 0С* +  КС2^  
“ 640,385 мм;

К M =  O K - ( R  +  a) ёки hm =  | /?2.+  /2-  R  -  а,
бунда КМ  =  Аш—шляпка гарнитураси тишининг баландлиги, мм; ОС—катта 
барабан радиуси, 640 мм; / — толанинг уртача узунлиги, 28 мм.

/|/ ^ F M \ а =  0,2 мм (катта барабан билан шляпка гарннтуралари 
орасидаги разводка) деб олиб, шляпка гарнитураси тишининг^ баландлиги 
КМ ни топамиз:

КМ  =  640,385 — (640 +  0,2) =  0,185 мм.?

Демак, катта барабан билан шляпка уртасида толалар нормал таралиши 
учун толанинг бир учи шляпка гарнитурасига 0,185 мм кириб туриши, 
катта барабан билан шляпка гарнитуралари орасидаги разводка 0,2 мм 6v- 
лиши лозим. Бундан шундай хулооа чикаднки, шляпка билан катта бара­
бан уртасидаги разводка канчалик кичик булса ва шляпка гарнитурасига 
тола унча чукур кирмаса, тараш процесси шунчалик оптимал булар экан. 
Олнмларимиз тарам сифатини яхшиловчи гарнитуралар яратиш устида пл- 
мий текшириш ишлари олиб бормокдалар (23- жадвал).

Шляпка полотноси учун ярим цаттик гарнитуралар ишлатилиши на- 
тижасида тарам сифати ошди, шляпка чикиндилари—-тарандилзр аича ка- 
майди.

г23- жадвал
Шляпкасига эластик ва ярим ^аттик, гарнитура копланган гараш машиналарининг

ишини таккпелаб куриш

Шляпкадаги гарпи- 
гуранинг типи

Ш
ля

пк
а 

та
ра

н-
 

ди
си

. 
%

К
5 а?

H.U 
н  8

Шляпка тарандисидаги толанинг 
характеристика» 1 г тарам- 

га т^рри 
келган нук- 

сонлар 
сониL м. мм jLjji , мм база, % текиелнгн

Эластик . . . . 2,36 4,06 21,05 25 .5 41 890 138
Ярим цатти^ . . 1,44 24,4 18,59 24 .6 33 ,5 622 102

*■*

Шляпка гарнитураси учун нук.ул металл лентадан фойдаланиш ^ам 
яхши самара беради.

Шляпка полотносининг ^аракати

Тараш машиналарида шляпкалар т^/гри ва тескари ^аракат цилади. 
Ту три харакат ^илаётган шляпкалар машинанннг ор^а томонидан ишга 
тушиб, катта барабан харакатланаётган томонга харакатланади, агар тес- 
карк харакатланса, шляпкалар машинанинг олд томонидан ишга тушиб, 
катта барабан ^аракатига тескари ^аракат килади.

Купчилик тараш машиналарида шляпка турри ^аракаг килиб, кабул 
барабани томонидан ишга тушади ва игналари орасига толзлар кириб, тез 
тулиб колади, натижада тараш кобилияти пасаяди. Янги ишлаб чикарнлган, 
серунум ва ихчам тараш машиналарида шляпкалар тескари харакат хилади,
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улар ажратувчи барабан томондан ишга тушиб, игналари орасига толал 
аста-секин тулади, натижада анча узо^ вакт ичида тараш кобилиятин 
саклаб колади. Шунинг учун хам тарам сифати 30—50% гача яхшиланадг 
аммо шляпкадан чикаднган чи^инди—таранди 1,5—2 марта купаяди. Бу как 
чиликни йуцотиш учун шлипканинг ^аракат тезлиги камайтирилади. Ма 
салан, турри ^аракатланувчи шляпканинг тезлиги 70 — 100 мм/мин, тескар 
харакатланувчн шляпканики эса 23—36 мм/мин килиб олинади.

Тажрибалар шуни курсатдики, шляпка тескари ^аракатланганда та 
рамнинг сифати ва ипнинг тозалиги бир оз яхшнланади, ипнинг пишнц 
лиги эса шляпка турри ^аракатлангандагидек ^олэди.

4 г
ёгоч

Тараш машинасига урнатилган шляпкаларнинг сони

Тараш назариясига асосан тараш машинасида шлипкалар сони канча’ 
лик куп булса, тараш даражаси шунчалик яхши булади. Илмнй тадк1щ- 
ишларидан маълум булдики, иш прпцессида шляпкалардан дастлабки 10 
15 таси асосик ишии бажариб, колган 25—30 таси улар бажэрган ишнин 
ундан бир кисмини ^ам бажармасэкаи. СССР да 1927 йили биринчи март 
ишлаб чицарилган БК маркали тараш машинасига 110 та шляпка урнатил 
ган булиб, улардан агкги 43—44 таси доимо ишлаб тургаи, холос.

Шунга асосланиб, шляпкаси кама!гткрилган тараш машиналари иш­
лаб чикарилиб, уларда доимо ишлаб турадиган шляпкалар сони 13 та 
булган. Лекин тажрибалар шуни так;озо киладики, иппинг сифатинн 
яхшилаш учун тараш машинасининг шляпкалар сонини купайтириш за-1 
PVP экан.

Шу максадда итальян фирмаси «Бетони» шляпкаси 244 тагача купайтЦ 
рилган тараш машинасини ишлаб чикаради, унда доимо ишлаб турадиган 
шляпкалар сони — 94. Асосий ишни дастлабки шляпкалар бажариб,j 
кейингилари эса анча кам ишлар экан. Шунинг учун хамма шляпкаларнннг; 
интенсив ишлашини таъминлаш лозим булиб цолди.

Тажриба шуни курсатдики, оддий тараш машинасида 38—40 шляпка,] 
ихчам (кичик габаритли) тараш машинасида 24 та шляпка доимо ишлаб] 
турса, тараш машинасида етарли даражада сифатли махсулот ишлаб чи- 
карилар экан.

Толалар тутамини кушимча равишда тараш ва уларни ало^ида толалар- 
га ажратлш уч\н СК моделли (Япония) тараш машинасида цабул барабани 
билан шляпка полотноси уртасига туртта харакатсиз шляпка урнатилган. 
Бизнинг тукимачилик машинасозлик заводларимиз х,ам мана шунга ух-
шаш машиналар ишлаб чи^армоеда.

Шляпка билан барабан уртасидаги оралицни (разводкани) 
ростлаш мосламаси

Шляпка билан катта барабан орасидаги масофани жуда аник ^рнатиш 
катта ахамиятга чга. Бу масофани ростлаш мосламаси схемаси 44- расмда 
берилган. Машина рамасига унинг икки томонндан 1̂ зралмас ёй 1 ма>;- 
камланган. Бу ёйнинг хар бирига ^узгалувчи ёй 2 урнатилган. Эластик 
ёй 3  эса кузгалувчи ёй 2 нинг ^ия сиртида ётади. Эластик ёй устида эса 
шляпкалар бор.
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44- раем. Шляпка билан барабан уртасидаги орали^ (разводка) ни ростлаш
мосламаси.

Л у з г а л у в ч и  ёй 2 барабан уки буйлаб чап томонга силжитилса, эластик 
ёй 3 ва у билан бирга эса шляпкалар пзстга тушади, агар бунинг аксини 
рлсак, яъни ку^галунчи ёйни барабан томонга (унгга) силжитсак, эластик 
ёй ва шляпкалар кутарилади. Шундай килиб, бир и мчи >рлда барабан билан 
шляпка ораендаги разводка камаяди, иккинчи холда эса ортадч.

Эластик ёй гайка 5 ва в  лар ёрдгмида силжитилади, улар болт 7 билан 
богланган, болт машина рамасига махкамланган. Гайка Я тишли гилди- 
ракка ухшаган булиб, уни махсус калиг 8 билан айлантнриш мумкин. Сфе- 
рик шайба 4 цузгалувчи ёйни рамага нисбатан тугри урнатишга ва развод- 
канн .\ар хил килишга имкон беради. Масалан, (кабул барабани тсмондан) 
орка шляпкалар баъзан. 0.30 мм ораликда, урта шляпкалар 0,25 мм оралик- 
да ва олд шляпкалар 0,20 мм ораликда урнатилади.

Гайка 6 нинг конуссимон ^исми бир неча булакка булинган: цилиндрик 
рсмида махсус калит 9 билам гаикани бураш учун арикчалар кнлинган. 
Гайка 6 ни бир булакка айлантирсак, шляпка 0,027 мм сурилади, яъни паст- 
гатушади ёки юкррига кутарилади. Шляпкани пастга тушириш учун энг 
аввал гайка 6 ни б^шаткб, лузгал у вчи ёй 2 сурилади, сунгра калит 8 ёр ­
дамида гайка 5 ни айлантириб, кузьалупчн ёй яна гайка 6 га така л а ли.

Шундай килиб, разводкани машинанинг икки томонида бештадан пункт- 
га урнатиш мумкин.

Машинанинг олд томонидаги пичоц

Шляпкалар яхши толаларнинг куп кисмини чикиндига чи^ариб юбор- 
маслиги учун машинанинг олд томонига (шляпка барабандан узокляшади- 
ган жойга) пичок 13 урнатилади (32- раемга ка рал г). Бу пнчок шляпкадаги



толаларнииг барабанга утишига ёрдам беради. Марказдан кочар куч таъ] 
сирида шляпкаларга тарандилар (калта толалар ва ёпишкок хас-чупдар 
кириб колади. Олд пичокнинг схемаси 45- расмда берилган; у уткир к̂ир 
раси / билан шляпка барабандан узоцлашаёгган жойга ^уйилади. Пнчош 
стойка 3 орцали утган болт 2 ёрдамида барабан сиртига якин ёки узок килй( 
урнатиш мумкин.

Пичок барабанга к;анча- в
лик якин ^рнатился, шляп- 7
ка чикиндиси шунчалик кам /
читали ва пилтанинг чики- \
ши ошади, агар узок,лашти- /9
рнлса. чикинди купаяди, /
пилтанинг чикиши эса ка- __/  /  у,
маяди. Шундай килиб, олд — • • • ^{ --------------------- 1
пичок шляпка дан чи^адиган \  531
чикдшди — таран,ли микдо- р <+----------- f -----------------
ринп ростлаб туради. V \

II
72Z2.TZZZZOZ.

WWWW >Wj
4 5 - раем. Машинатшг олд то- 
монига • урнатилган пичокнинг 

схемаси.
46- раем. Машинанинг олд томонига урнатилган 

пичо^ ншининг анализн.

Олд пичоц ишини проф. А. П. Раков чуцур анализ цилган. 46- раем, к ай  
а ва б дан куриниб турибдики, шляпка В игнасидаги толани барабан Л иг- кела 
наси узига илаштириб уни Р  куч билан тортади, бу куч царшилик кучи R тола 
га тенг. Бу холда R  куч барабан А игнаси йуналишига тескари йуналган бара 
булади. Бу кучни иккита ташкил этувчи q1 ва Р х кучларга ажратамиз. qt бан’ 
куч тола йуналиши буйича таъсир этади. Рх куч эса унга перпендикуляр йу- учу! 
налган. Р  куч толани игнагакараб йуналтиради, куч эса толани таранг маъ. 
тортиб туради. Бу куч Р  кучнинг тола йуналишидаги проекцияси булиб,'
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тола йуналиши билан барабанга утказилган уринма уртасидаги бурчак 
цанчалик кичик (пичо^ барабан сиртига якин) булса, бу куч шунчалик кат­
та булади.

Да^и^атан, агар пичоцни I вазиятдан II вазиятга (46- раем, б)туширсак, 
^уйидагиларни >рсил циламиз:

Р х > Р 2; ?! =P-C O Sp1
qa =  P- cosp2;

бундан q2 >  qlt чунки cos pa >  cos px.
Демак, олд пичо^ барабанга канчалик я^ин урнатилган булса, шляпка 

игнасидан толани тортиб оладиган куч шунчалик катта булади.
Бундан ташцари, пичо^ барабанга цанчалик я^ин булса, ю^орида ай- 

тилган катта куч куп толаларни барабан игналарига шунчалик цаттиц бо- 
сибтуради, шунинг учун хам улар барабан сиртида ма^камро^ туради, шляп- 
кага утмайди.

Барабан билан пичок уртасидаги масофани (разводкани) ^ар хил килиб 
утказилган тажрибалардан олинган натижа 24- жадвалда берилган.

24- жадвал
Олд пичо^ни хар хил килиб' урнатиб олинган таранди

Ишлаш шароити
Ажралгаи таранди, %

шляпкадап барабандми

Барабан билан олд пичо^ уртасидаги массфа (разводка), мм 
'0 ,45 2,14 1,12
0,65 2,22 1,18
0,90 2,29 1,07

6 -§ . КАТТА БАРАБАН БИЛАН АЖРАТУЗЧИ Б \Р А 5 \Н Л \Р  0 ? А С 4 Д \ 
ТАРАШ ПРОЦЕССИНИНГ БОРИШИ

Кабул барабани, катта барабан ва шляпкаларнинг ишлашида толали ма­
териал (холст) яхшилаб таралади, хас-чуп ва ифлосликлардан тозаланади.

Катта барабан тез айланиб, игналарига илиб олган толаларни ажратув- 
чи барабан 14 га узатади (32- раемга каранг). Катта барабан игналарида оси- 
либ турган толалар ажратувчи барабаннинг игналарига бориб урилади 
ва унинг сиртига утади, чунки уларнинг орасидаги разводка жуда кичкина 
(0,18—0,15 мм). Ажратувчи барабан сиртига копланган гарнитура номери 
катта барабанникига Караганда говори, яъни 1 см2сиртга купро^ игна тугри 
келади, шунинг учун толаларни илаштириб олиш цобилиятига зга. Аммо 
толаларнинг хаммаси ажратувчи барабанга утмайди, толалар кисман катта 
барабан сиртида ^олади; бунга колдик кртлам. дейилади. Ажратувчи бара­
бан тезлиги vc жуда кичик, катта барабаннинг тезлиги vs анча катта, шунинг 
учун ажратувчи барабан сиртига утган толали материал цалинлашади ва 
маълум цатлам .^осил булади. Бу катламнииг ^алинлиги

tv—  га тенг.чс
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Махсус тебраниб турган тарсн^ ажратувчи барабан сиртида ^осил б$л| 
толалар катламини (тарамни) ажратиб олади, сунгра бу катлам воронка; 
утиб, пилтага айланади ва пилта тахловчи механизм ёрдамида идишгат|
ланади.

Ажратувчи барабан игналарининг киялик бурчаги ва баландлиги

Тараш машинаси игнали сиртлари игналарининг ^иялик бурчаги т$1 
танланса, тараш процесси яхши боради, ма^сулот сифатли булиб чиш 
Агар ажратувчи барабан гарнитураси игналарининг ^иялик бурчаги ту!

олинган булса,катта барабане! 
тидан ажратувчи барабан сиртя 
шунчалик куп толалар ута] 
Аммо ажратувчи барабан сиря 
j/тган толаларни у уз игналар^ 
ушлаб цолиши керак. Шунда] 
на унинг сиртида толалар т) 
ланиб, тола катлами хосил 
лади. i l

Баъзан хаво окими таъсиря] 
толалар ажратувчи барабан 
наларидан тушиб кетиши mj] 
кин. Лекин ^аво окими босщ 
W  таъсирида толалар ажрату] 
барабан тишларидан тушиб ке 
маслиги учун (47- раем) А  ну| 
тада, яъни барабан тишлари

47- раем. Ажратувчи^ барабан игналарининг (тиш- во оцимидан Ч И ^кан  пайтда, 
ларининг) циялнк бурчагини ани^лаш схемаси. лаларни ушлаб турувчи бурча|

(гарнитура тишининг олд 
раси билан унинг горизонтал йуналиши уртасидаги бурчак) у ишцалЗ 
ниш бурчаги ф дан катта булиши керак (бу энг ^улай хол).

Бу вактда тиш олд ^иррасининг радиусига киялик бурчаги р (чукдидаг! 
бурчак) Р >  ф ±

Оо

Аммо 47- раем дан Rr — о ■ф =  arccos —D— .Кс
бу ерда: /?,.— ажратувчи барабан радиуси, 340 мм; а — катта барабан .xoj 
сил килган хаво окимининг калинлиги, мм.

Х,аво оцими цалинлиги а ни топиш учун ^авокатламининг калинлиги 
ни аниклаб оламиз.

R r =  640 мм; у  =  14,9-10 6 мас wr — 18,3 сек-1
фараз килиб, 6 =  24,5 мм ва z =  18 мм катталикларни топамиз. 

ОгАВ  ва 0 2А В  учбурчакликлардан А В  ни топамиз:
ИВ2 =  (/?г +  г)2- ( Я г +  а)2;

АВ2 — Rc— (Rc— а)2,
бу ерда R r — катта барабан радиуси, мм.
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Бу икки тенгламани ечиб, а ни топамиз.
Агар ftr =  640 мм, f t c — 340 мм ва г — 18 мм булса, а — 14 мм булади. 
Энди -ф бурчакнинг кийматини топамиз.

340 14 ~;arccos 0,967 ёки ф =  14°ф =  arccos 340

У вактда ажратувчи барабан гарнитураси тишининг циялик бурчаги 
Р>Ф  +  14° булади. Демак, ф =  12° ва р =  26°.

Пахтани ^айта ишлашда ишцаланиш бурчаги 12°—20° гача узгаришини 
хисобга олиб, р бурчакнинг кийматини 26°—34° га тенг деб олишимиз 
мумкин.

Ажратувчи барабан тишларининг циялик бурчаги мана шу катталикда 
олинса, унинг сиртидаги толаларни тушириб юборишга ^аво оцимининг кучи 
етмайди.

Серунум тараш машиналари ажратувчи барабанлари сиртига цопланган 
гарнитурасининг ^иялик бурчаги р =  25°+  35°, катта барабанлар учун р =  
=  12°— 15°,'яъни назария асосида олинган.

Катта барабан тишларидаги ^амма толалар ажратувчи барабанга утиши, 
лекин катта барабанга ь^айтиб утмаслиги учун толага таъсир цилувчи куч- 
нинг йуналиш бурчаги ишцаланиш бурчагидан каттарок булиши керак. Бу 
эса ажратувчи барабан тишларининг баландлигига боглик.

Ажратувчи барабан тишларининг баландлиги
h =  Rc — r lt

бу ерда Rc — ажратувчи барабан радиуси мм; г1 — ажратувчи барабан 
увидан гарнитураси тиши асосигача булган орал и н; (48- раем). АВО учбур- 
чаклигидан фойдаланиб, гх ни топамиз:

r\ =  (Rc -(- а +  Ь)г -f- А В 2 — 2 (ftc - f  а +  Ь) АВ  cos т,

бу ерда ftf — ажратувчи бараэан 
радиуси (ftc=340 мм); а — катта 
ва ажратувчи барабанлар ораси- 
даги разводка (а — 0,15 мм); Ь — 
катта барабан гарнинурасига тола 
учининг цанчалик кирганлиги 
(Ь = 1,2 мм);

h — ажратувчи барабак гар­
нитура тишларининг баландли- 
гн, мм,

АВ  =  /т. г), 
бу ерда /т — толанинг уртача 
узунлиги, мм; t] —  толанинг TyF- 

1 риланиш коэффициент»! (т) =
= 0,5).

т <  180 — (90 +  р -f- ф) 
булса, толалар ишкаланиш бурча- 
гндан каттарок бурчак ташкил 4g. расм. Ажратувчи барабан тишларининг ба* 
килиб урнашган булар экан. ландлигинн аниклаш схемаси.



Бу ерда р—катта барабан гарнитурасинингкиялик бурчаги ф  =  10е);' 
<р — ишкаланиш бурчаги (ф =  12°— 20°).

Агар /т =  28 мм, Rc =  340 мм ва ф =  12° булса, h =  3,25 мм. Агар /т= 
=  40 мм, R c =  340 мм ва ф =  12° булса, h =  5,68 мм.

Демак, ажратувчи барабан гарнитураси тишининг баландлиги 3,25 мм 
булса, хамма толалар катта барабандаи ажратувчи барабанга яхши, актив 
утар экан.

Толаларнинг катта барабандаи ажратувчи барабанга 
утиш коэффициенти

Толаларнинг катта барабан сиртидан ажратувчи барабан сиртига утиш 
коэффициенти ни II. Я. Канарский, М. В. Эмануэль, И. В. Будников ва бош- 
ка олимлар батафеил текширган.

Тараш машинаеи ишлаётганда ажратувчи барабаннинг сиртига gc мик- 
дорида тола утади (49 -раем). Бу тола катта барабан ва шляпкалар ишлаган

хамда уларнинг гарнитураларида ушланиб 
колган майдонлар (1, 2, 3 ва 4) катталиги- 
га тенг Qt толали материалнинг бир кисми­
ни ташкил ^илади. Толали материалнинг 
бир цисми эркин толатр  деб кабул цилин- 
ган, бу толалар машинага холст бериш 
тухтатилгандан кейин машинадан чиэдан 
толаларнинг огирлиги билан ани^ланади 
(майдонлар ( /, 2 ва 3) нинг йигиндиси би­
лан аникланган].

У вактда толаларнинг ажратувчи бара­
банга утиш коэффициенти

i s  __ 8 с
К с ~  Qc +  gn

шляпка гарнитурасининг т о л а л а р ' “ бу ерда g„ — катта барабанга берилаётган
билан тулиш диаграммаси. ,г. толаларнинг массаси. Машина нормал ре-

жимда ишлаб турганда 

g n~ g .

Бу формула шуни курсатадики, Кс купайиши билан катта барабан шляп­
калар узелидаги толалар микдори Qc камаяди.

Ажратувчи барабан катта барабандаи канчэлик куп толаларни узига 
олса. катта барабан сиртида толалар шунчалик камаяди ва машинага шун- 
ч?лик куп тола (холст) бериш, демак, машинанинг иш унумини ошириш 
мумкин. Аммо ажратувчи барабанга толаларнинг купро^ утиши (/Сс нинг 
купайиши) катта ва ажратувчи барабанлар орасидаги разводкага, шунинг- 
дек, барабанларнинг сиртига цандай гарнитура цопланганлигига хам 
боглиц.

Толаларнинг бир сиртдан иккинчи сиртга утиш коэффициенти разводка- 
га богликлиги 2.4- жадвалда берилган.

4 9 -пасм. Катта баоабан билан
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0 ,15 8 ,5 2 9 ,5 8 5 .2 1 ,25 87
0 ,30 3 ,5 8 14,18 7 ,8 1,79 119
0 ,40 1,56 23 ,4 8 11 ,3 2 ,5 7 189
0,50 0 ,9 7 5 3 6 ,1 2 13 ,6 3 ,2 6 282

Катта барабан билан шляпкалар гарнитурасига толаларнииг тулиб к°" 
лиши. Катта барабан — шляпка узелининг толани утказиш цобилияти, та­
рам сифатининг яхшиланиши, тараш машинасининг иш унуми бу сиртлар 
гарнитураси орасига толаларнииг тулиб к;олиш даражасига боглиц. Тараш 
машинаси ишга туширилиши биланоц, гарнитураларга тола тула бошлайди. 
Катта барабан маълум толалар тутамини ёки ало^ида толаларни биринчи 
шляпкаларга узатиши натижасида уларнинг сиртида толалар ^атлами ^осил 
булади. Бу катлам да ^осил булган эластик кучлар толаларнииг бир цисмини 
гарнитура орасига тикиб, уларни тулдиради. Шундай пайт келадики, маши­
нага берилаётган толали материал билан катта барабан ва шляпкалар сирти­
даги толалар мицдори уртасида мувозаиат пайдо булади. Шундан кейин- 
гина катта барабан таъминловчи цилиидрдан келаётган толаларни узига 
олади ва шунча толани ажратувчи барабанга беради хамда шляпкага к,анча 
тола берган булса, шунча толани к,айтиб олади.

Демак, машинанинг нормал иш режимида гарнитуралар сиртидаги тола- 
ларнииг ми^дори узгармайди, фа^ат бир группа толалар урнини иккинчи 
группа толалар эгаллайди, холос. Бу харакатли мувозанатдир. Бундан ку- 
риниб турибдики, катта барабандаги ажратувчи барабанга толалар утиши 
учун анча-мунча куч сарф булади. Маълумки, тараш машинасининг иш 
унуми ошса, катта барабан ажратувчи барабанга купрок тола узатиши ке­
рак. Мана шу >^олда албатта катта барабаннинг загрузкаси купаяди. Тажри- 
балар шуни курсатдики, катта барабаннинг тезлиги купайса, загрузкаси 
камаяр, натижада тарамнинг сифати яхшиланар экан. Катта барабаннинг 
тезлигини оширищ принципи асосида серунум тараш машиналари ишлаб чн- 
^ариш учун шароит тугилади.

Катта барабаннинг тезлигига ь^араб гарнитуралардаги толалар миц- 
дорининг узгариши 26- жадвалда берилган.

2 6 - м адвпл

Катта барабаннинг тезлиги, 
айл/мин

Машинанинг иш унуми (кг/соат) \ар  хил бфлганде бярзоан на 
шляпка гарнигуралпридагн тола пар микд«Р"

13 15 >7

210 15,35' 16 ,8
245 10 ,0 10 ,6 11,4
315 ?,01 7 ,5 5 7 ,8
350 4 ,7 9 5 ,6 6 ,0



Ажратувчи барабан сиртидан тарамни ажратиб 
\ f  олиш ва пилта ^осил цилиш

Ажратувчи барабан сиртига утиб йигилган толалар ^атламини минутига 
1000— 1800 марта тебранма -^аракатланувчи тарок; уриб туширади (50-раем, 
а). Таро^ механизми пластинка 1 ва колонка 2 дан иборат булиб, вал 3 га 
мздкамланган. Тароц махсус механизмдан тебранма харакат олиб, тарамни 
ажратувчи барабан гарнитураси тишининг орка томонидан тушириб олади. 
Толаларни ажратиб олувчи кучларни ани^лаймиз.

Тароц ^аракат цилаётган пайтда у  бурчак ^осил ^илиб тебранади. Тарам 
билан учрашганда Q куч ^осил булади, бу куч 0 г0 2 ёйга уринма булиб 
йуналган. Q кучни иккита S  ва N ташкил этувчи кучларга ажратамиз.5 
куч тиш ёки игналар буйлаб, N  куч эса унга перпендикуляр йуналган.
S —Q cos {5 булиб, иищалаииш кучи Т —\iN  ни енгиб, ажратувчи барабан сир­
тидан толаларни тушириб олади, N =  Q sin р. Агар S >  Т  булса, толалар 
яхши ажратиб олинади, р =  0 булганда S  кучнинг мицдори максимум бу­
лади, у вактда иищаланиш кучи нолга тенглашади. Бунинг учун Q куч та- 
рокнинг ^аракат йуналиши билан бир хил йуналиши керак.

Р бурчакнинг циймати ажратувчи барабан тиши ёки игнанинг ^иялик 
бурчаги а  га боглиц, а  цанчалик кичик булса, р ^ам шунчалик кичик булади. 
Шунинг.учун нуцул металл лента тишининг циялик бурчаги кичик булса, 
тарамни тушириб олиш осон булади.

Тажрибалар шуни курсатдики, ажратувчи барабан сиртидаги толалар 
^атламини (тарамни) тушириб олиш унча кийин эмас, аммо тарамни эркин 
равишда ажратиб олиш лозим. Ажратувчи таро^ ажратувчи барабан сирти­
дан хамма толаларни ажратиб олиш учун тароцнинг тебраниши ажратувчи 
барабан тезлигига мос булиши керак.

Ажратувчи тароцнинг тебранишлар сони п куйидаги формуладан аник;- 
ланади:

бу ерда оа — ажратувчи барабаннинг тезлиги, м/мин; m — таро^нинг тебра- 
ниш чегараси.

Агар ушбу формула ёрдамида з^исобласак ва таро^ бир минутда 1800 
марта тебранса, тебраниш чегараси 40 мм булса, тароц 33,6 айл/мин тезлик 
билан айланаётган ажратувчи барабан сиртидаги толаларни бемалол ажра­
тиб олади.

Тарамни валиклар ёрдамида ажратиб олиш усули кейинги ва^тларда 
кенг тар^алди. Янги серунум тараш машиналарида шундай усул кулланил- 
мокда. Хозирги вактда мамлакатимиз йигирув фабрикаларида шундай ме­
ханизм билан жихозлангаи тараш машиналари ишлатилмо^да (50-раем, б). 
Ажратувчи барабан /  дан толалар катлами валик 2 ёрдамида тушириб оли­
нади, бу валикнинг диаметри 152 мм булиб, сиртига ну^ул металл лента 
крпланган. Тола катламини валик 2 дан диаметри 76 мм ли валик 3 олиб, уз 
огирлиги билан тарамни босувчи валиклар 4 га беради. В алик 3 га хам 
нукул металл лента цопланган.

Тажрибалар шуни курсатдики, ЧМ- 450-7 маркали тараш машинасида иш 
унуми 17 кг/соат гача ортгап, махсулот (ип) нинг тозалиги 18% га ошган.

Ротацион валик урнатилган Д К  маркали тараш машиналари (ФРГ^хам

120
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мини тушириб олади. Бу механизмда хаммаси булиб 12 тарок бор. Туши; 
олинган тарам бир жуфт валиклар ёрдамида босувчи валларга (кроср< 
ларга) берилади.

Пневматик механизм ёрдамида ажратувчи барабан сиртидагитарам 
ажратиб олиш усули 50- раем, г да берилган. Бу механизм HP маркали: 
раш машиналарига урнатилган (Франция). Ажратувчи барабан 1 сиртида 
тарам пневматик сопло 2 ёрдамида тортиб олиниб, валик 3 га берилади;' 
валик сиртига нуцул металл лента цопланган.Бундан кейин тарам транспо 
валиклари 4 ва 5 орасидан чик,ариб олинади. Валик 3 ни тозалаб туриш уч’ 
унинг устига тозаловчи валик 6 урнатилган.

Валик 3 ва транспорт валиклари 4, 5 устига чанг тортиб олувчи сош 
7 урнатилган. Тарам транспорт валларидан кейин яссилаш валлари орка 
утиб, пилта тахловчи механизм ёрдамида идишга тахланади. Электростат 
кавий механизмлар ёрдамида тарамни ажратиб олиш устида .^ам иш ол  ̂
борилмоцда.

7- §. ТАРАШ МАШИНАСИНИНГ ТЕКИСЛАШ КОБИЛИЯГИ

Тараш машинаси саваш машинасидан олинган холстни тахминан 10 
марта чузиб, ингичкалаб, пилтага айлантиради ва пилтани текислайди.

Тараш машинасининг бундай текислаш ^обилиятини биринчи март) 
проф. Н. А. Васильев текширган. Унинг курсатишича, бу ^одиса машина! 
нинг катта барабани билан ажратиб олувчи Ьарабанлари сиртида толали м3 
териалнинг куплаб цушилиши ва аралашиши натижасида юз берар ssaij 
Бунинг сабаби шундаки, катта барабан уз сиртидаги (гарнитурасидаги) 
лалар Q,. дан бир цисмини ажратиб олувчи барабанга беради (49- расмга kJ 
ранг), цолган цисмини (ь;олди^ катламни) эса ^абул барабанига цайтарадв

Шундай цилиб, катта барабан келаётган толалар о^ими билан цолдщ 
толалар катламини бир ва^тнинг узида барабан-шляпка зонасига бериб tv 
ради.

Проф. Л. М. Кузьмин, Б . М. Владимиров, Г. И. Карасевнинг илмий тек 
ширишлари шуни курсатдики, тараш машинасидан олинган гшлтанинг йу| 
гонлик ва тузилиш жи.^атдан текисланиши толали материалнИнг ажратга 
олувчи барабан ва катта барабаиларида ^ушилиши ^амда бош барабан билан 
шляпка полотноси гарнитураларининг аккумуляциялаш хоссалари ,\исоби 
га булар экан. Агар машинага холст кам мицдорда (секин) берилса. катт^ 
барабан ва шляпка гарнитуралари va сиртларнлвги запас rn.ui.i.ipnnnr nut

рига «йигиб куяди». Мана шу хусусйят тараш машинасининг аккумуляция 
лаш кобилияти деб юритилади. Бу ^олда машинадан олинаетган пилтании! 
бир текис булиши фа^ат катта барабан билан шляпка гарнитураларида \ р| 
нашиб колган эркин толаларнинг машинадан чи^аётган тарамга утиши

“ °Б Г™5 й толаларнинг микдорини тажриба *}ли билан ашп.лаш «у»,кии] 
Б ™ я и г х о л с т  беришни ^хтатгаидаи сунг ш ш т т . ж Л  
ётган хаммя толалар тарамини йикиш зарур. Барабандан тарамга бери лает 
гГн толаларнинг ш'.кдо'ри майдон / билан, шляпка 
(пилтага) берилаётган толалар мицдори эса маидон 2 ва 3 лар



юк бор. Тушириб 
ллар га (кросрол-

иртидаги тарамнн 
м НРмаркалита- 
>абан 1 сиртидаги 
3 габерилади; бу 
парам транспорт 
алаб туриш учун

гиб олувчи сопло 
I валлари оркали 
1И. Электростати­
к а  хам иш олиб

ЯГИ

и тахминан 100 
и текислайди. 
биринчн марта 

^одиса машина- 
)тида толали ма- 
юз берар экан. 
итурасидаги) то* 
и(49- расмга ка- 
нига цайтаради.
\ билан цолдиь* 
[асига бериб ту-

шнг илмий тек- 
\ пилтанинг йу- 
1лнинг ажратиб 
j барабан билан 
гсалари ,х,исоби- 
берилса, катта 
маларнинг бир 
холст куп мио­
пии уз сиртла- 

аккумуляция- 
тган пилтанинг 
гураларида ур- 
змга утиши \и -

щлаш мумкин. 
шинадаи чика- 
амга берилаёт- 
юидан тарамга 
:ар билан кур­

сатилган (49 -раем). Тажриба шуни курсатдики, агар бош барабан ну^ул 
металл лента гарнитурали булса, машинага холст бериш тухтатилгандан 
майдон 1 да курсатилган толаларнииг ^аммаси тарамга утади; игнали гар­
нитурали шляпка полотноси эса майдон 2 ,3 в а 4  ларда курсатилган толалар- 
нинг умумий микдоридан майдон 2 ва 3 да курсатилган толаларнигина та­
рамга бериши мумкин, аммо амалда эса машина ишлаб турганда бу 
толалардан фацат майдон 2 да курсатилган ^исмигина тарамга берилади, 
холос.

Проф. А. Г. Севостьянов, проф. JI. Н. Гинзбургнинг илмий текшириш 
ишларига асосан тараш машинасининг текислаш цобилиятини узатиш функ- 
цияси ёрдамида таърифлаш мумкин. Бу холда машинага берилаётган ма^- 
сулотнинг нотекислигиии ташкил этувчи ^ар хил узунликдаги толаларнииг 
текисланишини аниклаш мумкин.

Тараш машинасининг текислаш ва аралаштириш ^обилиятини, цандай- 
дирбир ёки бир неча ми^дор ёрдамида тула аницлабёки характерлаб бериш 
кийин. Машинанинг текислаш цобилиятини ва унинг улчамини фа^ат функ­
ция орцали аниклаш мумкин. Мана шундай функция чизи^ли такрибий 
W (Р) куринишидаги функция ёки машинанингЛ (со) куринишдаги ампли­
туда фазовий характеристикаси булиши мумкин.

V'
[Тараш машинас ининг’ узатииЛ функциясини аниклаш

Бу масалани ' бириичи булиб проф. И." Г. Борзунов текшириб 'чицди. 
Масалани енгиллаштириш ма^садида катта барабан — шляпка зонасига ке- 
лаётган толали материалнинг бир кисми катта барабан сиртида, иккинчи 
рсми эса шляпка сиртида хаРакат килади, if деб фараз циламиз. Шляпка 
сиртидаги толэлар оцими тш вакт з^аракатда 
булиб, яна катта барабанга кайтиб келади 
(51- раем).

Хакикатда эса тш вакт ичида катта ба­
рабан билан шляпка уртасида толалар бир 
неча марта алмашади. Агар мана шу юкори- 
да айтилганларни ^исобга олсак, узатиш фуик- 
циясининг куриниши анчагина мураккаблашади 
ва ундан амалда фойдаланиш кийин була­
ди. Тараш машинасининг текислаш кобилия- 
тини соддалаштирилгаи усулда аникланса, 
унинг ^иймати 5 % кам булади, холос.

Катта барабан — шляпка узелининг уза- 
тиш функциясини аниклаш учун толалар оки- 
ми XH(t) вакт t ичида машинадан чн^аётган, 
t — т,. пайтда машинага кираётган булсин, 
деб фараз киламиз.

У вактда толалар окимининг материал баланс тенгламасини куйидагнча 
ифодалаш мумкин (51- расмга каранг):

Хк (t -  тг) +  Аш (t — тш) =  Х ч (0  +  Хш (0,

51- раем. Катта барабан— шляпка 
узелининг узатиш функциясини 

аниклаш схемаси.



бу ерда t — хозирги утаётган вацт; тг — катта барабандаги толалар оким 
нинг ара кати учун сарфланган ва^т; тш — шляпкадаги толаларнинг хар 
кати учун сарфланган уртача вакт; (тш ни топиш учун эркин толаларни!) 
сони маълум булиши керак); Хш — шляпкадан t вакт ичида катта барабанг 
утган толалар окимининг кундаланг кесими, t — тш пайтда бу о^им эиди 
гина машинага кираётган эди; Х ч—t вацт ичида машинадан чи^аётган тс 
лалар окимининг кундаланг кесими. Тенгламадаги X(t) функция урнига 
ха^икий узгарувчи t урнига Х(Р) куринишидаги Лаплас функциясида 
фойдаланамиз:

Хш — /Cm * Ху

деб фараз килиб, куйидагини ^осил киламиз:
Р -гUJ IU

Х к(Р)е '+ к шХ ч(Р)е — Х ч (Р) - f  Хш (Р).

Текширилаётган объектнинг Лаплас усули билан цайтадан тузилганчи- 
циш функциясининг шу му.^итнинг кириш функциясига нисбати узати 
функцияси дейилади.

Шундай цилиб, катта барабан — шляпка узели учун узатиш функцияси 
U7 (Р) ни олдинги тенгламалар асосида аниклаш мумкин:

е ~ Рхг
X., (Р)
Х к (Р)

1-1- *Ш — *11 —Pill

Агар толаларнинг шляпка билан бирга ^аракатини уртача 1 сек деб фа­
раз цилсак, ^амда бу ва^т уз навбатида толаларнинг шляпка гарнитурасига 
тулиб ^олишига тенг булса, у ва^тда катта барабан ушбу йулни

*1-60
т'' nDb-nr

вацт ичида утадн.
Агар пг — 200 айл/мин ва D =  1280 мм булса,

4000-200 =  75*10” 5 сек

булади.
тг жуда кичик сон ва тахминан тш дан туртинчи даражага кам, шу- 

г— 1 деб олиш мумкин.нинг учун е
У вактда бош барабан шляпка узелининг узатиш функцияси: 

г  <р >

Тарамдаги толалар окимининг чизицли функциясини Хт билан, холст- 
даги толалар окими чизикли зичлиги функциясини А'х билан ифодалаб ва 
уларнинг бир-бири билан богланишидан фойдаланиб, машинанинг узатиш 
функцияси Г ш (Р) ни аниклаймиз.

Тараш машинасида толалар оцимининг ^аракат схемаси 52- расмда бе- 
рилган. Бундай система мусбат ишорали бикр тескари богланишли система 
дейилади.
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Ма^сулот t вактда машинадан чика- 
ётган булса, t — т, вактда машинага ки- 
раётган булади. У вактда катта барабан 
шляпка узели учун узатиш функцияси­
ни хнсобга олиб, (16) тенгламани ^уйи- xK(t-Tzj  
дагича ёзиш мумкин:

[Хк (Р)е~*'+ Хо (Р) е~2 Р Т,1 Г  (Р) =  Х„ X
X (Р) + Х 0 (Р), (17)

бу ерда Х 0 —  катта барабан билан аж- . .  _□ х- м ___  52- раем. Тараш машннасида толалар
ратувчи барабанларнинг узаро таъсир- о^имининг харакат схемаси.
лашувидан сунг катта барабанда колган 
толалар окими чизикли зичлигининг 
кундаланг кесими.

Ечишни соддалаштириш учун Х к — Хх (катта барабанга берилаётган 
толалар оцимининг чизикли зичлиги) ва Хч — Хт тарамдаги толалар окими- 
нинг чизикли зичлиги деб фараз киламиз. Бундан ташкари, кабул барабани 
ва катта барабанларнинг уклари битта тугой чизикда ётади, шунинг учун 
катта барабандаги толаларнииг харакатига кетган ва^т кабул барабанидан 
ажратувчи барабанга кабул барабанига харакат ^илиш учун кетган ва^тгэ 
тенг, деб хисоблаб цуйидагини хосил ^иламиз:

Х „=
ва

I — ка =  кк»
деб фараз киламиз,
бу ерда Кя — толаларнииг катта барабандан ажратувчи барабанга утиш 
коэффициента.

Шундай килиб, маълум амалларни куллаб, куйндаги ифодани оламиз: 

W (Р) — = г_____ -___ '_____  (18)w »v> Л,(Я) 1 + К  -2 Р т г
W(P) ~~ к е

(41) тенгламанкнг сурати тарамлаги реакция т,. вактга кечикканлигини 
курсатади (бу вакт ичида катта барабан кабул барабанидан ажратувчи 
барабаигача булган массфани босиб утади). Шунинг учун ёзувни осонлаш- 
тириш максадида бу микдорни тенгламага ёзмасак хам булади. W  (Р) нинг 
кийматини (16) тенгламадан (18) га олиб куйиб, куйидаги ифодани оламиз:

(Р) =  --------------- -------- “ р7~------------r 2-w - (!9)
1+ ( « , „ + « , „ -к) d - е  ш) + к ( 1  - е  О

F(P) курикишдаги функииянинг асл нусхаси F (t) функцияга утиши учун_ j (Р)
е типдаги купайтмани Р  =  Oj га тенг нукталар чегарасида Тейлор 
каторига ёямиз. К,аторга ёйганлигимизникг тугрилиги шундаки, иш жараё- 
ни давом этаётган пайтда Хх иинг катталиги секин узгаради, демак, унинг 
хоенлалари тез камайиб борувчи катталикдир. Бу хол хисоблаш вактща 
катор сонниинг унчалик куп булмаслигига олиб келади.

! тузилган чи- 
:бати узатиш

ш функцияси

1 сек деб фа- 
фнитурасига 
лни

ira кам, шу­

ги:

(16)

план, холст- 
ифодалаб ва 
1инг узатиш

- раемда бе- 
лли система

олалар окими- 
ьларнинг хара- 
) толаларнииг 
тгта барабанга 
5у орм  энди- 
чика ётган то- 

ция урнига ва 
функциясидан



Тарамда амплитудаси берилган сон марта камайиб 
борувчи холстдаги тул^инлар узунлигини ани^лаш

Машинага берилаётган холстдаги онишлар, узгаришлар ва унинг доимий 
микдори |Х х|0 машинадан чи^аётган махсулот— тарамга таъсир этади.

Бу уз навбатида, (20) тенгламага куйидаги шартларни цуяди:
I

X T(t) =  i I Х х |о ( t > 0  булганда) (21)
о

(21) тенгламани (20) тенгламага цуйиб, интеграллаб ва маълум амалларни 
бажариб, ^уйидагини ^осил циламиз:

t
Хт(0  =  |Х х|0. ( 1 - е  г ). (22)

53- расмда курсатилган 1 — 2 тугри чизик; t-+ cc  булган пайтда Хт га 
тугри келади, 2 — 3 эгри чизик эса машинага холст бериш тухтатилган 
пантдаги Х.г нинг узгаришини курсатади.
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Агар каторга ёйишда катор сонини иккита деб олсак, энг максимал .чата] 
7% дан ошмаиди, демак, бундай ифодадап амалда фойдаланиш мумкин. Шун­
дай килиб, (19) тенгламанинг махражини F(P) оркали белгилаб ва маълум 
амалларни бажариб куйидагини хосил киламиз:

F(P)=  1 +  [(«,„ +  кш ■ к) тш +  кт,.] Р
ёкн F(P) =  1 +  ТР.

Т  — (кш +  л:ш-/с) т,„ -f  к тг, лекин К —

у вацтда
к\и ( 1 ка)

булса,

Шундай килиб, тараш машинасининг узатиш функцияси:

W  (Р) =  Хт̂  — _ I — .м к п  ХУ(Р) 1+ТР
Функцияни оригинал куринишга айлантириб ва маълум амалларни ба­

жариб, куйидаги ифодани оламиз:
t

(0  — j f -  е Т ■ Х у(t — т) d т,
6

бу ерда \J_-e — т =  0 дан то х — t гача булган вакт ичида огишлик- 
о Т

нинг суммар эффекта.
(43) тенглама ёрдами билан тараш машинасидан чиццан махсулот тарамда 

машинага кираётган холстда булган огишлар натижасида келиб чиццан 
узгаришларни аниклаш мумкин.



ал .\,по 
п. Шум- 
маълум

фни ба-

(20)

ГИШЛИК-

тарамда
чиэдан

доим ии 
гади.

(21)

алларни

(22)
a Хт га
а тилган

2

'fy.

Qc.

53- раем. Машинадан ш цаёт- 
ган толалар сонининг узга- 

риши.

Графикка асосан текисланиш процессида 
катнашган толалар сонини аниклаш (штрихлан- 
ган майдон) ва мана шу толалар сонига караб, 
машинага холст бериш тухтатилгандан кейин ма- 
шинадан чицаётган эркин толалар массасини 
аниклаш мумкин:

оо

Qc =  j (ХТ^ а Уа ~  lXxlo Vr. ц-ffxl d t’—  0
бу ерда gx — холстнинг маълум кесимидаги 1 м 
толалар катламининг массаси; g a—ажратувчи ба- 
рабандаги 1 м толалар катламининг массаси;
Vr. ц. —таъминловчи нилиндрнинг чизикли тезлиги;
V., —  ажратувчи барабаннинг чизикли тезлиги ёки (22) тенгламани назарда 
тутиб ва g :,v a ~ g x »x деб фараз килиб, куйидагини оламиз:

Qc =  r . g a-wa. (23)
Qc ни тажркбада аниклаб, Т  хисоблаб топилади. Т  — толаларнинг ма­

шинадан утиши учун кетган уртача вактни хамда махсулотда пайдо бул­
ган огишларга машинанинг реакниясини курсатади.

Агар g , =  g u-e булса

Т  =  — (24)gn-va-e v

булади, бу ерда g n — 1 м пилтанинг массаси; е — ажратувчи барабан билан 
пилта тахловчи валиклар уртасидаги хусусий чузиш.

(24) формуладан фойдаланиб, тараш пропессида кайта тараладнган маъ­
лум микдордаги эркин толаларни тараш, уларни алохида толаларга ажратиш 
учун зарур булган катта барабаннинг айланишлар сонини (никллар сонини) 
ёки бошкача килиб айтганда тараш карралиги Кц тах ни аниклаш мумкин:

Qc-пу
Кцта* =  Т»ПГ gn-va-e

(25)

Тараш машинаси ишлаб турган вацтда эркин толаларнинг факат бир 
кисми таралади, шунинг учун (25) формула максимал никллар сонини кур- 
сатади. Циклларнинг хацикий сонини топиш учун тарашда катнашаётган 
эркин толаларнинг хакиций массасини аниклаш г-арур (105— 107-бет- 
ларга к,аранг)-

27- жадвалда хар хил конструкцияли тараш машиналари учун Т  ва 
лар мицдори берилган.

27- жадвалдан куриниб турибдики, машинага берилаётган материалнинг 
узгариб туришидан хосил булган реакция Т хар хил конструкцияли тараш 
машиналарида ^ар хил ва ЧМ- 450 машинага Караганда янги маркали ва 
ЧМС ва ЧМС- 450- М3 машиналарда камрок-

Машинага берилаётган материалнинг узгаришидан тарамда хосил бу- 
ладиган узгаришларни лаврий тебраниш функциялари оркали ифолалаш. 
куйидаги куринишдаги функция ёрдамида даврий тебранишни энг кУл ай 
тасвирлаш мумкин:

Х х — | Хх |0 са.(шх, /), (26)
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Машиналар
К^рсаткнчлар

Эркин толалар массасн, г .................
Ажратувчи барабан тезлиги, м/мин
1 м пилтанинг массаси, г .................
Ажратувчи барабан билан пилта 

тахловчи валиклар уртасндаги чузиш 
Толанинг машинадан утиши учун

кетган ва^т, Т  сек ..................................
Цикллар сони, / С и ..............................
Тараш машинаси дан олинган пилта­
нинг нотекислиги, % ..........................

бу ерда Хх ва <ох тараш машинасидан утаётган холстда хосил буладиган 
тебраниш амплитудаси ва частотаси.

Тарамдаги тебраниш функцияси (Хт) ни топиш учун (26) тенгламадан 
Хх кийматини (20) тенгламага олиб к у ям из:

ЧМ-450 ЧМ -450-7 ЧМС-450 ЧММ-450-

10,95 6 ,07 9 .0 4,7
24 30 56 40
3,45 3,45 3,45 3,45

1,08 1,18 1,28 1,24

7 ,25 3 ,5 2 ,25 1,62
21,2 15,8 13,1 17,8

4,21 4 ,66 5,61 5,21

27- жадвал

X, ■ 1 ■
т е Х х |о cos [сох (t — т)] dr;

е - > 0  деб фараз килиб, маълум амаллардан фойдаланиб, куйидагинн 
оламиз:

Хх
1 +а>1г-

(cos а>х t +  Т  о)х sin сох t)

(28) тенглама холстда пайдо булган даврий тебранишлар натижасида ма­
шинадан чицаётган ма^сулот — тарамда хосил буладиган узгаришларни 
тасвирлайди.

(27) ва (28) тенгламаларни таккослаб шундай хулосага келиш мумкин: 
агар машинага берилаётган холстда (киришда) гармоник тебранишлар бул­
са, чи^аётган ма^сулот — тарамда (чицишда) хам гармоник тебранишлар 
булади.

Аммо тарам массасининг тебраниши холст массасининг тебранишидан 
амплитудаси ва фазаси билан фарк килади, лекин иккаласининг частота- 
лари бир хил булади.

Иш процесси нормал булганда t нинг киймати анча катта ва = 0 ;
(Х х) ва (Л'т) лар учун тебранишлар амплитудасининг нисбатини топиш 
мумкин. Бунинг учун тарам массасининг максимал ёки минимал огишлари- 
ни топамиз.

Максимум ва минимум нуцталардан функциянинг хосиласи нолга айла- 
нади ёки мавжуд булмайди. Функциянинг максимум ва минимумини
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27- жадва/t

iCtoO 1 ЧММ-450-МЗ

1.0
16 4,7

40
1,45 3,45
,28 1,24
.25 1,62
3,1 17,8

,61 1 5,21

хосил буладиган

(26) тенгламадан

(27)

шб, куйидагини

(28)

натижасида ма- 
I узгаришларни

келиш мумкин: 
бранишлар бул- 
1к тебранишлар

г тебранишидан 
сининг частота-

1,73 ва =  0;
dXr _  
dt ~  

|сбатини топиш 
|имал оришлаои-

аси нолга айла- 
13 минимумини

топиш учун (киришда) (28) даги Хт дан хрсила оламиз ва уни нолга тенг- 
лаймиз:

Хх =  сох Г  cos (ох t — (0S sin сох t =  0.

Бу тенгламапи ечиб, ^уйидагиии топамиз:
, 1COS (0„ t  ~  ___ =  •

У 1+ К Г )2
cos о\ t  нинг кийматини (28) тенгламага ^уйсак,

|* т !о ________ 1Л(со) =
l * x l o  V l + К Г ) *

булади, бу ерда А (а) амплитуда характеристикаси.
Тарам ва холст массасининг тебранишлар частотаси бир хил булганли- 

гини кузда тутиб, тарамдаги тулкинларнинг узунлигини топамиз:

х„ =  к
2л v. О), = 2я  v.

бу ерда лт — X,, — тарамдаги (чикишдаги) ва холстдаги (киришдаги) тулкин- 
лар узунлиги, м.

У вактда
Л (со) (29)

А (со) амплитуда характеристикаси холстдаги тебранишдан даврий тебра- 
ниш келиб чикишига машинанинг реакциясини курсатади (бу ерда коэф­
фициент Т  ни хисобга олган ^олда).

Амплитуда характеристикаси фавкулодда келиб чиркан тебранишларга 
машинанинг реакциясини курсатади ва машинанинг текислаш хусусиятини 
бахолопчи мезон сифатида к;абул килинади.

Маълумки, А,т— Хх -Е 
бу ерла Хх — холстдаги (киришдаги) тулкинлар узунлиги; Е  — машинадаги 
чузиш.

Мана шу конструкцияли машинага кираётган холстдаги тебранишлар- 
нинг тулкинлар узунлигини аниклаймиз. Агар бу тебранишлар амплитуда-
си-Jp марта камайиб бораётгап булса,

,  Т ■ 2 л  t!a

V i

м (30)
1-60-£

бу ерда А — тебранишлар амплитудаси.
28- жадвалда А нинг кимматига караб, Ятзх нинг хисобланган натижа- 

лари келтирилган. Бу жадвалдан куриниб турибдики, тараш машинаеи иш 
органлари гарнитурасининг загрузкасини камайтириш тадбирлари курилса, 
машинанинг махсулот текислаш кобилиятини саклаб колган холда унинг 
сифатини яхшилаш ва иш унумини ошириш мумкин экан. Шу билан бир^ 
га, машина ишлаб турган пайтда барабан билан шляпка гариитурасидаги
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эркин толаларнинг микдорини аниклаш ва шу эркин толалар хакикатан 
хам толалар катламини текислашда ^атнашганл игинп билиш максадгэ му- 
вофик.

8- §. ТАРАШ МАШИНАСИДАН ОЛИНГАН ПЛИТАНИНГ НОТЕКИСЛИГИНИ 
КАМАЙТИРИШГА ЦАРАТИЛГАН БАЪЗИ ТАДБИРЛАР

Янги маркали серунум ЧМС- 450 ва ЧМВ- 450 тараш машиналарида эр­
кин толаларнинг массаси ЧМ- 450 маркали машинадаги эркин толаларнинг 
массасидан камрок булиши юкорида айтиб утилган эди. Бу эса юкорида ай- 
тилган икки машинанинг текислаш цобилиятини насайтиради. Шунинг 
учун пилтанинг нотекислигини камайтирувчи баъзи тадбирлар курилади.

\ j  Шляпкалар орасига иш валиклар жуфти урнатиш

Шляпкалар орасига иш валиклар жуфти урнатилса, шляпка гарниту- 
расидаги эркин толаларнинг микдори тахминан 47% купаяди, пилтанинг 
нотекислиги камаяди, тарамнинг сифати яхшиланади, машинанинг иш 
унуми 1,6 марта ошади.

Цушалоц тараш машиналари жорий килиш. Иккита од^ий тараш машина­
си бирлаштирилиб, кушало^ тараш машинаси хосил цилинади. Холст би- 
ринчи тараш машинасида гаралгандан сунг иккинчи машинага утиб, яна 
бир марта таралади, натижада чицаётган махсулот — тарамнинг сифати 
яхшиланади. Толали материал яхши таралиши ва толалар тутами алохи­
да толаларга ажралиши учун биринчи тараш машинаси ^абул барабани­
нинг титиш, тараш ва тозалаш даражаси, цабул ва катта барабанларнннг 
тезлиги оширилади. Биринчи машинанниг ажратувчи барабани 60 айл/мин 
тезлик билан айланади. Биринчи машина катта барабан ва шляпка гар­
анту ралари загрузкасини камайтиришга ёрдам беради.

Кушало^ тараш машинаси «Красная поляна» йигирув фабрикасида тек- 
ширилди ва бир соатда 12 кг аъло сифатли пилта тайёрлаб берди. Тарамнинг 
сифати оддий машинадан олинган тарамнинг сифагидан 30—50% юцорн 
булди, пилтанинг нотекислиги 20—25% камайди (29- жадвалга гарант).

Тараш машинасидан оликаётган пилтанинг йугонлигини ошириш (но- 
мерини пасайтириш). Тажриба шуни курсатдики, пилтанинг йугонлиги ошса 
(номери пасайса), тараш машинасининг текислаш даражаси ортар экан. 
Масалан, пилтанинг йугонлиги 3,24—5,00 ктекс (номери 0,31—0,2) гача 
ошганда пилтанинг буйлама циркими буйича нотекислиги 24%, кундаланг 
киркими б)'йича 56% камайган (31- жадвалга царанг).

Пилтанинг йугонлигини ошириш натижасида тараш машинасида эркин 
толаларнинг микдор и 23,5% купайган. Шунинг учун хам пилтанинг текис- 
лиги ошган.
v. Тараш машиналари.а чузиш асбобларидаи фойлаланиш. Агар тараш 
машинасидан олинаётган пилта анча йугон (номери паст) булса, бундай пил- 
тани пилта машиналарида ишлаш анча цийинлашади. Бундай камчиликни 
йуцогиш учун пк та машиналарида пилталарни кушнб ишлашдаги куши- 
лиш сонини камайтиришга харакат килинади. Бунинг учун тараш машина- 
сига чузчп: асбобк урнатилади. Масалан, тараш машинасигабирзонали чу- 
оиш асбоби урга-'илган дейльк, унинг чузиш цуввати 2 га тенг. Бу ^олда

130



лар хакит^атан 
максадга му-

ислигини
>

шналарида эр- 
н толаларнииг 
:а юцорида ай- 
ради. Шунинг 
lap курилади.

:пка гарниту- 
ди, пилтанинг 
шинанинг иш

гараш машина- 
щи. Холст би- 
ага утиб, яна 
1МНИНГ сифати 
тутами алохи- 
5ул барабани- 
фабанларнинг 
1ни 60 айл/мин 
а шляпка гар-

рикасида тек- 
ци. Тарамнинг 
—50% loi^op и 
лга ^аранг). 

ошириш (но- 
[уронлиги ошса 
и ортар экан. 
,31—0,2) гача 
:%, кундаланг

инасида эркин 
лтанинг текис-

. Агар тараш 
а, бундай пил- 
|й камчилнкни 
ашдаги куши- 
•араш машина- 
бирзонали чу- 
нг. Бу .\олда

°1О

> * 5

О  о
+ +
L.O

(М 00 — г-

Ю CN о  со

2  04

*

lO С



чн^аётган пилтаиинг йуронлиги узгармаган ^олда тарамниаг йуронлиги 
икки марта ортади. Пилтанинг йуронлиги ортиши билан бирга машина гар- 
нитуралари орасига толаларнинг тулиб цолиши каманиши керак, акс ^олда 
машинада тараш жараёни пасаяди.

Москва ту^имачнлик институтида олиб борилган тажрибаларда шляпка 
учун ярим ^аттиц гарнитура ишлатилган ва машинага чузиш асбоби урна­
тилган, катта барабаннинг тезлиги 255 айл/мин гача оширилган, натижада 
тарамнинг йуронлиги 5,7 ктекс (№ 0,175) булган .^олда машинанинг иш 
унуми 2,8 марта ошган, тарамдаги нуксонлар сони 10% камайган, пилта- 
даги толаларнинг тутриланиши 75% купайган (одатда, тараш машинасидан 
чи^цан пилтадаги толалар 50% гача турриланарди).

Демак, тараш машинасида чузиш асбоби ишлатилишя яхши самара бе- 
рар экан. Бундан таш^ари, тараш машинасида чузиш асбоби ншлатиш пил- 
та машиналарининг битта утимини камайтиради.

Тараш машииаларида пилтани текисловчи регуляторлар урнатиш. Маъ- 
лумки, тараш машинасида пилта кундаланг кесими буйича текисланса .\ам, 
буйлама кесими буйича нотекислиги камаймайди. Шунинг учун тараш 
машинасида пилтанинг текислигини созлаб турувчи регуляторлар урна­
тиш зарур. Тараш машинасига берилаётган холст ёки машинадан чицаёт- 
ган пилтанинг тезлигини узгартириб турадиган механикавий ёки электрик 
регуляторлар урнатиш мумкин.

ВНИИЛТекмашда ишлаб чицилган тараш машинасидан чикаётган пил- 
танннг йуронлигини сацлаш учун таъминловчи цилиндрнинг тезлиги узгар­
тириб турилади.

Маълумки, тараш машинасидан олинадиган пилтанинг нотекислиги куп 
сабабларга: холстнинг нотекислигига. машинанинг холатига, ишлашнга 
ва к. га борлиц. Назарий жихатдан тараш машинасидан олинадиган пил­
танинг кундаланг кесими буйича нотекислигини К  марта камайтириш мум­
кин экан:

------------------------------------- ---

бу ерда: С — тараш машинасидан олинган пилтанинг хакиций нотекисли­
ги, %; С„ — тараш машинасидан олинган пилтанинг идеал нотекислиги, %. 

Идеал нотекислик куйидагига тенг

бу ерда: п — пилтанинг кундаланг кесимидаги толалар сони. Хозирги та­
раш машиналари учун К = 4 —6.

9- § . Х,ОЗИРГИ СЕРУНУМ ТАРАШ МАШИНАЛАРИ

\У  (ЧМС- 450 ва ЧМ- 450- 7 маркали тараш машиналари)

Ватанимизнинг ту^имачилик машинасозлиги заводлари кейинги йил- 
ларда такомиллаштирилган серунум тараш машиналари ишлаб чицармок- 
да. Машиналарнинг иш унуминд оширишда цуйидаги асосий омиллар мухнм 
роль уйнади:
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1. Кабул барабани остига таровчи валиклар жуфти урнатиш, барабан­
нинг тезлигини ошириб, кабул барабани узелининг самарали ишлашини 
таъминлаш.

2. Катта барабаннинг тезлигини ошириш.
3. Машинанинг тараш органлари сиртига янги типдаги гариитуралар 

коплаш.
4. Машинадан чикаётган чангни сурувчи мосламалар урнатиш.
5. Машинадан чикаётган чикиндиларни пневматик усулда чикариб 

ташлаш.
6. Катта диаметрли идишлар ишлатиш ва х. к.
ЧМС- 450 маркали тараш машинаси ЧМ- 450- 7 маркали тараш машинаси 

асосида яратилган булиб, унинг бир канча афзалликлари бор. Масалан, таъ­
минловчи цилиндрнинг нагрузкаси 200 дан 400 кгк гачакупайтирилган. Бу 
эса уз навбатида пилтанинг нотекислигини 5,25% дан 3,1% гача камайти- 
ради. Шу билан бирга, анчагина йукон холстларни хам ишлаш мумкин. Ка­
бул барабани 1650 айл/мин тезлик билан ишлаб толали материални яхши- 
лаб тарайди ва тозалайди. Катта барабаннинг сиртига нукул металл лента 
Копланган. Машина равон ишлаши-айланиши ва тухташи учун фрикцион 
муфта, машинани тез тухтатиш максадида эса кол и пли тормоз урнатилган.

Машинада жами 104 шляпка булиб, улардан 40 таси доимо ишлаб ту­
ради. Машина шляпкасининг тезлиги 70 мм/мин. Мана шу тадбирлар нати­
жасида машинанинг иш унуми 25—27 кг/соат га етган.

ЧЛШ-450-МЗ , ЧММ-450-4 ва ЧМВ-450 маркали тараш машиналари

Хозир кичик габаритли тараш машиналари борган сари кенг таркал- 
мокда. ЧММ- 450-МЗ ва бошка шунга ухшаш кичик габаритли серунум та­
раш машиналаринииг ЧМС- 450 маркали ва бошка оддий барабанли маши­
наларидан цуйидаги афзалликлари бор:

1. Катта барабан диаметр!'. 662 мм гача камайтирилгян.
2. К абул барабани остига икки жуфт иш валиклари урнатилган.
3. Баъзан, иккита кабул барабани урнатилади.
4. Бош барабан тезлиги 660 айл/мин гача оширилган.
5. Шляпкаларнинг сони 74 та, улардан 24 таси доиадий ишлайди ва катта 

барябаннинг айланишига тескари харакатланади.
6. Чпкиндилар ва чаиг пневматик усулда машинадан чикарилади ва к.
Бундай ташкари, машинада электромеханикавий механизм булиб, холст

калинлашса, тарам ёки пилта у?,илса, машинани дархол тухтатади.
Б у типдаги тараш машиналаринииг иш унуми 18—20 кг/соат. ЧММ- 450- 

МЗ маркали кичик. габаритли тараш машинаси 54- расмда курсатилган.
Саваш машинасидан келтирилган холст, холст валиги 1 устига куйилади, 

валикнинг айланиши натижасида холст таъминловчи цилиндр 2 га утади. 
Таъминловчи цилиндр холст валигидан тс-зрок айлангзнлиги туфайли холст 
столча 3 устида таранг силжийди. Таъминловчи цилиндрнинг икки томонига 
Куйилган юк таьсирида холст 400 кгк босим остида кабул барабани 4 га бе- 
рилади. Кабул барабанининг остига пичок, 5, икки жуфт таровчи валик в  ва
7 лар урнатилган. Кя-бул барабани сиртидан толалар катлами катта барабан
8 га утади, чунки катта барабан тезрок айланади. Бу ерда хам (32- расмга 
каранг) катта барабан—шляпка зснасида толалар тараладн. Шляпка по-
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лотноси 9 ни ташкил этувчи шляпкалар сопи 74 та булиб, улардан 24 гаси 
тараш процессида доимо катнашади. Таралиб, туьриланган голалар ажра- 
тувчи барабан 10 га утади. Шляпкадан чикцан чи^инди—тарандини анла- 
нувчи чутка 11 туширади на таранди валик 12 га уралади. Таралган тола- 
лар — тарам ажратувчи бара- 
бандан тарок 13 ёрдамида туши- 
риб олинади, воронка 14 дан 
угиб. пилтага айланади- ва ясси- 
лаш валиклари 15 орасидан 
утиб, пилта тахловчи механизм 
16 ёрдамида идиг.ч 17 га тахла- 
иади. Катта барзбаннннг сирти 
орка томонидаи плита 18, ости- 
дан панжара 19, олдидан пичок,
20, 21 ва 22 лар билан уралган.
Ажратувчи барабаннинг усти 
копк,ок 23 билан ёпилган. Ма­
шина остнга йирилган чикинди- 
лар транспортёр 24 да йинилиб, 
валик 25 ёрдамида чик(инди яши- 
г и 26 га берилади.

Машинага инги конструкция- 
ли фрикцион муфта ва тормоз 
урнатилган (55 ва 56- расмлар).
Фрикцион 1 олтита пружина 2 
ёрдамида диск .3 билан шкивнинг 
иш сирти уртасида цисилиб ту- 
радн. Шпонка 4 оркали фрикци­
он шкивдан втулка 5 оркали 
катта барабан валига буровчи мо­
мент узатади. 55- раем. Фрикцион муфта.

56- раем. Тормоз мссламасн; 
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Муфта ишламай турганда ричаг корпус 6 ни айлантнради, у эса уз 
таянгичи 7 ёрдамида бош вал буйлаб унгга сурилади, шкив S ва тэянч 
подшипниклар оркали учта ричаг 9 га босади, шу пайтда винт 10 диск 
3 ни бушатади, у билан бирга фрикцион ^ам бушайди; шкив 8 иккита 
шарикли подшипиикда бушгииа айланади, шпонка оркали вал билан бор- 
ланган катта барабан ва шкив 11 уз инерция кучи таъсирида айланади.

Лентали тормозни машина 10—20 секунд ичида тухтайдиган цилибсоз- 
лаш керак (56- раем ). Машинани тез ёки секин тухтатиш учун тормоз леи- 
тасн 2 нинг чап цузгалмас учинп силжнтиб, тормозни созлаш мумкин. Ма­
шинани тормозлаш учун ричаг 1 ни астагина пастга цараб босиш керак.

Машинада шляпка полотноси тескари ^аракатланадн, шляпкалардан 
чикдан таранди машинанинг ор^а томонидан (i-^абул барабани томони- 
дан) махсус механизм ёрдамида валнкка уралади. Бу машинада шляпка 
таранднеи одднй машнналардагига ухшаб, олдинги пнчоц ёрдамида рост- 
ланмайди, балки шляпка полотноеннннг тезлигини узгартириб ростла- 
нади.

Ажратувчи барабан ^ам фрикцион муфта ёрдамида юргизиб тухта- 
тиб туриладн, натижада у равон ^аракатланчдн, пилта сифатли чик;ади.

Чициндилар, момиц ва чанг машинадан пневматик равишда чицариб 
ташланади, натижада машина тоза туради, иш урни нфлосланмайди 
ва ъ. к. Буларнинг ^аммаси иш шароитини яхшилашга ва мех.нат унум- 
дорлигини оширишга олиб келади.

\ /  Пахтани тараш техникасининг янада ривожланиши
^Ип йнгириш техникасининг тараедиёти махсулотнинг машииалардан 

утиш сонини камайтириш ва машиналарнинг иш унумини анча ошнриш- 
ни, шу билан бирга, машиналарни бир-бири билан борлаб агрегатлар 
ясаш,-масалан, титиш-тараш агрегатлари ясашни талаб килади.^

^озирти вацтгача ^ам йигирув фабрнкаси машиналари ичида энгкам 
унумли-машииалардан бири тараш  машштасйдир. Тараш машинасини 
агрегатларга бнрлаштирнш учун иш унумини' огагтриш лозим. Шу билан 
бирга тарам пилтанинг сифатига, бир текиелнгига эътибор бериш керак. 
Машинанинг иш унумининг пастлигнга асосий сабаб шундаки, эски та­
раш машииаларида ^абул барабани зонаси кученз булиб, пахта яхши 
титилмас эди, хас-чуплар кам ажралиб, пахта тоза булмас эди. Шу ах- 
волда пахтани бошца органларда ишлаш ^ийин эди. Буиинг учун цабул 
барабанининг ншинн яхшилаш, кучайтириш, барабан билан шляпкалар 
шрасида толаларнинг яхши саралашини, толаларнинг ажратувчи бара­
банга туларо^ утишини, шу билан бирга, зарарланмаелнгинн таъминлаш 
лозим эди. Серунум тараш машиналари яратишда конструкторларимиз 
мана шуларга а^амият беришлари зарур. Совет Иттифокида бу со^ада 
катта ишлар ^нлинди. М асалан, ЦНИХБИ ходимлари оддий шляпка 
полотноси урнига юмало^ (цилиндрик) шляпка ишлатишин тавеня 
линган (57 -раем).

Машинада з^аммаси булиб 16 та юмало^ шляпкалар урнатилган бу­
либ, уларнинг сиртлари нук;ул металл лента билан цопланган. Ш ляпка 
билан барабан ургасидаги орали^ ма^сулотнинг йуналиши буйича 0,25 
мм дан 0,10 мм гача камайиб бориши туфайли бу органлар уртасида' 
тараш процесси кучайган, натижада толаларнинг учлари яхши туррил* 
гаи ва улар бир-бнрларига параллеллашган, олинган пилтанинг сиф ап 
ошган. у
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57- раем. ЮмалоК 
(цилиндрик) шляп- 
кали тараш маши- 
нася.

Иш процессида цилиндрик шляпкаларнинг игналари тишлари орасига 
>;ам асосан калта толалар кириб колади. Шляпкаларнинг тозалаш-тараш 
даражасини ошириш максадида уларни тозаловчи валик 1 (57- расмга ца- 
ранг) тозалаб туради. Валик 1 нинг игналари орасидаги толаларни эса па- 
лик 2 уз сиртига олиб, уни тозалаб туради ва унинг сиртида хосил булган 
калта толалар катлами-Taj) андин и тарок 3 уриб тушириб туради.

Бундай маркали тараш машиналари йигирув фабрикаларида муваффа- 
киятли равишда ишламокда.

Техника тараь^иёти тараш машиналарида процессларни механизация- 
лаштириш, автоматлатириш, махсулот сифатинн контрол цилиш, тараш 
машиналарида чузнш асбоблариишлатишмасалаларнни асосий ишлар сифа- 
тида куйди. Хозир ишлабтурган тараш машиналарида мана шу ишлар бажа- 
рилиши натижасида иш унуми (25 кг/соат гача) оширилган тараш машина­
лари ишламокда. Иш унумини 40—90 кг/соатгача ошириб, титиш-саваш-та- 
раш поток линиялари яратиш устида илмий-тад^ицот ишлари олиб борил- 
мокда

Пахтадан ип йигиришдаги янги асосий йуналиш машиналарнинг утим 
сонини кискартириш ва автоматик поток линиялари яратишдир.

Узлуксиз ишлайдиган поток линияларини жорий ^илишда титиш-сапаш- 
тараш машиналари бирлашган агрегатлар ташкил килиниб, пахта тонидан 
пилта олинаверади. Натижада ме^нат унумдорлиги уч марта ошади. 
1 м майдондан олинган ип 70% га купаяди ва унинг таннархи 35% г' 
камаяди.

Хозирги вактда поток линияларида ишлатиш учун ЧМД- 1000 ва ЧМД 4 
маркали махсус ^ушалок тараш машинаси ишлаб чи^арилмокда. Бу Mai/ma 
ЧММ- 450 -4 маркали кичик габаритли иккйта тараш машинасини бн^;аш- 
тириб ишланган. __

Бу ^олда толали матер нал (холстга айланмасдан) бункер 1 дан раем) 
цатлам шаклида валиклар  ̂ оркали кабул барабани узелига бери/Д и- Ка­
бул барабани узели иккита кабул барабани 3 ва 4 хамда ихкинч/ла5ул ба 
рабани остига урнатилган иш жуфти 5 дан иборат. Кабул бар 
диаметри 234 мм, биринчи барабаннинг тезлиги 1600 айл/щ^ 
ники эса 1300 айл/мин. Кабул барабани узелининг бундай булиши на­
тижасида толали материал яхшилаб тигилади-таралади

Онларшшнг
иккиичиси-

олали материал 
шляпка полотносииккинчи барабан 4 дан биринчи катта барабан 6  га yrjif'

7 билан биргаликда таралади. Сунгра узатувчи вали/ па 0 лаР толаларни 
иккинчи катта барабан 10 га узатади.



7 6 10

5 8 -раем. Ч М -1000 марка л и к,ушало^ барабанли тараш машинаси.

Узатувчн валикларнинг диаметри 232 мм га тенг булиб, биринчи валик 
450 айл/мин, иккинчи валик эса 800 айл/мнн тезлик билан ишлайди. Катта 
барабан 10 ва шляпка полотноси 11 биргаликда толали материални икки 
марта тарайди.

Катта барабанларнинг циаметри 662 мм, улар 650 айл/мин тезлик билан 
ишлайди. Биринчи шляпка полотноси шлянкасинингсони 63 та булиб,'улар­
дан 20 таси лоимо ишлайди, иккинчи шляпка полотносининг шляпкалари 
сони 58 та булиб, 18 таси доимо ишлаб ту ради.

Karra барабан 10 толаларни ажратувчи барабан 12 га беради, сунгра ва- 
лнкли механизм 13 тарамни тушириб олиб, босувчи вал 14 ларга беради, 
тарам воронка 15 дан утиб, чузиш ас.боби 15 да чузилади ва пилта механизми 
ёрдамида идишга тахланади ёки пилта машинасининг транспортёрига бери­
лади.

Кабул барабанининг диаметри 46? мм, тезлиги 50 айл/мин. Чузиш асбоби 
nip зенали булиб, умумий чузиш куввати 2 га тенг.

Икки кайта тараш натижасида тарам сифатли чикади, пилтанинг ноте- 
кй лиги эса аича камаяди, натижада БД-200 маркали пневмомеханик ип йи- 
гир ш машинасида ипнинг узилищи 1,5—2 марта камайди, машинанинг иш 
унуь. эса 2—2,5 марта ошди.

Ъ  чрги пайтда титиш-саваш-тараш ва пилталаш иехларининг машина- 
лари 6. ллаштирилган поток линиялари яратиш устнда катта ншлар олиббо- 
рилмок. ... Потокда ишлайдигап хар бир тараш машинасига компенсатор 
урнатиль*! булиб, машина 1—5 минут ичида ишламай тухтаб кол ганда иш- 
латила/.нга етарли пилта запаси булади.

ИвНИ H i \тиро килган компенсатор унча катта булмаган кдкшдан ибо- 
рат булиб, тар .м аш иналаридан  чиркан пилта унинг остидан тахланади, 
пилта унинг уст» ;1Н чуватиб чикарипадн.

Поток лннияси; тараш машинаепдан кейин пилта маншнаси урнатилган 
булиб. 5итта тараш шииаси 1 —5 мннутдан ортч^ тухгаб колса, пилта ма- 
шичасидан олинаеггаь тлтанинг текислигини шу пилта машинасига урна-
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тилган пилта текислагич ростлаб туради, иккинчи тараш машинаеи тухтаб 
крлгудек булса, пилта машинаеи тухтанди ва 1 минутдан кейин хамма тараш 
машиналари тухтайдн.

Поток лииияларида ишлатилгаи тараш машиналаркда чузиш асбоби 
булиб, у толали махсулотни чузиб, толаларнинг учларини туррклашга ёр- 
дам беради.

Шундай килиб, пахта тараш техникаси тобора ривожланмокда ва тако- 
миллашмокда (31- раемга ^аранг).

Ж

10- § . ТАРАШ ПРОЦЕССИГА ТАЪСИР КИЛАДИГАН БАЪЗИ ФАКТОРЛАР

Тараш машиналарининг маркасига караб, уларнинг иш унуми олинаёт- 
ган пилтанинг йуронлиги, иш органларинингтезликлари ^ам хар хил булади. 
Масалан, тараш машиналаридан олинаётган пилтанинг йуронлиги 4,55— 
2,5 ктекс ( 0,2—0,40), иш унуми 5—25 кг/соат. Шунинг учун машинада 
алмаштириб туриладиган шкивлар, блоклар ва шеетернялар булади.

Электрик двигатель ва катта барабан валларигэ урнатилган шкивлар - 
ни ва блокларни алмаштириб, машина органларининг тезлиги ва шу ор­
кали машинанинг иш унуми узгартирилади.

Одатда маълум йугонликдаги пилта олиш учун машина маълум иш унуми 
билан ишлаши лозим. Шунинг учун бу шкивлар ва блоклар шунга мулжал- 
лаб хисобланади.

Чузувчи шестерня — бу шестерня тараш машинасидан олинаётган пилта­
нинг йурон-ингичкалигига таъсир килади. Чузувчи шестерня ги етакчи х.и- 
«юбланиб, таъминловчи цилиндрга ^аракат беради (машинанинг кинсматик 
схемасига каранг) ва машинадан утаёгган холст неча марта чузилиб, ингич- 
каланишини курсатади. Чузувчи шестернянинг тиши куп булса, машинада 
умумий яузиш кам булади, яъни холст кам чузилади, олинаётган пилта йу- 
юн  булиб чи^ади. Агар чузувчи шестернянинг тиши ог булса, умумий чу­
зиш куп булади, яъни холст куп чузилади, олинаётган пилта ингичка булиб 
чикади.

Чузувчи шестерня толаларнинг таралиш даражасига хам таъсир курса­
тади.

Тараш ларажаси. Тараш машинасининг ^андай ишлаётганлигини харак- 
терлаш учун тараш даражаси цабул цилиниб, у катта барабан сиртидаги 
толалар ^атламининг йуронлигини (номериии) ёки битта игнага канча тола 
турри келиши (ёки битта толага нечта игна турри келиши)ни курсатали.

Чузувчи шестерянииг тараш даражасига таъсири шундаки, машинага 
канча куп холст берилса, битта игнага куп тола турри келади. Демак, тола­
лар яхши таралмайди, тараш даражаси ёмонлашади. Аксинча, мяшинага 
цанча кам холст берилса, битта игнага кам тола турри келади. Демак, тола­
лар яхши таралади, тараш даражаси яхшиланади — сифати ю^ори бу­
лади.

Чузувчи шестерня машинанинг иш унумига хам таъсир ^илади, я;,ни 
пилта кам чузилиб, йурон булиб чи^са, иш унуми ошади. \гар  пиг^а куп 
чузилиб, ингичка булиб чикса, иш унуми камаяди. Бу шестернями .хнссб- 

лашда пилтанинг йуронлиги, тараш даражаси ва машинанинг лш унуми 
кузда тутилиши лозим.
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Тараш даражаси (S) куйидаги формуладан аникланади:

5  = я dK Пу■ 1000 dK пк-1000.
ndyny .T , <1ц-па-Тх

ndK-nK-Nx dK-nK- Лгх
л <2ц-пц

бу ерда: Т „ — холстнинг йугонлиги, текс; N x — холстнинг номери; пк—катта 
барабаннинг тезлиги, айл/мин; du— таъминловчи цилиндрнинг диаметри, мм; 
пи — таъминловчи цилиндрнинг тезлиги айл/мин; dK — катта барабаннинг 
диаметри, мм.

Юргизувчи шестерня Zx ^аракатни ажратувчи барабанга бериб, унинг 
тезлигини узгартириш оркали машинанинг иш унумига таъсир ^илади. Zx 
нинг тиши ^анча куп булса, ажратувчи барабан тез айланади ва иш уну­
ми шунча юцори булади ва аксинча. Машинанинг иш унумини роетлаб 
туришда бу шестерня тишларисонини тугри хисоблаш жуда мухим.

Тараш машинасининг технологик ^исоби

Мисол тарикасида 59- раемда курсагилган ЧМ- 450- 2М маркали машина­
ни ^исоблаб курамиз. Хамма тараш машиналари мана шу усулда технологик 
^исобланади.

Тараш машинаси иш органларининг тезлигини аниклаш. Бунинг учун 
куйидагилар берилган. Чузувчи тишли гилдирак гь =  22, юргизувчи тишли 
гилдирик =  24, электрик двигателнинг тезлиги п =  1000 айл/мин.

Катта барабаннинг тезлиги:
, 1000-108 0,од »(77! — ------------------  =  2 1 0  аи л  м ин487

(понасимон тасмали узатмадаги ишцаланиш коэффициенти — 0,99).
Айлана тезлиги:

^  =  3,14-1,29-210 =  850 м/мин.
Холст валигиники:

2 1 0 -4 8 3 -1 2 0 -3 2 -2 4 -2 4 -2 2 -1 7 -0 ,9 8 -0 ,9 8  „ „ , , 
п ‘ ~  120-260-104-180-34-120-48  — 0,70 аил/мин (тасмали узатмадаги
ишкаланиш коэффициенти — 0,98);

v2 =  3,14-0,152-0,70 =  0,336 м/мин.
Таъминловчи цилиндрники

2 1 0 -4 8 3 -1 2 0 -3 2 -2 1 -2 4 -2 2 -0 ,9 8 -0 ,9 8
120-260-104-180-34-120 =  1,98 айл/мин.

v3 —- 3,14-0,057-1,98 =  0,35 м/мин. 

Кабул барабаниники:
210-483-0,98 „ ,

п4 ~ ------Г20~̂ — “  аил/мин.
=  3,14-0,23-830 =  600 м/мин. 

Ажратувчи барабаиники
210-483-120-32-24-0 ,98-0 ,98

120-260-104-180

у5 — 3,14-0,70 -15,3 =  33,6 м/мин. 
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Ажратувчи барабаннинг минимал тезлиги:
15,3-16-12 ,с  о 3 „  „  .  , 

n min =  2 8 -32" ' =  ’ 14 “  ’ аЙЛ/МИН.

Яссилаш валиги (пастки)никн:
210-483-120-32-24 0,98-0,98 1СО „ ,

Я« =  ---------Г20.260':Г04.~17---------=  163 ЭЙЛ/МИН.
св =  3,14*0,073» 163 =  37,4 м/мин.

Пилта тахловчи механизм валиклариники:
210-483-120-32-24-30-20-20-0,98-0,98 0 . с „ ,

=■--------- 120:260-104-17-20.20-20--------- =  245 аил/м ин-
w7 =  3,14*0,051-245 =  39,2 м/мин.

Шляпкиларники:
3,14-175-210-112-1-1-0,08 ,

П° = ------------ 250-16-40------------  =  79 ММ' МИН-

Тебранувчи тароцнинг >>ар хил диаметрли блокда тебранишлар сони 
_  210-494.237-0,98-0,98

152-150 =  1010 т е б /м и н .

210-494.252-0,98.0,98 ,П1Г 
па = ----------,52 128--------= 1 3  1 5 теб/мин.

п л . ........ ...... _ 210.112.102-16-0,98 .  .
1утканики. л ,0 =  ------ 250-162-U0------=  84 аил/мин.

Иш валигиники: *

„ _  210-483-12032 24-24-32 200-192- О.98- О. Я». 0 .98.0. ЯЯ „  , ,
' 11 120-260-104-180-34-120-104-110 =  6,1 айл/мин.

=  3,14*0,N6,1 =  1,92 м/мин.
Тозаловчи валикники:

210.502-110.0,98-0,98 п о„ „ , 
п12 =  ----------ГГо~1 ТО---------=  аил/мин.

v n  =  3 ,1 4 * 0 ,0 7 * 9 2 0  =  2 0 2  м /м и н .

Ид»тш к;уйилган пастки тарелканинг бир марта айланишида устки таре.
ка тахлаган пилта урамининг сони:

1-110-41-41-27 
12-12-12-98 «= 28,7.

Т а р а ш  м а ш и н а е и  о р г а н л а р и  у р т а с и д а г и  ч у з и ш л  а р. 
Таъминловчи цилиндр ва холст валиги уртасида:

Е  —  -Й  —- 0,35 — 1 П4 L l~  vt “  0,336 “

Кабул барабани ва таъминловчи цилиндр уртасида:



Катта барабан ва кабул барабани уртасида:

Ажратувчи ва катта барабанлар уртасида:

£ * ” t : = s = ° - 0396-
Яссилаш валиклари ва ажратувчи барабан уртасида:

Г _ L6 37,4
33,6

Пилта тахловчи механизм валиклари ва яссилаш валиклари уртасида:
_  ^  _  39^2 _

*у “  37 ,4  “  , , и а -
Машинадаги умумий чузиш:

Е, =  h  =  =  116,5.
7 vг 0,336

£ .£,* £ 2* £ 3- £ 4- £ 5* £ в =  1,04* 17.15* 1,42*0,0396-1,11 ♦ 1,05 =116,5.

Чузиш доимийсинп (узгармас ^ииматини) аниклаш учуй холст валиги- 
кинг айлаиишлар соники бирга тенг деб оламиз. Сунгра, узатма буйича 
пилта тахловчи механизм валигининг тезлиги аниклаиади. Олинган миедор 
умумий чузишни аниклайдиган формулага куйилади.

'  „  я  d- n-Е = ---- j—- •я  • а2п.,
Шундан кейин zb ни эътиборга олмасдан чузиш доимийси топилади- 

Демак, чузиш доимийсини топиш учуй узатма буйича холст валигидан пил­
та тахловчи механизмнинг валикларигача келиб, унинг диаметрини холст 
валкги диаметринянг нисбатига тенг микдор олинади: 

r  I-48-120-180-30.20-20-51 2558.
!7-гь - 24-17-20-20-20-152 ~  гь

бунта: 2558 — чузиш доимийси.
Тараш даражаси куйидаги формулалар'ёрдамида аниклаиади:

'ndb-riK-1000 dK-nK--1000.а) 5  -=

б I S

бу ерда: dK — барабан диаметри, мм; пк — барабан тезлиги, айл/мин; 
с1ц — таъминловчи цилиндр диаметри, мм; па — таъминловчи цилиндр тезлиги, 
айл/мин; Тх — холстнинг йугонлиги, текс; Nx — холстнинг номери.

Тараш даражасинн ажратувчи барабан тезлиги орцали хам аницлаш 
мумкин:

dK nK-l0G0 .а) 5  =

б) S =
' Ла • i • ' 'Г\ 

dK-nK-N*
da-na-i-zb
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бу ерда: па — ажратувчи барабан тезлиги, айл/мин; <1Л — ажратувчи бара­
бан диаметри, мм; гв — чузувчи гилдиракнинг тишлар сони; i — ажратувчи 
барабандан таъминловчи цилиндргача булган узатма нисбати.

Катта барабан айлана тезлигининг таъминловчи цилиндр айлана тезли- 
гига нисбати оркали хам тараш даражасини аниклаш мумкин:

S  =  2430.я*<^ц*Лц 0,35

Катта барабан сиртидаги толалар катлами йугонлигини (комерини) текс- 
да хисоблаш керак; агар холстнинг йугонлиги 435000 текс (Nx =  0,0023) 
булса:

а) — 435 0 0 __I7Q-
а) ^  ~  ^430 “
б) Sa =  2430:0,0023 =  5,6.

Тараш даражасининг узгармас кийматини топиш учун узатма буйича 
уларнинг диаметрларини хисоблаб, катта барабаннинг диаметрини таъмин­
ловчи цилиндрнинг диаметрига булиш керак:

С _  1•120-34-180-104-260-120-1290-0,980,98 _  1149000 
гь-24-гх-32-120-483-57 ~  гь-гх ’

бунда: 1149000 — тараш даражасининг узгармас киймати.
с  1149000 ,— ■ Дан куриниб турибдики, чузувчи ва юргизувчи шестернялар-

кинг тиши канча кам булса, тараш даражаси шунча юкори булар экан.
Йугонлиги 435 ктекс (№ =  0,0023) булган холстдаи. йугонлиги 4,0 

ктекс (№ — 0,25) пилта олиш учун zb ва нечта тишли булиши керак- 
лигини топиш талаб этилган булсин. Чикиндилар у  =  5%; тараш даража­
си S — 2200.

Машинадаги умумий чузиш:
„ч г- Т А юо — х/) 435—(100—5 ) _  , л 0 .
a)  L  —  т п-10О ~  4,0-100 “  и ’
л  р  № „(100- у )  0 ,2 5 (1 0 0 - 5 )  1ло.

с - —  №х-100' 0,0023,100 —
2558 о с  1149000

ь =  703" =  5 ТИШ; г « =  - 2 Ш Т 5 = 21 Т,,Ш -

Тараш машинасининг иш унуми (/7) ни топиш талаб этилган булсин. 
Куйидагилар берилган:

Т п =  4,0 ктекс (№ 0,25); К ф „ =  0,97.

а) П =  .'Гп- =  0 ,06я d7n7. Т„ Кф,
п  3 ,1 4 -0 ,0 5 1 -245-'60-0,9 7 -4 ,0  _  0  , „ „
11 = --------------- io55 кг-

Я£/,Л,-60-/Сф „
№п- 1000 

3 ,14-0 ,051 .245 -60  0,97 _  Q л 
U -----------------0 ,25 -1000  ’ ' ’
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Ип йигирув фабрикаларида махсулот тараш машиналаридан охирги 
марта утиб, хас-чуплар хамда ну^сонлардан яхшилаб тозаланаии. Агар бу 
машиналарда ну^сонлар, браклар ва камчиликлар пайдо булган булса, 
уларни кейинги машиналарда тузатиб булмайзи. Демак, машинанинг 
сифатли ишлашиня, яъни аъло сифатли пилта тайёрлашини таъминлаш учун 
машинага доимо эътибор билан караб туриш шарт.

Тараш машиналарида таровчи ишчилар ишлайди. Уларнинг вазифаси 
идишдаги пилта ва холстларга цараб туриш, машинада ишланаётган холст 
тамом булиши билан янги холст куйнш, узилган тарам ва пилтанн улаш, че­
ти йиртилган холстларни тузатиш, пилтага тулгая идишларнинг урнига 
буш кдишлар ^уйиш ва машинани тозалаб туриш, иш урнини озода тутиш- 
дан иборат. Олинадиган пилтанинг й у роил и гига — машина иш унумига 
караб, битта ишчи 20—40 машинада ишлаши мумкин. Пилтанинг сифати, 
машинанинг иш унуми ва чикиндиларнииг мицдори куп жихатдан шу иш- 
чиларнинг ишига боглиц. Шунинг учун улар уз вазифаАарини яхши билиш- 
лари, янги иш усулларини $>злаштлриб олишлари. илрор ишчиларнинг иш
тажрибаларини эгаллашлари з а р у р ^  , V --------'

^К/Тарнитуралагни тозалаш ва чартаашЦТараш проиессида катта барабан 
Еа .ажратувчи барабанларнинг игналари opacirra толалар (айникса, калта 
ва нуцсонли толалар) кириб колзди, натижада таровчи органларнингтараш 
добили яти пасайиб, холст яхши таралмайди. •Шунинг учун вакт-вакти би­
лан игналар орасини тозалаб туриш лозим^Бу иш цул билан бажарилади ва 
тараб тозалаш деб аталади. Одатда, игналар орасига толалар жуда тулиб 
кетмасдан олдинро^ тозалаш керак. Б унинг учун машинани тухтатиб, холст 
узиб куйилади, сунгра машинани жуда секин юргизиб, барабанларнинг пг- 
наларига махсус эгилувчан игнали<-лента копланган тез айланувчи валик 
якинлаштирилзди (одатда, иккита ишчи машинанинг икки томонида туради), 
бу валик игналари барабанлардаги игналар орасига кириб, толаларни ч и ка­
риб ташлайди (60- раем, с). Тукимачилик саноати буйича «Техникадан фон- 
даланиш коидалари* (ПТЭ) га асосан тараш машиналарининг игналари тиш-

I I -  § . ТАРАШ М АШ ИНАЛАРИДА ИШЛАШ

60- раем. Тараш машинаси­
нинг гарнитуралар*ши тоза­

лаш ва чархлаш:
а — даврий рапишда тозалаш; б — 
узлуксиэ равишда тозалаш; в — 

нгнали гарнятурзларнн чархлаш; 
г — Утмас игна (чапда) ва £ткир 

игна.
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Г Ш 6 !- раем. Пневматик тоза- 
ловчи асбобнинг схемасн.

лари ораспни тез-тез (тахминан, хар 2 соат ишлагандан кейин; тозалабтуриш 
тавсия ^илинади. Бу эса машинанинг иш унумини камайтиради, таранди-чи- 
киндиларни купайтиради. Шунинг учун машинами тухтатмай туриб, узлук- 
сиз тараб тозалайдиган валик ишлатилзди (60- раем, б). Бундай валик енр- 
тида бир неча катор эгилувчан игналар бор; улар барабан игналарига ка- 
рама-карши эгилган булади ва улзрга тегиб айааниб туради, натижадаба­
рабан игналарн доимо калта ва нуксонли толадан тоза холатда булади. 
Аммо бундан кейин сиртлар янз тозаланади, лекин энди оддий тозалаш учун 
машина (тахминан, 100 соаг ишлагандан кейин) тухтатилади. )

Пневматик тозалагич асбоб (61- раем) кенг тар калган булио, у_ цуй идаги - 
ча ишлайди. Икки сопло I ва 2 катта барабан ва ажатувчи барабанлар сир- 
тига жуда якин (1,5 мм) урнатилган; улар эгилувчан енг ёрдамида вентиля- 
торга 1>радиган труба билан богланган; соплони олиб юрувчи каретка Л 
йуналтирувчи валик 4 да винт 5 ёрдамида сурилиб туради. Винтни ё тишлн 
узатма ^ки тасмали ва занжирли узатма айлантиради. Каретка сопло билан 
бирга ажратувчи барабаннинг узунасига ва унинг ясовчиларига параллел 
оавишда йуналтирувчи валик 4 буйлаб харакат киладн. Шунда тозалагич 
катта барабан ва ажратувчи барабан сиртларини бирданига тозалайдн.

Асбоб махсус даста ёрдамида юргизилади ва тухтатилади. Асбоб юргизиб 
юборилгандан кейин вентилятор юборадиган хаво сопло ичига кириб, игна- 
лар орасида тупланнб колган калта толалар х«шда хас-чупларни чикаради 
ва труба оркали турли барабанга ^айдайди. Тарандилар турли барабан сир- 
тида ^олади, хаво эса турдан утиб, венгнляторга боради ва чангни мяшнна- 
нинг ён каналлари оркали чанг ертуласи.га олиб кетади.

Игналэрнинг орасини бундай усулда тозалаш учун 1 —1,5 мин кетади; 
тозалаш вактида мзшинани холст билан таъминлаш тухтатилади ва пилта 
узиб куйчлзди. Пневматнк тозалаш усули куллачилганда тараш цехидаги 
иш шзройти яхшиланади, кам ишчи кучи талаб килинади ва машиналарнинг 
тухтаб ^олишн камаяди, битта ишчи 100 тагача машинами тозалаши (кара- 
ши) мумкип. Аммо бу усулда тозаланган игналар орасида баъзан калта тола­
лар ва хас-«-л'пп'.р' .чолади, шунинг учун хафтада бир марта катта ва ажратув­
чи ба,;>чбанларии игнали валик ёрдамида кул билан тозалаб туриш керак.
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зматик тоза- 
нг схемаси.

алаб туриш 
гаранди-чи- 
риб,узлук- 
I валиксир- 
шарига ця- 
атижада ба- 

:да булади. 
)залаш учун

^Куйчлаги- 
абанлар сир- 
ида вентиля- 
и каретка ,? 
1ТНИ ё  ТИШЛ!!
i сопло билан 
ига параллел 
1да тозалагич 
тозйлайдн. 

^сбоб юргизиб 
1 кириб, игна- 
фни чикараци 
i барабан сир- 
1нгни машина-

,5 мин кетади; 
(лади ва пилта 
араш цехидаги 
1ашиналарнинг 
эзалаши (кара­
ван калта тола- 
iTra ва ажратув- 
туриш керак.

Игнали сиртларни чархлаш. Тараш процессида таровчи органларнинг 
игиалари утмаслашиб колади, натнжада толаларни яхши илаштирибкетол- 
майдм ва яхши тарамайди (60- раем, г). Шунинг учун устига жилзир цогоз 
Копланган валикларни тараш машинасига урнатиб, катта барабан ва ажра- 
тувчн барабанларнннг игналаринн чархлаш тавсия килинади (60- раем, в). 
Шляпкалар машннанинг урта ремонги вактида чархланади, бунинг учун 
уларни машинадан ажратиб олиб, фабриканинг чархлаш устахоналарига 
келтирилади. Устахонада шляпкаларнннг игналари утмаслашиб колган 
эластик ёки нукул металл ленталари урнига янги игнали лентзлар, кабул 
барабани устига эса аррасимон тишли ленти цопланади, сунгра улар чарх­
лаш станогида чархланади.

Шляпкаларни чархлаш учун инженер И. Р. Трофимов ихтиро цил- 
ган автомат ишлатилади. Бу станок бирданига 16 та шляпкани чарх- 
лайди.

Одатда, чархланган и гнала ̂  калталашади, натижада икки игнали сирт 
орасидаги масофа (разводка) кенгайиши мумкин. Шунинг учун чархлаш та- 
мом булгандан кейин игнзли сиртлар орасидаги масофани текшириб,уларни 
тугри урнатиш зарур. Лкс холда экдигина чархланган угкир игналар раз- 
водканинг нотугрилигидан ёмон ишлайди.

Гарнитураларга каров вактида пачокланган, эзилган ва игналари жуда 
утмаслашиб кетган игнали (карда) ленталар албатта олиб ташланиб, урннга 
янги ленталар урнатилиши керак.

Ип йигирув фабрикаларида нукул металл лента кенг таркалди, чунки 
тараш машиналаринииг бундай лента копланган катта ва ажратувчи бара- 
банларининг игналари орасига калта толалар ва нуксонлар унча кирмапдк, 
шунинг учун улар тозалаш учун жуда кам (25— 100 соат ишлагандан сунг) 
тухтатилади. Нукул металл лента копланган барабанларнннг сиртларн бир » 
неча йилгача чархланмайди. Шунинг учун бундай машиналарнинг ищ. унуми ' 
анча юкори^Бучдан ташкари, бундай лента копланган машина кисмларини 
(барабанларни) юкори тезликда айлантириб ншлатиш мумкин, бунда тарам 
сифати пасаймайди, текис пилта олинади. Бирок, нукул металл лента 
копланган тараш машиналари барабанларининг игнали сиртлари ораси­
даги разводка аник урнатилиши, машиналарнинг холати доимо кузатиб 
турилиши керак.

Тараш машинаси иш органларининг сиртига таровчи гарнитурлар коп- 
лаш, уларни чархлаш, машинани мойлаш ва монтаж килиш тугрисида В. В. 
Жоховский яа Ш. Р. Марасуловилиг «Пахта йигириш машиналаринииг мон­
тажи» китобида тулароц материал берилган.

Тараш машинасила ^осил буладиган нуксонлар. Тараш машинасида 
Куйидаги нуксонлар .^осил булиши мумкин.

Ифлос, сифатсиз тарам; бу нуксонга пахта титиш-саваш машиналарида 
ёмон титилган ва тозалинганлиги, игна гарнитураларининг утмаслиги, раз- 
водканинг нотугрилиги, кабул барабани ва катта барабаностидагн панжара­
га момик-калта толалар тикилиб колишп хамда машина нгналарининг уз 
вактида тозаланмаслиги бундай нуксонннннг кёлиб чикипшга сабаб .булади.

Тарамнинг бир жойи калин, бир жойи югтка; бу нуксонга холстнинг но­
текислиги, таъминловчи цилиндрнинг бир адеъёрда айланмаслиги, кабул 
барабани, катта барабан ва ажратувчи барабаннинг игналари угмас;пги, 
синганлиги сабаб булади.
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Тарамнинг икки чети йиртнлган; бу нуксонга холстнинг эиеизлиги, 
■игна гарнитураларининг четлари пачок булганлиги, барабанлар остидаги 
панжарага момик тицилиб колганлиги ва х. к. лар сабаб булади.

Тарам салкиб колади ёки таранглашиб узилади; бунинг олдини олиш 
учун тарам салкиб колганда уни тушириб олувчи тарокии бир оз кута- 
риш, таранг булганда эса тушириш керак. Бундай нуксонга ажратиб 
олувчи барабан билан кисувчи валиклар уртасидаги тарангликнинг 
етарли эмаслиги ёки унинг ортикчалиги сабаб булиши мумкин.

Тарам ажратувчи барабанга ёпишпб ^оладк; бу нуцсонга тарок тебрани- 
шининг етарли эмаслиги, тарок; билан ажрагувч»|барабан орасидаги пазвод- 
канинг катталиги, цехда температура пастлиги (23 —25°С дан пастлиги), 
хаво намлигининг етмаслиги (55—45% дан камлиги) сабаб булади.

Пилта бушашиб, салкиб к,олади, бу нуксонга цисувчи валиклар билан 
пилта тахловчи механизм уртасида чузиш камлиги ёки воронканинг 
диаметри кичиклиги сабаб булади.

Пилта воронкагэ ти^илиб ^оладн; бу нуксонга пилтанинг нотекислиги, 
воронканинг ифлослигн ёки улчови пилта цалинлигига тугри келмаслиги 
сабаб булади.

Пилта идишга нотурри тахланади; бунга паетки ва устки тарелкалар 
бир-бкрига нисбатан нотугри уонатилганлиги сабаб булади.

Тарам тарок тишларига ёптциб колади ва узилади; бунга таро^ ткшла- 
рининг гилли^маслиги сабаб булади.

Баъзан чанг ва момик куп ажралиб, цехда чанг пайдо булади; бупи йу- 
котиш учун чанг чикали га н тиркишларни беркптнш керак.

у '  Тараш машинасида ажраладиган чикинднлар

/Тараш машинасидан бошка машиналарга Караганда куп чи^янди чикадн.
Б у чнкиндилар ишлатилаётган пахтанинг сортига ва сифатига, машина 

иш органлари сиртига .;андай гарнитура копланганлигига ва уларнинг тез- 
лигнга цараб 3,5—8% гача етади. *

Холст ва  п илта узицлари. Машина унча яхши созланмаган булса, иш 
пайтида холст ва пилта узицлари хосил булади. Бундан таш^ари, саваш ма- 
шиналаридан келаётган холст урамларининг учи ва охири нотекис булади. 
шунинг учун >;ар бир холст урамининг хар икки учидан 0,5 м чамаси холст 
узибташланади. Шундай килиб, тараш цехида яна холст ва пилта узиклари 
хосил булади. Холст ва пилта узиклари таркибидаги толалар сифат жи.\ат- 
дан нормал булгани туфайли уларни яна пахтага аралаштириб ишлатиладк.

Бундан таищари, кабул барабани остида орешка, катта ва ажратувчи ба- 
рабанларда, машинанинг устки кисмпда момик, шляпкада таранди, полда 
супуринди каби чикиндилар хосил булади.'

Тараш машинасидан олинадиган махсулот—пилтанинг сифати фабрика 
лабораторичсида назорат килиб турилади.

Пилтанинг сифатли чициши учун ажратувчи барабандаи чикаётган та­
рам тоза булиши керак, шунинг учун энг аввал тарамнинг сифати текши- 
ркледи. Тарамнинг сифати график буйича бир ойда иккн марта текшири- 
лади. Тарамнинг сифати I г тарамдаги нуксоклар микдори билан аникла- 
надч. Бунинг учун 20 X 30 см улчамли иккита ойна уртасига олингантаргм- 
даги 'уксоидарнит микдори х.нсобланади.
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Пилтанниг йугонлиги .^ар бир сменада, пилтанинг нотекислиги хгр 1 О 
куида текширнбтурилади. Бунинг учун 1 м ёки 3 см узунликдагн кирким- 
лар текширилади. Бундан ташкари, x(ap ойда бир марта чмциндилзр мнк- 
дори текшириб тур и лади.

Фабрика лабор аторияси мах.сулот сифатинк цанчалик яхши текшириб, Я 
назорат цилчб турса, фабрика шунчалик самарали ишлайди. J /

V б об
ПАХТАНИ КАЙТА ТАРАШ

у - — ----  I- §. ПАХТАНИ ЦАЙТА ТАРАШНИНГ К?ЛЛАНИЛИШ И

[ v1 Маълумки, ип йигирув фабрикалаоида ишлаб чицариладиган пахта ипи- 
дан, асссан, газлама ту^илади. Бундан ташкари, тикувчилик, нойабзал, 
авиация саноати учун ва техника ма^садларида ишлатиладиган жуда текис 
силли^ ва пишнк ни олишда, шунингдек, йугонлиги 15текс (номери 65) дан 
юкрри ип ишлаб чикарншда ^айта тараш системаси ^улланилади. Кванта 
тараш процесс» кайта тараш машиналарида бажарилади. Кайта тараш 
машинасида:

1) толалар тутами ало^ида толаларга ажратилиб^.таралади;
2) толалар хас-чуп ва нуксонлардаи тозаланади;
3) узун толалар таралиб, калта ва за[ арланган толалар ажратиб ташла- 

нади;
4) толаларйинг учлари тутриланиб, улар бир-бирига параллеллаштири- 

лади;
5) таралган, тозаланган пахта толасидан ю^орн сифатли пилта олинади 

ва идишга тахланади.
Кайта тараш машинасида пахтадан, тахминан, 22—25% гача калта ва 

зарарланган толалар таралиб, ажратиб ташлаиади, натижада бу системада 
ипнинг чи!\иши 75—76% ни ташкил килади, шунинг учун хам бу системада 
олинган ипнинг таннархи юкори булади. Шу туфайли бу снстемадатг зарур 
.^оллардагина фойдаланилади.

Кайта тараш системасида, одатда, ингичка толали I, II, III тип совет 
пахтаси ишлатилади. Бу системада ^ам ингичка топали пахтага химиявий 
толалзрни аралаштЪриб ишлатиш мумкин.*) \ /

\
V

2- § . МА^СУЛвТПГГкАЙТА ТАРАШ ГА ТАЙЁРЛАШ

'■> Кайта тараш машинаси тараш машиналаридан фа pi; к̂ илади; унда кичик 
холстчалардан пилта ишлаб чикарилади. Шунинг учун, одатдч, тараш ма- 
шинасидан олинган пилтани кайта тзрашга тайёрлаш керак булади. Мах- 
сулотни кайта тарашга тайёрлашнинг бир канча системалари мавжуд. Биз 
фа кат кенг таркалган классик система устида 1ухталиб утамнз.

Классик система буйича тараш машинасидан чиккан пилталар пилта 
ураш машинасида кайта ишланиб, холстчалар тайёрланади. Бу холстчалар 
холст чузиш машинасида чузилиб, толалари гугриланган бир текпс холстча- 
ларга айланади. Х,озирги пайтда ЛС-235-3, ЛС- 265 маркали машмналар 
ишлатилади. Уларда йугонлиги 45—77 ктекс (№ 0,^13—0,022), массаси 
4—0 кг булган холстчалар олинади J  \ J

Холстчалар бир текис булРшш учун кушилаётгам пилтала^нинг сопнии 
купайтиришга харакаг килинади. Шунинг учун ^ам пилта ураш машига-
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сила одатда 16—28 пилтэни Лирлаштнриб холстчалар олинадн. Буиинг учун 
тараш машинасидан чиккан пилта тахланган идишлар пил ча ураш машина- 
сикпнг оркасига келтириб куйилади!(62- раем, б).

Of Пилта л ар идишлар / дак чнкибГ иуналтирувчи З.цабул цилиндрн 4 на 
йунзлтирувчи -5оркали утиб,столча 2 устида бир-бнрига параллел харакат
к и л и б , яссилаш валлари 6 га боради.

ГЛашинада автоматик торгизувчн ва т^хтлтувчи механизмлар ооу. Агар 
пклталардан биронтаси узилвб колса, к^6 \л  дилиндри ва унинг ^стидаги 
валик бвр-бврмга тегадп, \\\чвд,а кучс;\з плектр токи, утади, электр

узъдътда -б» 'жаолскь ̂ Vraftcs^ -Чй^ азалй&.с.'А. 9 с ж а т
(62 - раем. а). Машинада автоматик механизм булганлиги учун холстча- 
лардаги пилталарнннг сони узгармайди. Бу эса уз навбатида бир текис 
холстча р л н ш н и  таъминлайди.

Яссилаш вячлари пилталарни сикиб, зичлаб беради, сунгра юмалатиб 
УРаш валлари 7 хамдя махсус знч ураш механизм» (саваш машинасидагига 
ухшаш механизм) ёрдамила галтак S га холстча шаклида зич ураладн.

"  Машинадан олинаётган ^амма холстчаларнинг узунлиги бир хил були- 
ши учун машинага отсечка механизми урнатилган; галтакка маълум узун- 
ликдаги холстча уралиб булингандан кейин бу механизм машинани авто­
матик равишда тухтатади. К он кок 10 кутарилганда хам машина дар^олтух- 
тайди; бу — машинада хавфеиз ишлашни таъминлайди^ Пилта ураш маши- 
насининг иш унуми ^уйидаги формуладан аницланади:

кг/соат,

61- раем Холст чузиш ышинасинннг схемаси.

бу ерда — уровчи валнинг диаметри, мм; — уровчи валнинг тезлиги, 
айл/мин; Т х — холстчанинг йугонлиги, текс. /

Биз куриб чиедан машинанинг иш унуми 100—200 кг/соат. У 
Биз чузиш асбоби урнатилмаган пилта ураш машинаси тугрисида суз 

юритдик. Бундай машинадан олинган холстчаларнинг структураси бир 
текис булмайди. Айрим пилталар ва улар орасидаги юп^а жойлари яэдол 
куриниб туради, толалари ^али яхши тутриланмаган булади. Уч жуфт ци­
линдр ва валиклардан иборат чузиш асбоби урнатилган пилта ураш маши-

налари ?^ам ишлатилади. 
Мах1сулот чузиш асбобидан 
утиши натижасида 1,3 — 
1,6марта чузилади. Бундай 
машинадан олинган холст­
чаларнинг структураси ях­
ши булади.

Бир текис холстчалар 
олиш ва толаларни янада 
туррилаш учун ХВ- 265 
маркали холст чузиш маши 
наси ишлатилади (63-раем) 
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Ь’и  I холст ёзувчи валиги 2 га цуйилади, валиклар секин айланиб, холстчаларни
•a- V ёзади ва чузиш асбоби .? га беради. Чузиш асбоби туртжуфт цилиндр ва

уларга куч билан сицилиб турадигач аа:т.;\а$д,ан иборат: хар бир олдииги 
ча ' жуфт кеткнгисидан тезроь; айланади. Холстча 5,5—7 мартагача

I ингичкалашади, толаларн анчагина тугриланади ва параллеллашади.
^  Чузиш асбобидан чиркан махсулот йуналтирувчи 4 орк;али эгилиб утиб, 

'^P г~*г% столча 5 устида кушилади. Валиклар 6 столча устида ^ушилган махсулот - 
аги нинг харакатланишига ёрдам беради. Олти цатламдан нборат махсулот стол-
ктр ча охирига урнатилган яссилаш валиги 7 дан утиб, битта зич ^атламга айла-
ади j нади, сунгра юмалатиб уровчи валлари 8 ва 9 бу ^атламии ёгоч иалтак 10 га
гча- - уич урайди.
ЖИС  ̂ Холст чузиш машинасида хам, худди пилта ураш машинасидагидек,

холстчалар узилганда машинани тухтатадиган механизм, холстни зичурай- 
атиб диган ва отсечка механизмлари бор. Холст чузиш машинасининг иш унуми
гига , | 80 — 150 кг/соат.

. j Холст чуз.«ш машинасидан олииадиган холстчалар структура жихатдан
•?ли" ' ] бир текис, толалари етарлича тугрилангаа булади. Шунинг учун холст чу- 
/зун- 31 зиш машинасида тайсрланган холстчалар туппа-тугри 1̂ айта тараш маши- 
aBJ°" | наларига (тарой, л и машииаларга) юборилади.
|ТУХ* Махсулотни бундай классик усулда кайта тарашга тайёрлаш мамлака-
1аши- тимизнинг йигирув фабрикаларида жуда кенг таркалган. Аммо бу система-

нинг баъзи камчиликлари х,ам бор. Масалан, холст чузиш машинасининг чу- 
зиш асбобида толалар яхшилаб назорат цилинмайди, йутонрок холстчалар- 

(1) ни ишлашбирозкийинлашадк ва^. к.. Шунинг учун кейинги пайтларда бир
неча бош^а системалар з^ам ихтиро ^илинди. 

злиги, ! «^Тграш машинасидан олинган пилтани энг аввал JIH C -51 маркали пилта
машинасидан бир марта утказиб (биринчи утим), толалари тугриланади, сунг­
ра «ПС- 235-3 ёки ЛС- 265 маркали пилта ураш машинасида холстча олинади. 

ада суз J Мана шу усулда олинган холстчаларни Г- 4 ва Г- 4- 2 маркали ^айта та­
ен бир раш машиналарида ишлаш анча 1\улай, шу билан бирга иш унуми ^амошади.
I яэдол S Платт фирмаси (Англия) ) Хартфорл !^айта тараш машинасида ишлаш
уфт ци- 1 учун тараш машинасида олинган пилтани икки ёки уч 1̂ айта пилта машина-
1 каши- ’ ■ лаоидан утказиб, сунгра J1C- 265 маркали пилта ураш машинасида холстча-
тилади. Я лаР олишни таклиф этди. Мана шу системада тайёрланган холстчанинг то-
бобидан J  лалари анча яхши (85—87% гача) тугрилакади ва цайта тараш машинасида
а 1,3— , Д Ч сифатли пилта олинади. Аммо система куп утимли булганлиги, шунингдек, 
Бундай I КУП жой талаб ^илинганлиги туфайли махсулотнинг таннархи анча киммат-

1 холст- лашади. Шунинг учун бу система кенг тарцалмади.
раги ях- Анчагина афзал системалардан бири тараш машинасидан келтирилган

пилтани JIHC- 51 маркали тезюргич пилта машинасидан бир марта утказиб, 
лстчалар сунгра толалари тугриланган пилтани ЛХВ- 300 маркали пилта- холст уров-
ш янада чи машинадан утказиб, холстчалар олинадиган системадир.
ХВ- 2 6 а  • ЛХВ-300 маркали машина

иш маши- Г ‘
63-расм). J Машинанинг технологик схемаси 64- раемда курсатилган, машина цуйи-
1ашинаси- I дагича ишлайди. ЛНС- 51 маркали пилта машинасидан келтирилган пилта-
т ча1 л ар- -пар 1 идишлардаи чи^иб, йуналтирувчи валиклар ор^али чузиш асбоби 2
келтириб, га берилади. 48—60 та пилта уч группа (16—20) булиб, чузиш зебобичан
кнасининг утадя ва уч марта чузилиб, ингичкалашади.
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64- раем. JIX В-300 машинасининг схем ас и,

W

Машинанинг чузиш асбоби учта цилиндр ва учта устки валикдан иборат; 
уларнинг уртасига толаларнинг харакатини назорат килиб турувчи металл 
чивиц урнатилган. Чузиш асбобида махсулот 2,05 дан 7,15 мартагача чузи- 
либ, ингичкалашади,чтолалар тугриланади. Биринчи жуфт билан иккннчи 
жуфт орасидаги разводка узгармас: 51 мм; 11 ва 111 жуфтлар ораендаги раз- 
водкани ростлаб туриш мумкин.

Валиклар цилиндрларга пружина ёрдамида 60 кгк куч билан босиб ту- 
ради.

Чузиш асбобининг хар бир чицарувчи цис.мидан чузилиб чиккан махсу­
лот цатлами 3 яссиловчи валлар 4, 5, 6 дан утиб, столча 7 да цушилншади. 
Аммо цатлам столчада унча чузилиб, тортилмайди, фацат таранг булиб ту- 
ради. Чузиш асбоби горизонтал текислик бнлан 75° бурчак ташкил цилган- 
лиги учун чузиш асбоби билан яссиловчи валлар 4, 5, 6" орасидаги масофа 
^искартирнлган. Толалар цатлами яссилаш вали 4 дан утиб, яссилаш вали 
5 га келади. Шу пайтда биринчи цагламга иккинчи катлам кушилади, сунгра 
вал 5 дан вал 6' га келади ва иккинчи цатламга учинчи цат лам цушилади. 
Шундай килиб, столчада толалар цатламлари цушнлишиб, бир хил хоссали 
махсулот олинади. К,ушиш ва аралаштиришдан мацеад хам шу. Яссилаш 
валлари 16 кгк куч билан босиб, махсулотни яхшилаб зичлаб беради. Уч 
гаватдан цосил булган .холстча калибрлаш мосламаси-# дан утиб, яссилаш 
валлари 9 га боради, сунгра устки сил лиц 10 ва пастки рифлали уровчи ба- 
рабгнлар 11 оркали холстча галтак 12 га уралади. Яссилаш валлари 9 холст­
чаларни 220 кгк куч билан босиб, зичлаб беради. Натижада холстча катлам- 
лари бчр-бирига ёпишиб колмасдан ажралиб туради.

Тайёр холстча машкнадан автоматик усулда олинади. Бундан ташкари 
пилта ёки мичка узилса, холстча галтакка уралиб тайёр булса ва уровчи 
механизмничг цоп^оги очилиб цолса, машина автоматик равишда тухтайди.

ЛХВ-300 маркали машинадан олинаётган холстчанинг эни 300 мм, дна- 
метри 450—5 )0 мм, бир метр холстчанинг массаси 50—75^, й у гон лиги 50— 
75 тек". Олин гаи холстчалар деярли бир текис булиб чикади, яъни нотекис- 
лиги Н — 0,7 -*0,08%. .'Лпшиианинг иш унуми 320 кг/соат.

Ма ./■> лот к; йта тарашга цанчалик сифагли тайёрланса, цайта тараш про­
цесса шунчалиг яхш » утади, таранди кам чицади, купрок ва сифатли пилта 
о.. чнадм



[ - д а в р. Холст чузиш машинасидан олинган холстча валик 1 ларга 1̂ уйи- 
лади. валиклар айланиб, холстчаларни секин-аста ёзади ва таъминловчи 
цилиндр 2 га беради. Холстча таъминловчи цилиндрлар орасндан утиб, тис­
ки 3 ва 4 ларнинг пастки ва устки жаглари орасида цисилади. Шу пайтда 
тез айланиб турган тарокли барабан 5 уз игналари 6 билан уларнинг олд 
учини тарайди.

Машиналарнинг конструкциясига цараб, тарокли барабанда 14—25 та 
гача г^атор тароцлар булади. «Текстима» фирмаси машинасининг тароцлн 
барабанида 14 катор тароклар урнатилган. Дар бир навбатдаги тароклар 
к;аторининг игналари олдингисидан ингичкароц ва зичроц булади. Шунинг 
учун толалар тутамини энг олдин йирик ва йугон игнали тароклар, сунгра 
ингичка Еа зич игнали тароклар тарайди. Шундай килиб, тиски 3 ъа4  ларда 
осилиб турган узун толаларнинг олд учлари яхшилаб таралади, толалар туг- 
риланади, хас-чуп ва ифлосликлардан тозаланади. Аммо тискиларда ^исил- 
маган калта толаларни тарокли барабан ажратиб ташлайди. Бу калта тола­
лар чициндиси— тарайди деб атагади. Машинада 1- давр бажарилаётган 
пайтда тискилар ёп.иц булади ва энг орца вазиятда харакатсиз туради.

2- д а в р. Толалар тутамининг тиски 3  ва 4 ларда цисилиб колган орка 
учларини тараш учун тарокли барабан 5 толалар тутамининг олд учларини 
тараб булиши биЛаноц тискилар таралган толалар тутамининг олд учини 
ажратувчи механизмнинг ажратувчи цилиндри 8 ва валиклар 9 га олиб ке- 
лали, яъни тискилар ажратувчи механизм томонга секин .^аракат ^илади 
(65 -раем ва 66 -раем, б га царанг). Шу захоти тиски цисцйчлари очилади. 
Ажратувчи механизм машинага 1̂ араб айланиб, илгари таралган толалар 
тутамининг маълум цисмини машина томонга беради, натижада янги тарал- 
ган толаларнинг олд учи илгари таралган толаларнинг орка учи устига ту- 
шади. Бундай операция улаш деб аталади.

3- д а в р. Толалар тутамининг олд учи ор^а учларига уланиб булгандан 
суиг ажратувчи механизм (цилиндр ва валиклар) айланиш йуналишини уз- 
гартириб, уланган толалар тутамини (тарамни) очилиб турган тиски 3 ва 
4 лар орасидан тортиб олади (66- раем, в). Шу вактда тарам бир оз кутари- 
либ, шу пайтгача ишламай турган устки таро^ 7 га кийилади. Ажратувчи ци­
линдрлар ва валиклар толаларнинг орка учларини таро:-  ̂ 7 оркали олиб 
утади; шунда толалар тутамининг орка учлари тарок игналари орасидан 
утиб таралади. \

Шундай килиб, толалар тутамининг олд ва opi^a учлари тула таралади, 
ажратувчи цилиндрлар илаштириб кетган толалар булаги очилган тиски- 
лардан чнкиб турган тутамдан ажралади.

4- д а в р. Барабан тароцлари тиски 3 ва 4 лар кисцичларига кайта якин- 
лашган вактда ажратувчи цилиндрлар уз ишини тамомлайди, тискилар улар- 
дан узоклашади (opi^ara ^аракат килади), устки тарок; 7 толалар тутамини 
тарашдан тухтайди,тискилар эса валик 1 ва таъминловчи цилиндр 2 лар узат- 
ган холстчанинг янги порциясиин ^исиб ёпилади ва орцага ^аракат ^илиб, 
охириги вазиятда тухтайди (66- раем, г). Шу захоти тарокли барабан янги 
толалар тутамини тарашки бошлайди. Шундай цилиб, тарокли барабаннинг 
хар айланишида турт давр утиб, толалар тутами порциясининг олд ва ор;^а 
томонлари тула таралади.

Хар сафар янги таралган толалар тутамининг олд учлари илгари тграл- 
ггн толаларнинг орца учига уланганлиги сабабли, ажратувчи механизмдчн
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чн^ибтурган юнка тарам воронка 10 дан утиб, юмалок пилтага айланади, 
сунгра пилтани яссилаш валиклари И  тортиб кетади (65- расмга гарант).

Таро^ли барабан тараб олган калта толалар, хас-чуплар ва нуцсонлар 
тез айланувчи чутка 14 (65- ва 66- раем, в) ёрдамида барабандан туширпб оли- 
нади. Сунгра бу тарандилар турли барабан 15 ор^али махсус вентилятор хо- 
сил цилган хаво ёрдамида машинадан чи^ариб ташланади.

Машина бир томонлама булиб, саккизта чицарувчи ь^исми бор. Хар цайси 
чикарувчи к^исмидан чицкан пилталар йуналтирувчилар 12 дан утиб, силли^ 
столча 13 да ёнма-ён ётган ^олда машина охирида жойлашган чузиш асбо- 
бига йуналади. Силлик столчада саккизта пилта турттадан икки оцим тар- 
зида чузиш асбобига йуналади. Чузиш асбобида пилталар чузилиб, ингич- 
калашади, толалари'тугриланади ва бир-бирига параллеллашадн.

Шундай цилиб, чузиш асбобидан чи^аётган юпка толалар катлами (мич- 
ка) воронкадан утиб", пилтага айланади ва яссилаш валиклари орасидан 
утиб, пилта тахлаш механизми ёрдамида идишга тахланади.

Пилта тахловчи механизм худди тараш машинасининг пилта тахлаш ме- 
ханизмига ухшайди. Пилта тахлаш механизми иккита пилтани алох,ида-ало- 
-\ида иккита идишга тахлайди.

Турли системадагн машиналар иш органларининг тузилиши ва ишитур- 
лича булишига царамай, пахтани йигиришда ишлатиладиган кайта тараш 
машиналарининг ^аммаси хам ю^орида ёзилган схема буйнча ишлайди.

Машинанинг ишлашини курсатувчи циклли диаграмма
К,айта тараш процессининг анализидан маълум булдики, машинанинг 

асосий иш органлари бир-бири билан аниц богланган холда хамма операция- 
ларни аниь  ̂ ва мунтазамбажариши зарур. Шу максаддатарокли барабанлар 
валига диск урнатилган булиб, у 40 булинмага булинган (67- раем) машина­
нинг ало^ида иш органлари шунга асосан ростланади. Циклли диаграмм.ши 
тузишда тарок;ли барабаннинг толалар тутаминитараш даври асос килиб оли- 
нади. Будавр дисканинг 8,1 булинмасида тискилар ёпилгандан кейин бош- 
ланади ва тискиларнинг оркага ^аракат килиши 13,1 булинмасигача давом 
этади. Бу цикл вактнинг 12,5 %ини ташкил ^илади.

Тискилар 40 булинмадан бошлаб оркага харакат цилади. Тараш пайтида 
тискилар таро^ли барабаннинг игналари га караб ^аракат килади ва аста-се- 
кин тезлигини камайтиради, 17 булинмага келиб, энг охирги вазиятда тух- 
тайди. Шундай цилиб, охирги ^атордаги ингичка ва зич урнатилган игна- 
лар тутамини кам тезлик билан тарайди. Бошк,а иш органлари ^ам дискнинг 
маълум булинмасида иш бошлаб , маълум булинмасида тугатади.

Олд учлари таралиб булган толалар тутамини ажратиш ва орка учларини 
устки тарок билан тараш тутам ажратувчи механизмга берилган пайтда 30 
булинмада бошланиб, 2 булинмада тугайди, яъни цикл ва^тининг 30% ини 
ташкил ^илади. Т арок, л и барабан ва устки тарок бажарадиган таран  про- 
цесси учун цикл умумий вактининг 12,5 4- 30 — 42,5 % и сарфбулади. [Дол­
ган (57,5%) вацт бошка тайёрлоз процесслари учун сарф булади.

Тарокли барабаннинг игнали сегментига ёпншиб долган тарандши 
чутка 27 булинмада бошлаб, 36 булинмада тозалаб тамомлайди.

1^айта таряш машинаси йигирув машиналари ичида анча’.ина мураь .аб 
машиналардан ^исобланади. Машинами чуцур урганиш учун асосий м ха- 
низмларнинг тузилиши ва ишлашини анализ циламиз.
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Машинанинг хар бир чицарувчи кисмида тарокли барабан булади. Та- 
ро^ли барабан 1 (68- раем) умумий вал 2 га болтлар 3 ёрдамида ма^камлан- 
ган. Барабан сегмент ^исмига 14 цатор тароцлар урнатилган. Купчилик кай­
та тараш машиналарида тароклар сегмент асосидаги уйикларга жойлашган, 
сегментнинг уз и эса барабанга махкамланган. «Текстима» (ГДР) фирмаси 
машинасининг тарокли сегменти эса бошкачароц йигилади, бу ерда барабан 
сегментининг асосида уйиклар булмасдан, олдинги тарощ 4 болт 5 ёрдамида 
таянч 6 га махкамланади. Олдинги тарокца иккинчи тарок, иккинчи таро^ка

Тароцли барабан
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учинчи тарок махкамланади ва х. к., то охиргн 14- тароккача мана шу усул­
да йирилади. Охиргн тарок болт 7 ёрдамида таянч 8 билан бирлашган. Шу 
тартибда йигилган тарокли сегмент барабан 1 корнусига таянчлар 6 ва 8 j 
ёрдамида урнатилиб, болтлар 9 ва 10 билан махкамланади. ■

Тароклар ингичка металл планкалардан иборат булиб, уларга игналар кав- 
шарланган. Биринчи ^атор игналар йутон булиб, сийрак урнатилади. Ун- 
дан кейин анча ингичка ва зичро»^ урнатилган игналар ва ни^оят, энг ин­
гичка ва жуда зич урнатилган игналар туради. Игналарни бундай урнатиш-1 
дан мацсад тараш процессини нормал утказишдир. Тарокли барабан тарай-| 
диган холстчанинг биринчи порцияси-толалар тутами деярли тугриланма-! 
гаи ва мараллелмас, шунинг учун толалар узилиб, шикастланмаслиги учун! 
энг аввал йугон ва йирик rapoi\ билан таралади. Толалар тутами бироз та-1 
раЛиб, тутриланиб ва иараллеллангандан сунг ингичка ва зич тароклар би-1 
лан таралса, толалар узилмайди, шикастланмайди.^

Сегментни йигаётган пайтда >̂ ар бир планкани ростлашнинг имкони бор,] 
игналарнинг баландлигини айлана ёйи буйлаб ту три урнатиш мумкин. Хар 1 
хил шаронтда утадиган кайта тараш процесси учун игналар хар хил килиб! 
тер ил ад и.

31- жадвалда «Тексти.ма» фирмаси ишлаб чикарган 1531 моделли кайта 
тараш машинаси сегментидаги тарокларга игналарнинг терилиши курса- 
тилган.

I териш—дагал игналар ярим цайта тарашда ишлатилиб, 8— 10% гача та- 
ранди ажралади;

II териш—урга игналар оддий кайта тарашда ишлатилиб, 10—20% гача 
таранди ажралади;

III териш—ингичка игналар ингичка толалн пахтани ишлаганда ишла­
тилиб, 25% гача таранди ажралади.

Тароклар барабаннинг айланиш йуналиши томонга кия урнатилган бу­
либ, игнанинг чук^исига утказилган радиус билан игнанинг йуналиши урта- 
сидаги бурчак 40° ^осил к,илади.

Ярим цайта тараш билан оддий цайта тараш факат охирги уч цатор та- 
ро^ларнинг характеристикаси билан фарц килса, ингичка толали пахтани 
ишлашда эса охирги турт ^атор таро^ларнинг игналари ингичка ва зич ур­
натилган булади.

Шундай цилиб, I теришда барабаннинг 1 см энига 197,1 игна, II териш- 
да 201,9 игна ва III теришда 210 та игна турри келади.

Барабан игналарининг учигача диаметри 152 мм, тарокли сегментга те- 
гишли марказий бурчак 66° га тенг. Барабан игналарининг учигача эни 
305 мм, машинанииг заиравкасига ^араб, тарокли барабан цикл давомида 
200 айл/мин тезлик билан ишлайди. Шу пайтда игна учларининг чизицли 
тезлиги 3,14-0,152-200-95,46 м/мин =  1,26 м/сек га тенг.

Толаларнинг олд учларини тараш

Б а р а б а н  и г н а л а р и н и н г  т о л а л а р  т у т а м  и г а  т а  ъ- 
с и р и.

Барабан айланаси ёйининг бир кисмига игналар жойлашган. Тароклар- 
ниьг сонига, уларнинг орасидаги кадамга, барабаннинг диаметрига караб, 
бу ёг хар хил машиналарда ,\ар хил булиб, 66— 110' ни ташкил килади.
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Тарокли барабаннинг тараш даври машинанинг конструкцняснга бог- 
лиц булиб, бир цикл иш вактининг 20—30% инн ташкил цилади, бир минут- 
да 200 цикл бажарилса, бир цикл 0,06—0,09 секундни ташкил циладн.

Тараш процессида толалар тутами ва барабан игналари уртасида иш ка­
лан пш кучи э^осил булиб, толалар бир оз таранглашиб чузилади, бунинг 
натижасида толалар тугриланади, бир-бирига нараллеллашади.

Т а р о  к л а р г а  т е р и л г а н  и г н а л а р н и н г з и ч л  и г  и 
в а у л а р н и и г ш а к л и. Толаларнинг таралиш даражасини битта 
игнага ^анча тола*тугри келиши ва битта толага нечта игна тукри келиши би­
лан характерлаш мумкин.

Агар «Текстима» фирмаси машинаси биринчи таропшинг 1 см узунли- 
гига т = - 2,2 (№ 22) ли игна тугри келса, эни В =  23,5 см булган холсгча- 
дагн М тутамчаларнинг сони куйидагича булади:

М  =  В-т — 1;
М  =  23,5-2,2— 1 =  51, 

хар бир тутамчада /гх толалар булса,
53000

Гт •М L0 , 148-51, =  7000 тола,

бу ерда Т ч— холстчанинг йугонлиги, текс; Т Т — толанинг йугонлиги, текс.
Барабаннинг энг охирги тарогига №  33 ли игна терилган булиб, унннг 

бир 1 см узунлигига m =  32 игна тугри келади, мана шу толалар тутамини 
Д1=752тутамгача булсак, хар бир тутамчада 475 тола булади. 
tx' Толаларнинг тозаланиши ва тугриланиши фацат игналарнинг зичлигига 
ва терилишига боглик; булмай, толаларнинг тароклар асосида зичланиш 
интенсивлигига ^амда тарокларнинг толаларга санчилишига хам боглик. 
Бу, уз навбатида, игналарнинг шаклига богли^ булади. Х^озир япало^ иг- 
налар купроц таркалмокда. Ямалом игналар мустахкам булиб, толалар ора- 
сида купрок ишкаланиш кучи хосил цилади, натижада толалар яхшитара- 
лади.

Тутамдаги толалар игналарнинг ^аракати туфайли игналар уртасида си- 
кил адм. Толалар М  ва N  нуцталарда (69- раем, а) игналарга тегиб туради. 
EF кундаланг кесимида тола тутамчалари энг катта деформацияланади. Си- 
килиш сферасининг катта-кичиклиги тутам толаларининг сицилиш даража- 
сига боглиц булади.

Сикилиш сферасининг чегарасини аниклаш анча цийин. Шунннг учун 
юмалок ва япалок игналар билан толалар тутамини тарашда пайдо булади- 
ган босимни аниклаймиз.

Юмалок; игналарнинг ММ^ЕЕ^ ён сиртига толалар тутамчасининг эни 
буйича умумий босими:

P ^ P y S ,

— тутамчанинг игна юзаси бирлигига тугри келган

эни буйича уртача босими; К  — коэффициент, толалар гутамининг струк- 
тураси ва хоссаларига богли^; iy— иккита юмало^ игналарнинг уртаста­

бу ерда Ру =  К  -
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ги хамма толалар тутамчаларининг нисбий деформацияси; устки ва [пастки 
тутамчалар нисбий деформацияси йигиндисининг ярмига тенг:

г \ 1 j  1 -4- COS ф tf  =* 0,\-mrds

d ,  =  ( 2 z - / i ) t g | ;

6v ер да: — игнанинг уртача йугонлиги (диаметри), тутамча толаларга 
тегиб турган юза; т — тарокнинг 10 мм узунлигига турри келган игналар- 
нинг сони; ф — тутамча толаларининг игнани цамраш бурчаги — МОЕ 
ташкил к ил га н бурчак; z  — тутамчалар пастки цатламининг игиага санчи- 
лиши; h — тутамчанинг баландлиги; игнанинг уткирлик бурчаги; S — 
толаларнинг босимини ^абул ^илувчи игналар сирти.

69- раем. Толаларнинг игналар уртаенда сикилиши. 
а — юмалок игнвлар|*б — япалок игналар.



Толалар тутамчасининг игнага умумий босими:

Р — я-к-h 1 +  cos ф ' 36(Г* 
0 ,1 md9-----g-----1 — 0,1 rndy

Шундай килиб, тола тутамчаси япалок игнадан юмалоц игнага Караган­
да купрок ниобий деформацияланади. Япалок; игнанинг толаларга тегиб тур­
ган сирти хам катта, шунинг  учун хам умумий босим катта булади 
(69- раем, б).

Игналарнинг ^иялик бурчаги. Тарокли сегментнинг игналари барабан­
нинг айланиш йуналиши томонга эгилган булиб, игнанинг учидан утказил- 
ган радиус игна йуналиши чизиги уртасида ВАО бурчаги ^осил килади (70- 
расм, а).

Игналарнинг ция урнатилиши туфайли толалар барабан сегментнга чу- 
куррок санчилади. Толалар тутами биринчитароада санчилганда толалар 
бироз таранглашади, шу пайтда тутамни таровчи у бурчак игналар билан 
барабанга утказилган уринма чизиц уртасида >\осил булган р бурчакдан кат­
та булиши керак. Тискиларда цисилиб турган толалар тутамига игналар 
таъсир килганда улар таранг тортилади ва Q куч билан каршилик курса- 
тади (70- раем, б).

Q кучни икки Р1 ва Р2 ташкил этувчи кучларга ажратиш мумкнн. Р х 
куч толани игнанинг асосига силжитишга х.аракат ^илади:

70- раем. Игналарнинг княлик бурчаги.

Рх =  Q-cos у.
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Бу харакатга тола билан игна уртасида ф>сил булган ишцаланиш кучи 
F тусцинлик килади:

F =  fP., =  fQ-siny,
бу ерда / — тола билан игна уртасидаги ишцаланиш коэффициенти; Р „ — 
толани шпага сикиб турувчи куч.

Тола тарокли сегментга игна буйлаб х.аракат килиб Pt таъсирида санчи- 
лади, Я, >  F булса,

Q-cosy >  fQ sin у.

Демак, тараш бурчагининг киймати энг катта булганда толаларнинг 
санчилиш кучи ишцаланиш кучига тенг, ишцаланиш коэффициенти /  =  
=  0,27 га тенг булганида:

Ymax =  arcctg 0,27 я^7 5 0.’

Игналарнинг циялик бурчаги j$ap хил булганда тараш бурчакларини 
^исоблаш учун цуйидагича фараз циламиз:

а  — игна билан барабан радиуси уртасидаги бурчак — ВАО  бурчаги; 
a t — игналарнинг учи ва асосидан утказилган радиуслар уртасидаги бур­
чак — АОВ бурчак; а2 — тола тутамининг радиусга ^иялик бурчаги —
0  А В  бурчак; р — игнанинг циялик бурчаги — ABC  бурчак; у  — тараш бур­
чаги; R  — барабаннинг игнанинг учигача булган радиуси; — игнанинг 
асоси буйича барабаннинг радиуси. I — игна иш цисмининг узунлиги.

Бу параметрлар куйидаги нисбатда булади:

OAD учбурчаклигидан a t =  arc sin ( -— - j;
п

OAB3 учбурчаклигидан a , =  arc sin
Тарок; толалар тутамига охиригача санчитаётган ва^тда барабаннинг 

бурилиш бу рчаги 0 =  — -f- а , — а».
а  =  30° булганда а 2=  69°40' ва у  =  80°20' га тенг.

Бу холда игналарнинг толалар тутамига санчилиши цийинлашади. Шунинг 
учун барабаннинг радиуси R =  76 мм, игналар иш цисмининг узунлиги
1 — 5,5 мм булганда а  бурчагининг рухсат этилган минимал киймати:

а  — л — а 2 — утт -  180° — 69 40' — 75° == 35°20' булади.

Т а р о ц л и  с е г м е н т г а  и г н а  л а р  н и  т е р и ш .  Маълумки, 
игналар олдинги кагордан кейинги каторга к;араб ингичкалашиб ва зичла- 
шиб боради. Тараш игналарининг мана шундай терилишига назарий асос 
шундаки, одатда, холст чузувчи машинадан кайта тараш машинасига кел- 
ган холстчаларнинг толалари деярли тугриланмаган ва параллелланмаган 
булади. Бордию, шундай холстдаги холстчалар ингичка ва зич игналар би­
лан таралса, толалар узилиб, шикастланиши мумкин, чунки толалар билан 
игналар уртасида катта зурикиш хосил булади. Шу ходиса руй бермаслиги 
учун толалар тутами аввал дагалрок ва сийракрок, сунгра ингичка вазич- 
рок, энг охирида жуда ингичка ва зич игналар билан таралади. Натижада 
кимматбахг> ингичка тол ал и пахтанинг асосий хоссалари са^ланиб колади 
ji* ундан нам чи^инди чикади; куп махсулог — пилта олинади.
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Толалар гутамига игналар чукуррок санчилкши учун игналпрнинг кия- 
лнк бурчзклари, бундан ташкари, сегментдаш тлроклар к,атори оптимал 
булиши керак. Кугчнлик кайта тараш машиналаридаги тарокли сегментда 
17 ^атор, ГД- 12 маркали машинада 21 катор, «Текстима» фирмаси машина­

сида 14 катор тарoî  бор ва х. к..
Ватаиимиз заводларида илгарироц ишлаб чнкарилган ГХ ва ГД-12 

« w маркали кайта тараш машиналари сегментларининг хамма тароклар;; 
а  =  30" ^иялик билан терилган, ГД-12-1, ГД-12-2 ва Г-4-1 маркали ма- 
ишналарда эса биринчи турт к^атор тароклари а  =  45°, колган катор та- 
рокЛари эса а  =  30° ^иялик билан терилган.

Чет элларда, масалан, Ритер фирмаси (Швейцария), Платт (Англия) ва 
Уайтин (АКШ) фирмалари ишлаб чикарган янгн кайта тараш машиналари 
сегмент тароцларининг циялик бурчаги 40—45°.

ЦНИХБИ слимлари олиб борган илмий-тадкикот ишлари шуни кур- 
снтдики, агар сегмент тароклари тугри танланса, уларнииг каторлари c o h j: 
ва циялик бурчаклари оптимал булса, кайта тараш процесси яхши бажари- 
лар, аъло сифатли махсулот олинзр экан.

Т а р а ш  т е з л и г и .  Тараш тезлигп тарокли барабаннинг толалар ту- 
гаминн тарашида катта ахамиятга эга. By тезлик игналарнинг чизикли тез- 

лигига ва тискилариинг кайтар-илгзрилама д^аракатига боглик булади.
Кончили к кайта тараш машиналарида Tapaui тезлиги узгарувчан бу­

лади. Тараш бошида тезлик аста-секин ортади, охирги тароцларнинг тез- 
лиги эса камаяди. Аммо бир хил тезликда ишловчи кайта тараш машланалари 
хам мавжуд. Тараш бошида тезликнкнг ортиши натижасида умуман цикл 
ичида какдайдир ва^т ^искаради. Баъзан, мана шу тежалган вактни ягона 
устки тарокга бериб, унинг ишини яхшилаш кузда тутилади. Дар>;акнкат 
толалар тутамининг олд учини 14— 17— 21 та тарок тарагани г.олда орка 
учини факат битта устки тароц тарайди, холос. Тараш тезлиги узгарувчан 
булиши учун, одатда, эксцентрик шестернялар ишлатилади. Барабан а а лига 
урнатилган эксцентрик шестерняларнинг радиусн узгариши натижасида 
тароцли барабаннинг тезлиги 
^ам узгаради.

Тараш тезлиги куйидаги 
формуладан топилади:

V =  V0 +  VT,
бу ерда v6— тарокли барабан 
игнаси учларинингайлана тез­
лиги; vT — толалар тутамини 
кисиб харакат ^илаётган тис- 
киларнинг тезлиги.

Хар хил конструкцияли 
цайта тараш машиналарида 
тараш тезлигииинг узгариш 
графиги 71- расмда берилгаи.
Графикдан кайси машинада 
тараш тезлиги узгарувчан, 
кайся машинада узгармас 
экаылиги я к кол куриннб ту- 
рибди.

59° У?° 9Г№° <35° 
Тароцлц барадаиипипг дурилиш дурчаги, грвО.

7 1 - раем. Тараш тезлигининг узгариш графиги:
I — Гейльмай машинасида; 2 — ГД-12 п.оделли машинада: 
3 — Г-4-2 маделлн машинада, 4 — РАКС моделей машинада; 

й — Хартфора машинасида.
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дан харакатланади. Тискилар олдинга секин,оркага аса тез харакат килади* 
Тискиларнинг мана шундай харакатланиши толалар тугамини улаш ва аж- 
рятиб олиш операцияларини яхшн бажаришга имкои беради.

Тискининг устки жари 7 иккита ричаг 8 га ма^камлангаи, рнчаглар ти с­
килар рамаси / га шарнир воситасида борланган. Толалар тутами тиски 
жаглари орасида стержень/0  га кийгизилган спираль пружина 9 ёрдамида 
кисилиб туради. Пружинанинг ^исиш кучини стержень 10 га махкамлан- 
ган халка II  ёрдамида ростлаб туриш мумкин. Тиски устки жаги 7 нинг ку- 
тарилиши ва пастга тушиши тискилар валининг ^ар а кати га богли^ бул- 
майди, у >;аракатни иккинчи тебранувчи вал 12 дан олади. Шундай цилиб, 
бу вал устки жагни кривошип ричаглар 13 ва 14,15 ор^али кутариб-туши- 
риб туради. Устки жарнинг ало^ида юритмадан ?;аракат олиши тискилар­
нинг равон ишлаши ва очилиб-ёпилнб туришини ростлаб туришга имкон 
Серали.

Машинадан чикадиган чикянли (гаранди.) лар мицдорини тиски жаглари 
билан ажратувчи механизм орасидаги разводкани узгаргириб ростлаб ту - 
риш мумкин, аммэ тискилар ажратувчи иилпндрларга энг якнн олдинги

бу ерда г ■ 
барабан ш 
ти.чадн (73 
калинлигн 

Машин! 
чалик кат

Развод^ 
марали б?,

Тискилар

Тискилар устки ва пастки жаглардан иборат, улар толалар тутамини 
кисган холла х;аракатланади. 1531 моделли кайта тараш машинасининг тис­
килар механизми маятник гипидаги осма конструкцияли. Тискилар рамаси 
1 га (72- раем, а) пастки жар 2 ма^камланган булиб, улар уц 3 га осилгаи. 
Тискилар тебранма .^аракатни ричаглар 5 ёрдамида тискилар вали 4 дан 
олади. Ричаглар валга махкамланган. шарнир воситасида тортки в  лар би­
лан богланган. Тискилар вали зса кулиса механизми оркали барабан вали-
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вазиятда булиши керак. Бунда хар бир чккарувчи цисм учун ало^ида роот- 
лашга тугри келади. Ленин хамма чккарувчи ^исмларнинг разводкасини 
бирданига узгартириш учун тискилар валини х.аракатга келтирадиган ме­
ханизм ричаги 17 нинг болти 16 (72- раем, б) ва винт 18 ёрдамида ростлаш 
мумкин. Бу операцияни индикатор 19 нинг 40-булинмасида 20 шкаладан 
фейдаланиб бажариш мумкин.

73- раем. Тискиларда холстчанинг си^илиши.

/9

г килади# 
Д ва аж-
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ш тиск н 
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'скамлан - 
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1!б-туши- 
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а никои

жаглари 
тлаб ту- 
олдинг.ч

Маълумки, тискиларнинг конструкцияси ва ишлаш принципи тараш про- 
цессига таъсир цилади. Тискиларнинг устки жаги билан тароцли барабан 
игналари орасидаги разводка хам му.^им а^амиятгэ зга. Тарокли барабан 
толалар тутамини тараш олдида толалар тутамининг учлари иастки жагдан 
L оралицда булади (73- раем, а). Тискиларнинг жаглари толалар тутамини 
^исганда толалар тутами эгилади ка тараш процесси пайтида худди 73- 
расм, б да курсатилгандек вазиятда булади. Тарокли барабаннинг игналари 
бевосита таъсир курсатаётган толалар тутамининг узунлиги г га тенг мик,- 
дорга кам булади, яъни

г — о -f- б -J- h — б =  a -f- h,

бу ерда г —- толалар тутами таралмайдиган бушлиц; а — устки жар билан 
барабан игналари орасидаги разводка, андаза ёрдамида махсулотсиз урна- 
тилали (73- раем, «); б — тискиларнинг жарлари ^исиб турган холстчанннг 
калинлиги; h — устки жаг осилиб турган цисмининг узунлиги.

Машинада ишланаётган холстча канчалик калин булса, разводка шун- 
чалик катта булади:

Холстчаларнииг йУронлнги. ктекс (номер)

30 (0,033) ва ундан кам
40 (0,025) ......................
50 (0,020) ва ундан куп

Разводка, ми

0 ,5
0,6
0,8

Разводка канчалнк кнчик булса, кайта тараш процесси шунчалик са- 
марали булади.

1G0



Тиски жамарининг шакли ва уларнинг толалар тутаминк етарли куч 
билан кисиб туриши хам жуда мух им. Тарокли барабан игналари баъни 
узун толаларни тискилардан туртиб чикариб юбормаслиги учун тиски жар- 
лари толалар тутамини 25—30 кгк куч билан кисиб туриши керак. Жаглар- 
нинг кирраси силлик ва текис булиши керак, акс холда толаларни узиб 
юбориши мумкин.

Т и с к и  л а р н и н г  о ч и л и ш и. Толалар тутамини ажратиболиш- 
да тиски жаглари шундай очплиши керакки, улар ажратувчи механизм 
тортиб олиб кетаётган толалар тутамига халакит бермасии. Машинада п:и- 
латилаётгак холстчанинг калннлигига г^араб, тискилариинг максимал очи- 
лиши 6—14 мм гача булади.

Тискилариинг пастки жаги билан ажратувчи механизм орасидаги раз­
водка (тискилар ажратувчи механизмга яцинлашган вазиятда) гаралаёт- 
ган толалар тутамининг узунлигиии ифодалайди. Бу опалик-разводка к,ан- 
чалик катта булса, толалар тутами хам шунчалик узун булади ва барабан 
игналари тутамга бемалол санчилиб калта толалар купрок тараб ташлана- 
ди, таранди куп чикади ^амда тарам ва ипнинг сифати аьло булади 
(30- жадвал).

30- жадвалдан куриниб турибдики, разводка катталашиши билан таран­
ди микдори ошар экан. Масалан, разводка 1 мм катталашса, тарандининг 
микдори 2,4%  ошади.

30- жадвал
Тискилариинг пастки жаги ва ажратувчи цилиндрлар орасидаги разводканинг 

Кайта тараш самарадорлигнга таъсири

Разводка (андаза III). мм
Таранди- 

лар 
микдори, 

%

Т ара\,даги 
калта (20 мм 

гача) юлалар, 
%

Тарамдаги 
нуксонлар 

микдори. %

Таранднда> и 
толаларнинг 
Ур?ача уэун- 

лигв, мм

20,5  (андаза 8 мм) 14,0 7,77 0,66 24,6
22 ,0  ( «■—» 9 ,5  мм) 19,2 7,83 0 ,42 23,9
23,5 ( «—» 11 мм) 23,1 7 ,43 0,44 25,4
25 ;5 ( «—» 13 мм) 26 ,0 5,86 0,39 25,4

Йнгирчлган ии пишиклигннинг ^айта тараш машинасидан олинган та ­
ранди микдорига боглицлигини проф. А. Н. Ванчиков формуласидан аншу 
лащ мумкин:

LK — LK (1,03 +  0,0052-u),

бу ерда L — кайта тараш системасида олинган ипнинг нисбий пиши ̂ ли­
ги; LK — карда (оддий) йигир.цы системасида олинган ипнинг нисбий пи- 
шиклиги; и — таранди мшуюрих% .

Шунинг учун разводка R  ипнинг сифатига караб урнатилади ва машина 
тарандининг маълум микдорига созланади. Шундай цилиб, толалар тута­
мининг ажралиш процесси охирида пастки жая ва ажратувчи цилиндр 
андазанинг микдорига якинлашиши лознм:

ш —[R— 0,5
бу ерда: R  — тискилар билан ажратувчи механизм орасидаги разводка, 
мм; da — ажратувчи цилиндр диаметри, м.
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74- рас.м. Таъминловчи механизм.
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р тута- 
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Сводка,

Таъминловчи механизм

Таъминловчи механизм холст валиги 1 (65 ва 66- расмларга царанг) ва 
таъминловчи цилиндр 2 хамда 3 лардак иборат булиб (74- раем), у холстча- 
ни тискиларнииг кискичларига узатнб туради. Холст чузувчи машинадан 
келтирилган холстчалар холст валигига урнатилади. улар доимо айланиб 
туришн туфайли холстча ёйилиб, йуналтирувчи лоток оркали таъминловчи 
циливдрларга келади. Холстчанинг эни — 225 р-а 235 мм.
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Пасткн иар 1 даги чуцурчага пасткн таъминловчи цилиндр 2 жойлашти- 
рилгаи (74- раем, а). Устки таъминловчи цилиндр 3 ричаглар 5 оркали пру­
жина 4 ёрдамида пастки цилиндрнинг ^ар бир учига 5 кгк куч билан босиб 
турадн. Устки цилнндрнинг охирига пластмассадан ясалган храповик 6 
махкамланган (74- раем, б). Унинг гишлари орасига илгак 7 кириб туради, 
у уз назбатида ричаг 8 билан бокланган. Пружина 9 илгакнинг устидан бо­
сиб турадп. Боижа пружина W  эса ричаг 8 ни кузгалмас таянч И  га сикиб 
туради. Винт 12 ёрдамида илгак 7 нинг вазияти ростлаб турилади. Ричаг 
13 оркали ^ул ёрдамида таъминловчи цилиндрни айлантмриб, холст заправка 
цилинади (жойланади). Тарокли барабаннинг бир марта айланишида холст 
валиклари айланнб, маълум узунликдаги холстчанн босиб туради. Бу узун- 
лик алмаштириб туриладиган шестерняларнинг тишларига караб 5,3; 5,8; 
6,4 мм гача булади.

Тискилар олдинга .^аракат >\илишида таъминловчи цилиндрлар маълум 
узунликдаги холача беради. Машинанинг х.ар бир циклида таъминловчи 
цилиндр тискилар билан бирга ажратувчи цилиндр томон х.аракат килади 
ва храповик 6 нинг тишлари илгак 7 га тугри келиб, уни битта тишга 
айлантиради. Храповик билан бирга таъминловчи цилиндрлар ,\ам 
айланади.

Тискилар оркага кайтганда эса илгак храповик тиши устида сирпаниб, 
битта тишга силжийди, лекин храповикни айлантирмакди.

Таъминловчи цилиндрга 10, 11 ва 12 тишли храповик урнатилганлиги 
сабабли ^ар бир тишга айланганда 6,5; 5,9; ва 5,4 мм узунликда холстча 
берилади.

Таъминловчи цилиндр хаммаси булиб битта циклнинг 21% ва^ти ичида 
ишлайди, холос. Бу индикаторнинг 31,5дан 40- б^лкнмасига тугри келади, 
холст валиклари эса бутун цикл ичида айланиб турадн. Орти^ча холстча 
узунлиги лоток оркали келаётганда ростланиб туради.

Машинанинг ^ар бир чикарувчи ^исмида ало^ида устки таро^ урнатил- 
ган. Устки таро^ металл пластинка 1 дан иборатбулиб (75- раем), унга игна­
лар 2 кавшарланган. «Текстима» фирмаси цайта тараш машинасининг устки 
тарогига Л"» 32 япалоц игналар кавшарланган булиб, 1 см узунликка 26

Устки таро^

J L

/ —

2

75- раем. «Текстима» фирмаси кайта тозалаш машинасининг устки тароги.



76- раем. Устки таро^нннг урнатнлнши.

игна терилган. Игнанинг тула узунлиги 11 мм, иш узунлиги —5 мм. Та- 
рокнинг игнзлар буйича г»ни 305 мм. Устки тароц учинчи даврда ишлаб, 
толаларнинг орка учини тарайди.

Устки тарок 3, та рок тутгич 4 нинг уйигига уриатилади (76- раем, б). 
Устки тароклар вал 5 ва у билан богланган эксцентрик 6 орк;али тебранма 
харакаг килади. Устки тарокларни кривошипли механизм .\аракатга кел- 
тиради. Устки тарок олдинга, яънн ажратувчи механизмга (цилиндр / ва 
валик 2) га караб харакатланиб, пастгатушади ва холстча тутамига санчн- 
лади. Срцага кайтишда устки тарск ажратувчи механизмдаи узоклашади 
ва кутзрилади.



Устки тароц орца устки валик билан синхрон ^аракатланиши керак; 
утеки тароц индикаторнинг 20 булинмасидан бошлаб то 40 булинмасигача 
олдинга, 0 (40) булинмасидан бошлаб 20 булинмасигача зса оркага хара- 
кат килади. Устки тарокнинг ^иялик бурчаги катта а^амиятга эга; у энг 
оитимал кийматга эга булиши керак. «Текстима» фирмаси кайта тараш ма­
шинасида у 12° га тенг.

Устки таро^ билан толаларнинг ор^а учларини тараш

Биз юкорида умуман толалар тутамининг ор^я учларини тараш устида 
бир оз тухталган эдик. Аммо бу орган :$ам машинанинг асосий органлари- 
дан бири булганлигк учун унинг ишинн чу^урро^ анализ кнламиз. Маъ- 
лумки, толаларнинг олд учларини 14— 17 ^атор тароцлар урнагилган та- 
роцли барабан (тарокли сегмент) тарайди. Толаларнинг орка учларини фа- 
1<ат бир катор игна урнатилган устки тароц тарайди, холос.

Тараш процессидан маълумки, ажратуЕчи механизм (ажратувчи цилиндр 
ва ажратувчи устки валиклар) нинг айлана тезлиги устки тарокнинг илга- 
рилама-кайтар тезлигидан анчагина катта. Шунинг учун .^ам ажратувчи 
механизм кискичига тушган толалар шу механизм тезлигида олдинга караб 
устки та роздан кура тезрок ^аракат килади. Устки тарок игналари улар 
уртасидаги толаларга босим курсатиб, толалар массасини зичлайди. Шу 
пайт толаларнинг ичида устки таро^ игналари орасидан таралнб утадиган 
толалар булади. бу толалар актив толалар деб аталади, лекии шу онда 
циклда хали ажратувчи механизм кискичига тушмаган ва устки гарок иг- 
налэри орасидан утмайдиган толалар хам бор; бу толалар пассив толалар 
деб аталади. Шундай цилиб, актив толалар ажратувчи механизм киски­
чига тушиб, у билан бирга харакат ^илади ва устки тарок игналари орасм- 
дан тортиб олинади, яъни толаларнинг орка учлари тарялади, пассив тола­
лар эса устки тарок тезлигида у билан бирга х.аракат килади. Пассив то­
лаларнинг ичида узун толалар ^ам булиб, улар кейинги циклда ажратувчи 
механизм ^искичига тушиб, тарамга (пилтага) айланади, аммо калта тола­
лар аса таранди сифатида таралиб, чикиндн (таранди) га айланади. Актив 
ва пассив толалар уртасида иищаланиш кучи хосил булади, натижада тола­
лар таранглашади ва т\триланади.

Инщаланиш кучи таъсирида калта толалар ажраластган тол я л ар билан 
бирга устки тароккача бориб, унинг орка томонида колади. Нуксонлар, 
хас -чуплар хам устки тарокнинг орка томонида колади. Кейинги циклда 
тарокли барабан уларни калта толаларга кушиб таранди сифатида тараб 
ташлайди.

Устки таро^ ишининг яна бир мохияти шундаки, агар унинг харакат 
тезлиги тискилариинг пастки жаги тезлиги ва таь.минловчи цилиндрнииг 
айлана тезлиги йигиндисидан кичмк булса, устки тарок фаь;ат тарончи ор­
ган сифатида ишлаб, толаларнинг орка учларини тарайди ва бош^а тола- 
ларнинг ажралаётган толалгрга кушилиб кетмаслигини назорат 1\илиб ту- 
радн. Борди-ю, устки тарокнинг харакат тезлиги кжорида айтилган миц- 
дордан катта булса, устки тароц уз асосий вазифаси—толаларнинг орца 
учларини тарашданташкари толаларнинг ажралиш процессида толалар ту­
тамининг т)ла харакат килиб силжишига тускинлик килади.
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Энди устки тарокнинг интенсив ишлашига таъсир килэдигэп фактор- 
ларни анализ киламиз.

Устки тарок билан тараладиган толаларнинг орка учлари узунлиги.
Устки тароц билан тараш процессини текшириб курамиз. Мисол тар и ха­
сида проф. Н. А. Васильев текширган толалар тутамидаги толаларнинг узаро 
долатини оламиз. Толалар окими бир хил узунлик I дагитолалардан иборат 
ва бу узунлик холсгчздаги толаларнинг уртача узунлигнга тенг, деб фараз 
киламиз. Бу холда бир текис махсулотдаги толалар 77-расмда курсатилган 
аЬтк параллелограммни хосил ^илади. Тискиларнинг Т Т  кискичида ци- 
силган то л у лар тутами ТаТ  биринчи дазрда тарокли барабан билан тарал­
ган; унинг узунлиги R  -f- (1 — a )F — г га тенг, яъни agk шаклдаги тола­
лар участкаси таралган. ГГ  кесимда устки тарок толала|) тутамига санчи- 
лаётганда таъминловчи цилиндр тутамни тискилар ^искичига нисбатан а  Г 
микцорга силжитди. Шундай килиб, тарокли барабан г +  aF  узунликка 
тенг толалар тутамининг орка учлари (участкаси) ни тарамаган.. LHv ондаги 
циклда толаларнинг ажралиш процесси охирида ажратнш механизмининг 
кискичлари толалар тутамининг 0 К — 0 К кесимига (кискичига) тугри келиб 
колади. Ажралиб кетаётган толаларнинг бир кисмини хзм тарокли барабан, 
.хам устки тарок тарайди. Бу участканинг узунлиги:

' D =  R - a F  — r - R y,

бу ерда R — тискиларнинг пастки жаги билан ажратувчи механизм кис­
кичлари орасидаги разводка, мм; a  F—берилаётган холстча узунлигининг 
бир цисми; F — таъминловчи цилиндр бераётган холстча узунлиги, мм; 
г — толалар тутами таралмайдиган бушлиц; а — таъминловчи цилиндр бе­
раётган холстча улуши; R y — устки тарок билан ажратувчи механизм ора­
сидаги разводка, мм.

Одатда, толалар тутами ажралаётган пайтда (ажралиш процесси охи­
рида) устки тарок ажратувчи механизм кискичига якин булиши керак. 
Бу вактда устки тарок тараётган толаларнинг орка учлари узунрок; бу- 
лади, тараш вакти бир(оз узаяди, тарам сифатли ва тоза булади. Разводка 
R y ни камайтириш учун ажратувчи механизм деталлари: цилиндр ва вз- 
ликларнинг диаметри камайтирилади ёки игналар кавшарланган пластинка 
эгикрок килиб урнатилади (масалан, Уайтин фирмаси машинасида, АКД1).

Агар толалар тутамининг силжиши a F  каттаро^ булса, толаларнинг 
кандайдир участкаси таралмай колади. Критик ёки рухсат этилган сил- 
жиш коэф(|)иииенти а 0 куйидаги D =  О булган хол учун топилади.

У вактда:

R — a F — г — Ry — 0; a F  — R  — г — Ry
_  R - r - R y  

0 ~ F

Формуладан курию б турибдики, R  канчалик катта, г ва Ry цанчалик 
кичик булса, рухсат этилган силжиш а0 F катта булар экан.

Разводка R, ортса, шу узунликдаги актив (устки таро^ игналарига 
санчилган) толаларнинг сони п.л узгармайди, аммо пассив толалар сони пп 
купаяди. Устки тарок билан ажратувчи механизм уртасидаги разводка 
1,5; 3; 4,5 мм булганда тегишлича 13,4; 9,2; 6,6 % тарандг. олинган.



77- раем. Устки таревда санчилган тутам толаларининг жойлашиш
схемаси.

Устки тароц игналарини териш. Устки тароь; игналари jqap хил коне - 
грукинядаги машиналар учун леярлибир хил терилади.Игналарнинг ^андай 
терилиши ишланадиган холстча ва пахта толасинчнг йугочлигигэ богаи к.

Устки таро.^даги толалар тутамининг тутамчалари сони тар тел и ба- 
рабандаги тутамчалар сонндан бир оз камро^:

М — Вт  — 1; М  =  23,5(22 — 26) — 1 =  517-ь 653,

буГерда В  — холстча (толалар тутами) нинг энн, см; т — устки таро^нинг 
1 см узунлигига турри келадиган игналар сони.

Агар холстчанинг нуронлиги Т х =  53 ктекс (№ 0,0189), то!аларнниг 
уртача йуронлиги Т  =  148 мтехс (№ 5260), уртача узунлиги / =  29 мм, 
таъминловчи цилиндрдан келаётган холстчанинг узунлиги F =  6 мм, уст­
ки таро^ билан ажратувчи механизм уртасидаги разводка Ry — 17 мм ва 
тарандининг миедори у  = 1 5  % булса, устки та р о ^ а  санчилиб, таралиб 
утаётган толаларнинг сони ^уйидагича толитади (77-расмга гарант):

_  7V (gy +  f ) ( i o o - y )  5300-(17 +  6 ) -(1 0 0 -  15) _ 240Q0n 
ПУ ~  Гт • М  00 0,148-29-100--------------Т0ЛЗ'

Агар холстчанинг эни В =  23,5 см; I сч тарок узунлигига турри кела- 
диган нгиалар зичлиги m =  26 булса, у вацтда битта тутамчгдаги толалар- 
нииг сони

я =  % =  "у =  240000 =  395 да 400,
М В т —  \ 2 3 ,5 -2 6 — 1 i

яъни тарокли барабаннинг охирги тарорига турри келадиган толалардан бир 
оз камрок (пи  =  475 тола) Сул ади.
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Устки таро.^дан толалар утаётган пайтда (чи^иб кегаёгганда) толалар 
^ртасидаги босим камаяди, бу эса тозалаш ва толаларнинг тугриланиш са- 
марасини пасайтираци. Шуникг учун устки тарокнинг голалэрга санчили- 
шини борган сайин кучайтириш керак. Толалар устки таро^ игналари ора: 
сида ^анчалнк интенсив зичланса, толалар шунчалик саиарали тозаланадн.

Устки тарокнинг киялик бурчаги. Тараш процесси самаралц булиши 
учун устки тарокнинг киялик бурчагини тугри танлаш жуда му^им. Би­
ринчи толалар ажратувчи механизм ^искичига тушганда толалар тутами 
78- раем, а да курсатилган АР,0 чкзиги буйлаб жойлашади. Шу пайтда та­
рок игналарининг учлари А ва О нуцтзлар оркали утган тугри чизицдан 
пастрокдан утганлиги сабабли (бу чизик раемда курсатилмаган), игналар 
толаларга каршилик курсатали. Шу пайтда ажратувчи механизм кнецичига 
тушган толалар гутамига икки куч таъсир г^илади: Q, куч (ажратувчи меха­
низм толаларни тарокнинг игналари орасидан шу куч билан тортиб олади) 
ва Qa куч (бу куч тискилариинг пастки жаги бир оз кутарилишидан хосил 
булади). Бу кучларнннг тенг таъсир этувчиси Q таъсирида толалар устки 
тарок оркали олдинга сурнлади ва шу вактнинг узида устки тарокка сан-

12 Ш. Р. Марасулон J77

78* раем. Устки таро!\ игналаринннг тола тутамига (холстчага) 
санчнлиш схемаси.



чилади. Ажратувчи механизм S ,  куч таъсир и да толаларни устки тарок 
орк^али тортиб олади ва бу куч игнага перпендикуляр йуналган булади 
(78- раем, б).

=  Q-sin (0 — а),
толалар тутами устки тарокка .S2 куч таъсирида санчилади, бу куч игна 
буйлаб таъсир килади;

S 2 — Q-cos (0 — а),

бу ерда 0 — Q кучнинг й'Сналиши билан вертикал чизик орасидаги бурчак, 
а  — устки тарокнинг вертикал чизиккг нисбатан киялик бурчаги.

Толалар устки тароцка санчилиб олдинга силжшанда толалар гутам- 
часи игналар уртасида сикилади, иатижада ишкаланиш кучлари хосил бу­
лади, улар икки йуналишда таъсир цилэди: ишкаланиш кучи 7„ (игналар 
буйлаб йуналган ва толаларнинг S3 к>ч таъсирида кутарилишига тус^ин- 
лнк килади) ва ишкаланиш кучи 7  (бу куч толаларнинг харакатига тескари 
йуналади ва 5 , куч таъсирида толаларнинг толалар тутамидан ажралишга 
тускинлик килади). Толалар тутами то тугрилангунча толаларни устки та­
ро^ игналари орасига киргизувчи тенг таъсир цилувчи куч игна буйлаб 
(унинг асосига) йуналади ва у куйидагига тенг булади:

R  — Q-cos (0 — а) — f-P ,

бу ерда f — толалар билан игналар уртасидаги ишкаланиш коэффициента, 
Р — толалар тутамчалари игналар скртига курсатадиган умумий босим.

Тенг таъсир ^илувчи куч игнанинг у^ига перпендикуляр равишда ажра­
тувчи механизм томонга йуналган булиб, шу куч таъсирида толалар тутами 
ажралади:

К  =  Q-sin (0 — а) — Т,

умумий босим Р толалар тутамчаларининг игналар орасида си^нлиш дара- 
жасига ва толалар билан игналар уртасидаги ишкаланиш енртига боглик 
булади.

Толаларни тортиб олишдаги йигинли каршилик кучи куйидагига тенг;

Т  =  Т„ +  Т т +  Т х,

бу ерда Т„ — толалар билан игналар орасидаги ишкаланиш кучи; Тт — 
игналар уртасидаги толалар орасидаги ишкаланиш кучи; Тх — холстчадан 
ажралаётган толаларнинг оркя учлари орасидаги ишкаланиш кучи.

Толалар тутамини устки тарок* игналарига санчувчи кучнинг тенг таъ­
сир килувчи R  куч а  — 0 булганда энг катта кийматга эга булади. 1Нунинг 
учун устки тарокнинг киялик бурчаги а  нч Q, ва Q2 кучлар нисбатини, тис­
киларнинг халатинн ва устки тарокнинг толэларга санчилиш моментини 
хисобга олиб танлаш заьур. Шу вактда Q куч игна буйлаб йуналган ва S2 
куч Q кучга тенг булади.

Толалар тутами тутрплангандан кейин унинг текисликка нисбатан 1̂ ия- 
лик бурчаги а  <р бурчагига, тараш бурчаги эся у  =  00° +  ф— а  га тенг бу­
лади.

Шу пайтда толаларни усгки тарокдан тортиб олувчи куч ортади, тола­
лар тутамини игналарга санчувчи куч S2 эса камаядн (78- раем, в).
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\отки  тарок игналари толалар тутамига нормал санчилса,толаларнинг ор­
ка учлари анча яхши таралаци. У куйидаги шартларии ^исобга олиб урнати- 
лиши керак; толалар тутами устки тарок; игналарига чукуррок санчилишн 
билан бирга, игна кавшарланган пластинкага тегмаслиги л озим. Тарок 
мумкин цадар ажратувчи механизмга якин урнатилиши зарур, яъни R,, 
унинг мицдори ^ар ^андай конструкциядаги машина учун минимал булиши 
керак, чунки мана шу ^олда таралаётган тутам узунрок булади.

Толалар тутамининг циялик бурчаги ф хам мэшинанинг конструкцияси 
ва моделига кара б олинади. Устки тарокнинг киялик бурчаги a  rapoi^ тола- 
ларга енгилгина санчиладиган ^илиб танланади.

Маълумки, таро^ толаларга к,анчалик чукур санчилса, игналар уртаси- 
даги толалар шунчалик куп зичланади.

Тажрибалар шуни курсатдики, агар тарой; игналари 1 мм чукуррок еан- 
чнлса, игналар уртасидаги масофа 22 ц га камаяди ва толаларнинг нисбмй 
деформацияск ?̂ ам шунга яраша ошади, дсмак, актив ва пассив толалар хам- 
да тарандидагн толаларнинг тарок игналари уртасидаги иш^аланнш кучи 
ошадй, бу эса толаларнинг яхши таралишига, тугриланиши ва тозаланиши- 
гэ имкон беради.

ЦНИХБИ олиб борган тажрибалар шуни курсагдики, тарок игналари 
толаларга чукурроц санчилганда, калта толаларми тарабташлаш интенсив- 
лашган, яъни таранди микдори 10,4% дан 27,9°/0 гача купайган, тарамдаш 
20 мм дан калтарок толаларнинг микдори эса !.8,9°/0 дан 15,2°/0 гача. нук- 
сонлар микдори 0,30 дан 0 ,!9°/0 гача камайган.

Шунинг учун хам х.ар хил конструкциядаги ^айта тараш машиналарида 
устки тарокнинг киялик бурчаги >$ар хил ^нлиб урнатилади: «Тексшма» 
фирмаси машинасида 1 2 «Уайтин» фирмаси машинасида 21 °/0, мамлакати- 
мизда ишлаб чикарилгян ^анта тараш машиналари ГД-12, ГД-12-1, ГХ 
да 8°, Г- 4- 2 да 35° ва х. к.

Устки тарокнинг загрузкаси. Биз устки тароцдан утаётган толалар 
сони пу ни топган эдик, яъни:

Т х (Ry +  F) (100 — у) 53000 (17 +  6) (100 —  15)
Г ,-М 0 0 0.148 29-100

=  240000

тола.
Шу жумладан, актив толалар сони

7 'х •/■(100 — у) _ 53000-6(100— 15)

Т, ■I •100 0 , 148-29-100 
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Тажрибалар шуни курсатдики, устки тарокнинг киялик бурчаги катта- 
лашса, таранди микп.ори кулаяди, калта толалар микдори камаяпи, тарам 
юза булади. Аммо устки тарокнинг киялик бурчаги анча катта булса, та- 
рамда ^ам, тарандида ^ам узук (40 мм) толаларнинг микдори камаяди, бу 
эса катта зурикиш натижасида уЗун толаларнинг бир цисми узилганлигини 
курсатади. Бу албатта максадга мувофи^ булмаган хал.

Устки тарокнинг урнатилиши ва толалар тутамига санчилиши



ёки 26 % на пассив толалар сони
Г х-Ду.(100 — у) 53000-17(100 — 15)

=  177500 тола,7VMOO 0,148-29.100
ёки 74 %.

Келтирилган фор мул а л ар да и куриниб турибдики, холстча йугон булса, 
тарок билан ажратувчи механизм уртасидаги разводка катта б'/лса, холстча 
узун б \лса ва толаларнинг уртача узунлиги, йугонлиги кичик булса, та­
ранди микдори кам булса, устки тароц загрузкаси куп булар экан.

Актив толаларнинг пассив толаларга нисбати канчалик катта булса, 
актив толалар таъеирида устки тарокка толалар шунчалик интенсивсанчи- 
лади:

ТатминлоЕчн иилкндр у?атаётган холстчанинг узунлиги F катта булса 
Еа ра?нолка Ry кичик булса, бу нисбат катта булади.

Устки таро^гинг тараш тезлиги. Устки тарокнинг тараш тезлиги аж ­
ратувчи цилиндр те?лиги га билан устки таро^ тезлиги vy унинг айирма- 

сига тенг:

Толаларни ажратши процессида к?пчилик мэшиналарда тараш тезлиги 
узгаради. Тараш тезлиги устки тарокнинг загрузкаси узгаришига к;араб 
узгариши, загрузка камайиши билан ажратиш процессининг охирига бориб 
сшиши керак. Агар толаларнинг таралиш тезлиги анча катта микдорда уз- 
гарса, тарандига ажраладиган катта толалар узун толаларга кушилибаж- 
ралади ва натижада махсулотнинг сифати паст булади.

Устки тарокнинг тараш тезлиги ажралаётган толалар порпнясини чу­
зиш билан б о ти к . Ажралаётган толаларни чузиш куйидагига теинт:

яъии ажратувчи цилиндрнинг тезлиги уа ва ажратишдаги чузиш £ а канчалик 
катта булса, тараш те?лиги шунчалик катта булади.

Хозиргача устки тароц тараш те.злигининг оптимал кийматини топиш 
устида хали кам тажрибалар олиб борилган.

Бир минутда 200 цикл билан ишлайдиган янги цайта тараш машиналари- 
да устки тарок бир циклда 0,09 сек давомида тарайди. Крлган ва^т ичида, 
яъни биринчи, иккинчи ва туртинчи лаврлар ичида ишламайди.

Тарок ли барабан ва устки тароцларнинг тозалашдаги роли ва чи^инди- 
тарандиларни машинадан чик,ариб ташлаш усуллари. Тарокли барабан ва 
устки тароь; толалар тутаминн тараб булгандан кейин уларнинг игналари- 
да калта толалар, хас-чуп ва нуксонлар илнниб колади. Бу чи^индилар 
чутка ёрдамида барабан игналаридан тушириб олинади ва пневматик усул­
да чикинди цехига юборилади.

v, =  V, — уу.

Е л — v у. Vy •

Устки тарокнинг тараш тезлиги:



Тарамдаги нуцсонлар мнкдори
31- жадвал

Нуксонлар мнкдори, дона кксобида

Нуксонларнинг хнли 1 г 1 г тарамда
холстчада устки тароц усткн тарок

ишлактганди ишламаетганда

Тугунчалар .......................... 141 91 100
Чигит пустнга ёпишган

т о л а ........................................... 49 9 24
Хас-ч^п .............................. 19 8 10

Жами 209 108 134

Тароцли барабан на устки таро^ била» бирга пахта толасидан ажралган 
чициндн ва нуцсонлар 31- жадвалда берилган. _

Жадвалдан куриниб турибдики, тарокли барабан устки тарок билан 
бирга холстчадан 2° ^ <j-°— • 1QQ =  48% нуцсонларни ажратиб ташлайди.

2 0 9 __134Агар устки тарой, ишламаса, факат тарокли барабаннинг узи -—^  — X
X 100=36% нуксонларни ажратиб ташлайди.

Демак, устки тарой; холстчадан 48—36 =  12%, яъни тарокли  барабанга 
Караганда уч марта кам  нуксонларни аж ратади , холос.

Таралган толалар тутамини ажратувчи механизм

Ажратувчи механизм иккинчн ва учинчи даврда ишлаб, тискилар якчн- 
лаштириб олиб келган таралган толалар тутамини холстчадан ажратади. 
Бу механизм машинанинг узунасига жойлашган иккита цилиндр ва ^ар 
бир чн'^арувчи цисм учун ало^ида цилиндр устига цуйнлган устки ва- 
ликлардан иборат (65-66- расмларга каранг). «Текстима» фирмаси ма- 
шинасида устки opi^a валик доимо цилиндрнинг устида соат стрелка си 
йуналишида ва унга тескари юмалаб ишлайди.

Ажратувчи цилиндрлар планетар узатмалар оркали кривошипли меха- 
низмдан реверсив .^аракат олади. Цилиндрлар I (79- раем) асосий ва узгар- 
мас хар а катни урта валдан, цушимча узгарувчан ^аракатни эса дифферен­
циал механнзми вали 3 билан богланган водило-ричаг 2 дан олади. Та­
рокли барабан ^анча тез айланса, урта вал ^ам шунча тез айланади. Зал га 
z — 20тишли шестерня махкамланган булиб (80- раем), узатувчи шестерня 
57; 21; 70; 72; 72 (тишлари ич томондан); 24; 24; 29; 57; 24 лар оркали ^а- 
ракатни ажратувчи цилиндрларга беради.

Ажратувчи цилиндрларнинг бундай айланишида таралган толалар 
машинадан чи^арилади.

Водило 2 (79- раемга ^аранг) тебранма ^аракатни ричаг 5 звено 7 ва 8 
лар оркали тарокли барабан вали 5 га махкамланган эксцентрик 4 дан ола­
ди. Водилонинг дифференциал механизм уки атрофида айланиш бурчаги 
^ар бир томонга 74° га тенг. Ажратувчи цилиндрлар т^ушимча ва узгарувчи 
^аракатни г =  24 тишли шестернянинг водило 2 нинг дифференциал меха- 
низми вали 3 да тебранишидан г =  72 тишли шестерня буйлаб аиланиши
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хисобига олади. К,ушимча ^аракат йуналиши асосий х^аракаг йуналишига 
кушилмши биланок ажратувчи цилиндрлар юкори тезлик билан тарамнп 
чикарувчи кисмдан чикаради. Куши мча ^аракат йуналиши асосий харакат 
йуналишига тескари булса, цилиндрлар тескари томонга (машинага цараб) 
айланади, илгари таралган)ва ажралган толалар тутамини машина томонга 
беради, илгари таралган толалар эндигкна таралгаи толаларга уланади .

Тароцли барабаннинг бир марта айланишида (шу пайтда еодило тухтаб 
турган булиши керак) ажратувчи цилиндрлар чи^арган тарам пилтанинг 
эффектив узунлиги:

] - n d  2 0 -2 I-7 2 -2 9 , .  q н  д .  20-21.72-29 
а 57-72-24-24 • ’ 57-72-24-24 ;

=  78.5-0,372 =  29,2 мм,
бу ердг d_, — ажратувчи цилиндрларнинг диаметри, 25 мм га тенг;

Агар урта вал тухтатилган, деб фараз килсак, ажратувчи цилиндрлар 
харакатни фацат водилолан олади. Водило зса тула айланмайди, .%ар бир 
томонга факат 74° бурилади, Холос.

Дифференциал механизмининг узатиш сопи (z =  24 шестерня дан г =  72 
шестернягача):

. 72 о 
1 ' 24

Бу кийматнинг манфий олинганлигига сабаб шуки, z =  24 тишли шес- 
черняни етакчи ^исоблаб, у айланганда етакланувчи шестерня z =  72 
унга тескари айланади.

Урта вал айланмай тухтаб турганда ажратувчи цилиндрларга водило ме­
ханизмининг 74° бурилишидан кушимча берилаётган тарамнинг узунлиги:

г • _  74° ( 1 - 0  29 _  О , 4  2=  74-(1 + 3 ) - 2 9  _  ? 8
“ У - *  360“• 24 ~  3 ,1 4  J b -  i360o,24 / о  MM.

Видило механизмини ^аракатга келтирадиган юритма улчамлари шун­
дай танланганки, унинг соат стрелкасига тескари бурилиши эксцентрик- 
нинг 0,328 марта бурилишига, яъни 115,2° га бурилишига тугри келади, 
бу—иш цикли ва^тининг 32,3% ини ташкил цилади. Водило механизми­
нинг бошца томонга бурилиши эса эксцентрикнинг 0,677 марта айлани- 
шига, яъни 244,8° бурилишига тугри келади, бу— циклнинг 67,7% вацти- 
ни ташкил килади. Шундай цилиб, машинадан чикаётган тарам пилтанинг 
йигинди узунлиги 96,85 мм га тенг. Эски порция тола тутамини янги пор­
ция тола тутами билан улашда уларнинг улчами ажратувчи механизмдагн 
алмаштириладиган шестернялар ёрдамида ростлаб турилади. Орка ва ол- 
диндаги устки валиклар цилиндрга ричаглар ва пружиналар ёрдамида 
(орца валикнинг ^ар бир учига 12—14,5 кгк, олдиндаги валикнинг ^ар 
учига эса 4—6 кгк билан) босиб туради. Цилиндрларнинг диаметри 28 мм, 
валикларники 23 мм.

Узун толаларнинг тарамга, калта толаларнинг тарандига 
ажралиши (рассортировка ^одисасн)

Маълумки, ^айта тараш процессида анчагина калта толалар тараб таш- 
ланади, натижада толалар узун ва калта толаларга ажралиб, рассортиров­
ка ^одисаси руй беради.
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Хар хил конструкциядаги цай- 
та тараш машиналарида техноло­
гик процесснинг боришига караб, 
рассортировка ^одисаси ^ар хил 
юз беради. Рассортировка ходиса- 
сини биринчи марта проф. Н. А. 
Васильев текширган.

Бу ходисани текшириш учун 
81-расмда берилган холстча тола- 
лари тутамининг хар хил иш пай- 
тидаги холатини текшириб кура- 
миз. ТТ чизииши тискиларнингкис- 
кичи, 0„0Н ва ОкОк чизиклари- 
ни эса толаларни ажратиб олиш 
пронессининг бошланиши ва охири 
деб фар аз циламиз. Тарокли бара­
бан толалар тутамини тараётган 
пайтда фа^ат тискилар ^ис^ичига 
^исилмаган толаларни тараб таш- 
лайди. Бундай толаларнинг макси- 
мал узунлиги таралаётган толалар 
тутами узунлигига тенг:

’П'̂ 1 =  LTyT,

8 1 -раем. Холстча тутамининг з^ар хил иш 
пайтларидаги ^олатн:

а — тарокли барабан тараб б^лгандан кейинги: б— 
толаларнинг ажрала бошланиши; в— толалар ажра- 

лишининг тугалланиши.

\

бу ерда т} — толаларнинг тугри- 
ланиш коэффициента; 1Х — узун 
толаларнинг узунлиги, мм.

Маълумки, толалар тутамининг 
г узунликдаги бир цисмини таро^- 

ли барабан бевосита тарамайди, чунки бу толалар барабан игналари учла­
ри билан тискилар орасидаги бушлицда ётади.

Хар бир циклда ажратувчи механизм ёрдамида F узунликдаги толалар 
тутами тарам -пилтага ажралади (F — таъминловчи цилиндр узатиб тур­
ган холстчанинг узунлиги); пилтага ажралган толаларнинг олд учлари то­
лалар тутамининг узунлиги F дан ошмайдиган масофада ётиши керак. 
Шундай ^нлиб, тарам-пилтага ажралаётган толаларнинг минимал чу- 
зиклиги:

T]-/s =  Z.Ty г F,
бу ерда /а — калта толаларнинг узунлиги, мм.

Толалар тутамининг узунлиги тискилар билан ажратувчи механизм 
уртасидаги разводка R  га, таъминловчи цилиндр узатаётган холстчанинг 
узунлиги F га, тарокли барабан билан устки тарокнинг тезликлари нисба- 
тига богли^.

Маълумки, тароцли барабан толалар тутамини тараб булгач, тискилар 
ажратувчи механизмга яцинлашиб очилади ва толалар тутами унга узатиш- 
га тайёр булиб туради.

Агар устки тарокнинг тезлиги vy толалар тутамининг те?лигига тенг 
ёки ундан катта булса, у вактда (ва тутам таро^ка санчилгандан кейин

^ам) тута1 
дню, таре 
да тарок 
ракат ци 
тутрилан 
уртасида 
узунроц.
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хам) тутам бутунлай ажралиб булгунча iyVT тезлик билан силжийди. Бор- 
дию, тарокнинг тезлиги тутамнинг те?лиги i'TyT ^ан кичик булса, у вакт- 
да тарок тутамнинг бир кисмини торуоэлаб, узтезлигида силжитишга ха- 
ракат килади. Натижада тгрокнинг орцгсида тутам эгила ■и. Тутамнинг 
тугриланмасдан олдинги узунлиги тискилар билан ажратувчи механизм 
уртасидаги оралик; разводка R  га тенг, эгилган тутам эса бу разводкадан 
узунроц. )^ар хил сабгбларга кура шундай булиши мумкин.

Агар таъминловчи цилиндр тискиларга холстчани тарокли барабан та- 
рашни бошламасдан олдин берса, толаларни ажратиш пайтида толалар ту­
тамининг олдинга силжиш тезлиги тискиларнинг илгарилама харакати тез- 
лигига тенг:

®тут ~  ®тнс-

Агар таъминловчи цилиндр тискиларга холстчани тарокли барабан та- 
раб булгандан кейин берса, толалар тутамининг олдинга силжиш тезлиги 
тискилар билан таъминловчи цилиндрлар тезликлари йигиндисига тенг:

«тут =  Утис +  Vr.
Устки тарокнинг оркасида’ тутамнинг эгилганлигини А деб фараз ^ил- 

сак, тарокли барабан тарамасдан олдин тугриланган тутамнинг узунлиги 
R +  A  га, таъминловчи иилиндрга F узунликдаги холстчани бергандан 
сунг тутам узунлиги LTVT =  R  +  А - f  F га тенг булади.

Агар тарокли барабан тараб булгандан сунг таъминловчи цилиндр 
холстчани силжитса, у ва^тда ажратувчи механизмга берилаётган F узун­
ликдаги холстчанинг "фацат а  микдорига тенг узунлиги, яъни a  F мицдор- 
даги узунлик цисилади, холос. Берилаётган холстчанинг долган ^исми, 
яъни (1 — a) F га тенг ^исми хам устки тарой* ор^асида эгилиб ь^олади.

Толаларни ажратиш процесси тугаб, устки тароц толалар тутамидан. 
чиэдандан сунг тутам толалари тугриланади ва тутамнинг учидан тиски­
ларнинг пастки лаби уртасидаги оралиц ^уйидагига тенг булади:

i -тут =  —  а ) F ,

бу ерда а  — толалар тутамининг силжиши.
К,уйидаги доллар булиши мумкин: 1) агар таъминловчи цилиндр холст­

чани толалар тутами ажралаётган пайтда ёки ундан олдинрок берса ва шу 
пайтда F га тенг масофага силжиса, унда а  =  1; 2) агар таъминловчи ци­
линдр холстчани толалар тутами ажралиб булгандан кейин, яъни тарокли 
барабан хали толалар тутамини тарамаган пайтда берса, а  =  0 ва ни^оят 
3) таъминловчи цилиндрлар холстчани толалар тутами ажралмасдан ёки 
ажралиш пайтида берса, лекин тутам бир оз олдинга сурилса ^амда уни 
устки тароь* бир оз тухтатиб ^уйса, у вак,тда 0 < а < 1  булади.

Шундай цилиб, 1\айта тараш машинасининг конструкциясига ^араб, 
толалар тутамини тараш шароити ва унинг рухсат этилган узунлиги .^ар 
хил булади.

Толалар тутамининг энг узун холати Z.TyT =  R  -f- А +  F булган пайтга 
тугри келади, узун толаларни тарам - пилтада саклаб колиш учун таъ­
минловчи цилиндрлар тескари айланиши керак. Текширилаётган ^ар 
бир х;ол учун разводка R  ни кичрайтириб, тутам узунлигини камайги- 
риш мумкин. Бунинг учун устки тарок яхши урнатилган булиши 
керак.
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Бундан кейинги доллар учун (ва формулалар бир хил булиши учун) 
Vy =  ит»с ва ^  — 0  деб фараз киламиз. У ва^тда тарокли барабан хали 
тарамасдан олдин толалар {тутамининг узунлигини умумий холда бундай 
ифодалаш мумкин:

=  R +  (l — a)F,
Шундай килиб,толаларнинг тугрнланганлигини хисобга олиб, тарандига 

ажраладиган толаларнинг максимал узунлиги:
/1 =  Я [ ^  +  (1 - a ) F ] ,

тарам-пилтага ажралаётган толаларнинг минимал узунлиги:
l2 =  H( R  — aF) ,

бу ерда Н — тутамдаги толаларнинг тугриланиш коэффициентк.
Агар машина таъминловчи цилиндр берган цушимча холстчани узуна- 

сига ишлаётган булса, тарокли барабан тараётган толалар тутами юкори-
р

да зикр килинган тутамдан ±  а 1 F1 га фар^ килиб, а г =  — га текг булади,
бу ерда Fx — таъминловчи цилиндр берган кушимча холстча узунлиги.

Бу холда тарокли барабан тарамасдан олдин толалар тутамининг узун­
лиги:

LTvT — R  +  О — « db a 1) Ft .
Шундай килиб, ю^оридаги топилгаи ва /, узунликдаги толаларнинг 

чегараси толалар ажралиш диаграммасини уч группага булади (82- раем): 
!) узунлиги /2 нинг ординатасига тенг ёки ундан кам булган толалар 

тарандига ажралиши керак;
2) узунлиги /х нинг ординатасига тенг ёки ундан ортик булган тола­

лар тарам-пилтага ажралиши керак;
3) узунлиги /х дан калта, аммо /2 дан узун толаларнинг бир ь^исми 

тарандига, бир кисми тарам-пилтага ажралади. Бу толалар ноаник груп­
пага ажралаётган толалар х,исобланади.

Назарий .^исоблар шуни курсатдики, бу группа толаларнинг 58% га 
якини тарам-пилтага ажралади, 42% тарандига ажралиб, тараб ташла- 
нади. Бу группа толалар тарам-пилтага ва тарандига баравар булинади 
ва толаларнинг тугриланиш коэффициентига тескари микдор булиб, уни

8 2 -раем. Толаларнинг тарам- 
пилта ва тарандига ажралиш 

диаграммаси.
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Н га тенг деб фараз циламиз ва толаларнинг ажралиш диаграммасини 
шартли икни ^исмга булувчи ордината у  ни топамиз:

■ее) F\ +  H (R  — gF )у .  HIR + Q =  H [ R  + ( 0 , 5 - a)F\

Формуладан куриниб турибдики, R, F, Н  лар цанчалик катта ва сил­
жиш коэффициенти а  канчалик кичик булса, таранди микдори шунчалик 
куп булади.

Бу факторларнинг ичида разводканинг таъсири кучлиро^, яъни тис­
килар билан ажратувчи механизм уртасидаги разводка R  цанчалик катта 
булса, таранди шунчалик куп чи^ади. Аммо тараш даражаси юкори булади. 
Разводкани камайтириш йули билан таранди микдорини камайтирсак, та- 
рам-пилтада калта толалар хам цолади, яъни тараш даражаси паст булади. 
а  канчалик катта булса, хом ашё шунчалик тежалади.

Г- 4 маркали янги цайта тараш машинасида тиски ва устки таро^ ха- 
ракатсиз туради. Шунинг учун

vy =  yT„ci= 0 ва а  =  О
Бу машинада йугон холстчалар ишланади; бундай машинанинг иш унуми 
Г- 4- 2 маркали машинаникига Караганда юкори.

Шуни хам айтиш керакки, рассортировка ^одисасини анализ ^илишда 
толаларнинг учлари яхши тугриланганлиги жуда му^им. Толалар тута­
мининг ор^а учлари унча тугриланмаган, шунинг учун т]< 1, толаларнинг 
олд учлари тароцли барабан билан бир неча (14 тароц) марта таралган, шу­
нинг учун 1] =  1 булади.

:83-'расм. К,айта тараш процесснда 
толаларнинг узунлиги буйича були- 

ниш эгри ЧИЗИРИ.

Таранди

Хопстчо.

Ш /О 20 30 40 51 
Толапипе узунлиги,мм 

Пиптадаги калта толаларнинг 
ми^дори

Тарандидаги узун толаларнинг 
милдори

84- раем. Толаларнинг холстчада, пилта- 
да ва тарандида узунлнги буйича були- 

ниш диаграммаси.
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Толаларнинг амалин рассортировка диаграммаси назарий диаграммадан 
фарк цилади, чунки тарам-пилтада калта толалар хам, тарандида эса узун 
толалар >̂ ам булиши мумкии. Бунинг сабаби асосан цуйидагилардан ибо­
рат: 1) толалар ^ар хил ватула тугриланмаган; 2) тарокли барабан баъзан 
тискиларда цисилиб турган толаларни тортиб олади; 3) толалар ажралиш 
ироцессида ажратувчи механизм кисцичида сирпанади ва к.

Калта толаларнинг тарам-пилтадаги узун толаларга цушилиб ^олишига 
сабаб ажралаётган узун толалар калта толаларни илаштириб, узи билан 
олиб кетишидир.

Шундай килиб, рассортировка ^одисаси руй бермаслиги учун машина- 
нинг ишорганларининг параметрларини оптимал танлаш вамашинани яхши 
ростлаш лозим. Рассортировка ходисаси 83- расмда, холстча, пилта ва та- 
рандидаги толаларнинг узунлик буйича булиниш диаграммаси 84- расмда 
курсатилган.

Тараш даражаси
Тараш даражасига куп факторлар таъсир ^илади. Уларнинг асосийлари 

тарокли барабан ва устки тарокнинг оптимал ишлаши, машинага берилаёт- 
ган ма.^сулот—холстчани тайёрлаш системаси, унинг структураси ва бош- 
калар. Бу асосий факторлар юь^орида анализ ^илиб чикилган эди.

Аммо ^озиргача шу факторларни ^исобга олиб, уларнинг тараш интен- 
сивлигига таъсирини назарий жи.^атдан ^ал ^илиб берадиган формулалар 
^али ^осил килингани йуц.

Тарокли барабаннинг тараш даражаси. Тарокли барабан игналарининг 
толаларга интенсив таъсирини унинг тараш даражаси билан улчаш мум- 
кин. Бу курсаткич таралаёттан толалар тутамидагн битта Толагатугри ке- 
ладиган игналар сонига тенг. Демак, барабан сиртида игналар цанчалик 
куп булса, улар толага шунчалик кучли таъсир ^илади, бунда факат тиски­
лар ^искичида цисилиб турган толаларгина таралади, тараб ташланаётгаи 
калта толалар ^исобга кирмайди.

Бу масалани чу^ур анализ килиш учун ^уйидагича белгилашларни ца- 
бул цнламиз: т  — барабаннинг 1 см энига тугри келадиган игналар сони; 
В — холстча толалар тутамининг эни, см; R  — ажратувчи механизм билан 
тискиларнинг пастки жаги уртасидаги разводка, мм; L — ажратиш иро- 
цесси тугагандан кейинги толалар тутамининг узунлиги, мм; F — цикл 
вактида бериластган холстчанинг узунлиги, мм; А — толаларнинг ажра- 
лиш процессида тискилар билан устки тароц йуллари айирмаси, мм; г — 
тарокли барабан тарамайдиган толалар тутами орк>а участкасининг узун­
лиги, мм; а  — машинага берилаётган холстчанинг улушини ^исобга олувчи 
коэффициент; / — ажралиб чиц^ан порция толаларнинг уртача узунлиги, 
мм; п — холстча кундаланг кесимидаги толалар сони; Тх — холстчанинг 
йугонлиги, текс; Гт — холстчадаги толаларнинг уртача йугонлиги, текс; 
у  — машинадан чицаётган таранди микдори ,%; Е а — ажралии1 процес- 
сидаги чузиш.

Игнали барабан сиртидаги игналарнинг умумий сони:
М  =  т*В,

холстчадан калта толалар—таранди ажратиб ташлангандан кейин унинг 
кундаланг кесимидаги толалари сони

=  Ту. 100 у



Хар бир циклда таралаётган то­
лалар тутамидаги з^ар бир толага 
урта ^исобда барабаннинг q игнаси 
таъсир цилади:

М г, Гт<7 =  — — т-В-  —. 100

/цикл

2-цикл ■—  

О цикл

Хар бир тола мана шундай таъ- 
сирга бнр неча цикл ичида дуч кела­
ди. Д ар х ак ^ ат , тискиларда кисилиб 
турган толалар тутамининг олд уч- 
лари (85- раем) куп марта таралади.
Шундай килиб, текширилаётган то­
лалар (толаларнинг ор^а учи ^исобга 
олинмайди) бир неча марта тараляп- 
ти. Бунда толаларнинг олд учлари энг 
куп марта тараляпти, яъни:

L — r _ R - ] - A - \ - ( \ — a ) F  — r 
F

F

85- раем. Таро^ли барабаннинг тараш д*. 
ражаси.

к  =

К  — тараш карралиги дейилади. Агар мана шу сонни толалар тутами­
даги х,ар бир толага турри келадиган игналар сонига купайтирсак, тараш 
даражасининг формуласи хосил булади:

a ) F— r 100S =(,<К =
Тх F 100 — у '

Устки тарокнинг тараш ларажаси. Битта толага тугри келган устки 
тарокнинг игналари сони билан тараш даражасини улчаш мумкин. Маса- 
лан, битта циклда устки тарок, оркали утган толаларнинг уртача сони аж- 
ралган порция abdc (77- раемга каранг) кундаланг кесимидаги толалар­
нинг уртача сонига тенг булади, яъни

100—у 
100 ’

У — бу устки таро^дан утаётган толалар сони.
Толалар тутамига санчилган устки тароц игналари сони:

М у =  ту»В,
бу ерда т у — устки тарокнинг 1 см узунлигига тугри келадиган игналар 
сони; В  — тарамнинг (холстчанинг)эни, см.

Шундай цилиб, устки тарокнинг тараш даражаси:

Sy =  =  т у - В — (Еа+ —)
> п у } Г Д  J F У 100 —

Шу формулалардан фойдаланиб, тараш даражасини аницлаймиз. 
1-мисол. Тарокли барабан ва устки та|юкларнинг тараш даражаси 

аниклансин. К.уйидагилар берилган: т — 233,3 игна, ту — 26 игна, Д =  
=  23,5 см, R  =  18 мм, А =  2 мм, г —• 5 мм, F =  6 мм, а  =  0,3, Е.Л — 10, 
/ =  30 мм, у  = 2 0 % ,  Т г =  130 мтекс (№ 7690) ва Т х — 53 ктекс
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(№ 0,0189). Буларни формулага ^уйиб, барабаннинг тараш даражаси S =
-  0,053 эканлигини топамиз. Бошкача килиб айтганда, битта игнага
19 тола турри кепар экан. Устки тарокнинг тараш даражаси эса Sy =

= 0,028 игна, битта толага ёки битта игнага 36 актив тола, яъни барабан 
игналари га Караганда устки тарок игналарига, тахминан, икки баравар 
куп тола тугри келар экан.

Устки таро^ анча кийин шароитда ишлашлиги, унинг яхш и ишлаши 1 
учун ^улай шароит яратиш кераклиги ю^орида айтиб утилган эди. Д ар -  
катан хам шундай экан, буни мисолда курдик. Шундай 1\илиб, тараш дара­
жаси оптимал булиши учун ю^орида айтилган факторлар параметрларнинг 
оптимал ^ийматини топиш зарур .

1^айта тараш процессининг интенсивлиги

Кайта тараш машинасида тараш интенсивлиги ж уда катта а^амиятга 
эга. У бир канча факторларга богли^. Улардан асосийлари: тараш орган­
лари игналарининг ингичкалиги, уларнйнг зич урнатилганлиги, келаёт- 
ган махсулотнинг йуронлиги, структураси, машинанинг иш режими, та- 
рашнинг карралиги, тараш даражаси ва х. к .

Мана шу параметрлар оптимал булса, у  вактда тараш процесси яхши 
утади, махсулот сифатли булади ва пилта куп , таранди кам чикади.

Кбайта тараш процессининг самарадорлиги

Kjai'iTa тараш процессининг самарадорлиги тарам сифатига, толалар­
нинг рассортировка >;одисасига, толаларнинг тозаланишига ва уларнйнг 
тугриланиб, бир-бирига параллеллашишига катта таъсир цилади. Юко- 
рида айтган эдикки, рассортировка х;одисаси унча аниц булмайди, тарамда 
калта толалар ва тарандида узун  толалар ^ам булади. Назарий ишлар шу- 
ни курсатдики, ноаниц группага ажралган толалар ^ам булар экан . Шуш а 
карамай, кайта тараш процессида толаларнинг модаль ва штапель узун­
лиги 1,5—2 мм ортади, толаларнинг узунлик буйича бир текислиги яхши- 
ланади, калта толалар мицдори камаяди.

Холстча, пилта ва тарандини текшириш цуйидаги натижани берди (32- 
ж адвал).

32- жадвал
Пахта, холстча ва тарандидаги толаларнинг узунлигинм 

текшириш натижалари

М ахсулот
Модаль

узунлиги ,
Штапель 

узунлиги , мм База, %

Узунлиги 
20 мм гача бол­

тан калта то­
лалар ми к Д о ­

рн . %

Холстчя (кайта тараш дан олдин) 
Пилта (кайта тарашдан кейин) . 
Таранди ..............................................

26,7
28,2
19,2

30.7
31.8  
23,6

32,48
35,14
34,02

20,6 -vj
6 ,7  0  

56,2 г>|00



Жадвалдан кайта тараш процессининг самарадорлиги яэдол куриниб
I турибди. Шунинг учун ^ам цайта тараш снстемасида олинган ипнинг пи-
! шиклиги 8— 12% юкори, бир текис, силлик;, тоза ва ялтироц, сифатли бу-

■ ладн.

Пилта олиш ва унинг структураси

Олиб борилган илмий тадкикот ишлари шуни курсатдики, тараш маши­
насидан олииаётган хар бир алохида тутам  толалар—порциянинг тула узун- 
лиги машиналарнинг конструкциясига цараб ^ар хил булади/М асалан , 
пахта учун бу порциянинг 
узунлиги 75—156 мм, бош^а 
толалар учун бошкача були­
ши мумкин.^.

Кайта тараш процессида 
порциянинг эни бир оз катта- 
лашади, масалан, пахта учун 
275 мм га етади, кайта тараш 
машинасида ишлаш учун 
унинг эни 265—267 мм були­
ши керак. Шунинг учун х.ам 
машинага кнлаётган холстча­
нинг эни 265 мм. Бизга маълумки, бундай холстчалар J1/C- 265 маркали 
пилта улаш машиналарида тайёрланади.

Машннанинг хар бир чикарувчи кисмидан чикаётган толалар тутами— 
порция бир-биридан унча фарц цилмайди.

Одатда, икки томонидан таралган порция толалар бир оз силжиб, бир- 
бирининг устига ^уйиб уланади, натижада узлуксиз узун пилта хосил бу­
лади (86- раем). Дар бир янги порция бир-бирига нисбатан силжиб, олдинги 
порциянинг устига S  узунликда ётади. Бу узунлик уланиш узунлиги дейи- 
лади. Шундай килиб, кайта тараш машинасидан чиркан пилта бир-бирига 
уланган бир неча толалар тутами—порциядан иборат. Ажралган толалар ту­
тами—порция толаларнинг узаро ёпишкоцлик хусусиятига асосан бир-би­
рига етарли пишикликда уланади. Дар бир алохида порциянинг узунлиги- 
ни L билан, иккита порция уртасидаги ораликни d  билан ва уланиш узун- 
лнгини S билан белгиласак, у вактда 86- раемга асосан

L = S + d.
Виз юкорида j^ap хил конструкциядаги цайта тараш машиналарида 

порция ва уланиш узунлиги хар хил булишини айгган эдик. Шунга кура, 
порциянинг узунлиги L—92 мм, тарокли барабаннинг бир марта айлани- 
шида машинадан чицаётган ма^сулот пилтанинг узунлиги d ~ 39,25 мм 

-булса, у  вактда уланиш узунлиги S — 52, 75 мм булади.
Куриб турибмизки, кайта тараш машинасидан олинган пилта анча но- 

текис булиши мумкин. Шунинг учун бу машинанинг асосий иш органлари 
механизмларининг нормал ишлашига ахамият бериш, хамма параметрлар- 
нинг оптимал булишига ва машинанинг холати доимо яхши булишига эри- 
шиши керзк.

86- раем. Алохида порция тутам толалардан 
узлуксиз пилта .^осил килиш.
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4 . § . ПАХТАНИ ИШЛАШДА ФОЙДАЛАНИЛАДИГАН ЦАЙТА ТАРАШ 
МАШИНАЛАРИНИНГ ТИПЛАРИ

Мамлакатимиз ип йигирув фабрикаларида ишлатиладиган цайта тараш 
машиналари тискилар ва ажратувчи механизмнинг ишлаш принципи ва 
таъминловчи органлар бераётган холстча узунлиги билан бир-биридан фар к, 
цилади.

Кбайта тараш машиналарини тискилар ва ажратувчи механизм нинг иш­
лаш принципи буйича классификациялаш мумкин.

Тискилари лузгал мае ^айта тараш машинаси

Ихтирочи Гейлиман 1845 йилда ихтиро ^илган биринчи цайта та­
раш машинаси цузгалмас тискили эди. Бу машинада ажралаётган ^амма 
толалар бирданига устки тароц оркали утиши керак булар эди. Шу сабаб. 
ли машинада йугонлиги 20 ктекс (№ 0,05) дан ошмайдиган ингичка холст - 
чаларни ишлаш мумкин эди. Шунинг учун машинанинг иш унуми пастэди- 
Машинада калта толали пахтани ишлаб булмас эди; тискилар ва ажратувчи 
механизмларнинг конструкцияси такомиллашмаганлиги сабабли таъмин­
ловчи органлар бераётган холстчанинг узунлиги /*'=5,34 мм эди, холос.

Асримизнинг 30- йилларида Эльзасдаги (Франция) машинасозлик за- 
водида Жегоф ихтиро ^илган машина )^ам цузгалмас тискили эди. Маши­
нада тутамдаги толалар бирданига ажралмасдан, аста-секин ажраларди. 
Битта порциянинг узунлиги 150 мм буларди. К,увватли ажратувчи механизм 
туфайли икки кават, йугонлиги 80— 100 ктекс (№ 0,0125—0,01) булган 
холстчани з^ам ишлаш мумкин эди. Машина бир минутда 100 циклгача иш- 
ларди, битта чицарувчи циемнинг иш унуми 2,5 кг/соат эди. 50- йилларда 
фа^ат «Ингольсштадт» фирмасигина К.М моделли шундай машина ишлаб 
чикарди.

СССРда Пенза ту^имачилик машинасозлик заводи 50- йилларда Г- 4 
маркали цайта тараш машинасини ишлаб чицарди.

Бундай машина бош^а типдаги ^айта тараш машиналаридан бир оз 
фарц цилади. У бир томонли булиб, ажратувчи асбоби цу.?галувчан цилиб 
ишланган. Машина йугонлиги 90,9—89, 3 ктекс (№ 0,011—0,012) урта то­
лали, йугонлиги 71,4—60,6 ктекс (№ 0,014—0,0165) ингичка толали пах- 
тадан олинган холстчаларни ишлаш учун тавсия ^илинган. Машинанинг 
технологик процесси ю^орида келтирилган машинаникига ухшайди. Унинг 
баъзи афзалликларини цисцача айтиб утамиз. Эски машиналарда маш инага 
берилаётган холстчанинг узунлиги F — 6,28 мм булса, бу машинада F =  
=  6,75 мм. Машинада кушимча материал берадиган махсус механизм бу­
либ, унинг ёрдамида тарокли барабан .^али толаларни тарай бошламасдан 
туриб, таъминлаш цилиндрлари кушимча материал д /  беради, материал 
мусбат ва манфий булади (яъни материал го,\о олдинга, го^ кетинга бери- 
лади) ^ацикий материал f  +  д /  — Д/ =  /. Бундан таш^ари, бу механизм* 
ёрдамида машинадан ажраладиган чицинди-таранди 6—28% ни ташкил 
^илади.

Тарокли барабандаги таро^лар сони 21—25 гача купайтирилган . Агар 
тароцлар 25 та булса, 1 см тарокли сегментга 436 игна, таро^лар 21 т а  бул ­
са, 1 см тарокли сегментга 396 игна тугри келади. Куриниб турибдики, бу
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нашинада тараш процессы интенсивлашган, тарам ва пилтанинг сифати ях- 
шиланган.

Машинада толаларни тараш ва ажратиш процесси давом этаётган вактда 
тискилар цузгалмай туради.

Ажратувчи асбоб цилиндр ва валиклардан иборат; у  тебранувчи карет- 
кага урнатилган ва у  билан бирга тебранади. Г -4 маркали машинанинг чу­
зиш асбоби икки цилиндрли ва пружина нагрузкали. Тарокли барабаннииг 
тезлиги 85— J 40 айл/мин. Машинанинг иш унуми икки томонли машина- 
никидан юцори. Унумдорлик нормаси Лф. в. =  0,95, я б=  107 айл/мин, урта 
толали пахта (йугонлиги 90,9 ктекс ва № =  0,011) ишланганда ва у  = 1 5 %  
(таранди) булганда 7 7 =  12,7 кг/соат, ингичка толали пахта (йугонлиги
71,4 ктекс ва № =  0,014) ишлаганда ва у  =  18% булганда П =  9 ,6  кг/соат.

Толалари янада тугриланган холстчалар олиш учун тараш машинасида 
олинган пилтани пилта машиналаридан икки марта утказиб, сунгра шу 
пилталардан пилта ураш  машинасида сифатли холстчалар олиш тавсия 
килинади. Бунда цайта тараш машинасидан чицадиган таранди 15—20% 
камаяди.

Шу завод такомиллашган Г- 4- 2 маркали цайта тараш машин аси ишлаб 
чи^арди. Бу машинанинг Г -4 маркали машинадан анчагина афзалликлари 
бор. Чузиш асбоби бир оз кутариб куйилган, натижада машина титрамасдгн 
тинч ишлайди. Чициндиларни машинадан чи^ариб ташлайдиган транспор­
тёр урнатилган. Б улар  хаммаси машинанинг иш [унумини ошириб, ма^- 
сулот сифатини яхш илаш га олиб келади.

Тискилари лавр ий харакатлагалиган ^айта тараш машина лари

Бундай типдаги машиналарда толалар ажралаётган пайтда тискилар
олдинга харакатланиб очилади ва тутамдан толаларни ажратувчи меха- 
низмга узатиб туради. Шундан кейин тискилар оркага харакатланади . Та- 
роцли барабан толалар тутамини тараётган пайтда тискилар тухтаб туради, 
барабан толаларни тараб булгандан кейингина олдинга к;араб ^аракатлана 
бошлайди. Бундай типдаги машиналарга ГХ, РГХ , ГД-12 ва ГД-12-1 
маркали ^айта тараш машиналари киради; булар СССР ту^имачиликмаш и- 
насозлиги заводларида (Ленинградда) 1930 йилдан бошлаб чи^арилабош- 
лаган эди. Чет элларда бундай конструкцияли машинани СаКО—ЛоУЭЛЛ 
(АКД1) фирмаси ишлаб чи^аради.

Юцорида келтирилган маркали машиналар икки томонлама булиб, 12 та 
(^ар бир томонидан 6 тадан) чи^арувчи органи бор, бу машиналар Вата- 
нимиз заводлари дастлабки ишлаб чик,арган цакта тараш машиналари хи- 
собланади. Тарокли барабан толаларни тараётган пайтда барабан игналарн 
билан тискилар орасидаги разводка узгармас булиб, 0,45 мм га тенг. ГХ, 

ГХ маркали машиналарда тарокли барабанда 17 тароц, Г Д -12 ва ГД-12-1 
маркали машиналарда 21 та тароц бор. Таъминловчи органлар битта циклда 
бериб турган холстчанинг узунлиги 6,28 мм га  тенг булиб, цикл ичида^уз- 
1армайди.

ГХ ва РГХ маркали машиналарнинг чузиш асбоблари уч ва турт жуфт 
цилиндр ва валлардан иборат. ГД-12 маркали машинанинг чузиш асбоби 
беш жуфт цилиндр ва валиклардан иборат, такомиллашган ГД-12-1 маши-
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нанинг чузиш асбоби бир зонали булиб, икки жуфт цилиндр ва валиклардан 
иборат. Машиналарнинг тезлиги бир минутда 100 циклгача.

Иш органларининг даврий харакат килиши натижасида машина ишла- 
ётганда инерцион ва зарбий нагрузкалар ^осил булиб, машина нотинч иш­
лайди ва деталлари тез ишдан чицади.

Тискилари узлуксиз ^аракатланадиган кайта тараш машиналари

Ихтирочи Несмит 1901 йилда ихтиро ^илган бу типдаги ^ ай т а  тараш 
машинаси кенг таркалган. Бу машина йугонлиги 40 ктекс (№ 0,025) гача 
булган урта ва ингичка толали нахтадан олинган холстчаларни ишлаши 
мумкин. Машинанинг хар бир чикарувчи кисмида битта таъминловчи ци­
линдр бор. Кейин ишлаб чикарилган шу типдаги машинада иккитадан таъ­
минловчи цилиндр бор; бу таъминловчи цилиндрлар цикл ичида 6,35 мм 
узунликда холстча бериб туради. Машинанинг иш унуми Гейльман машина- 
синикига К ар аган да  1,5—2 марта юкори. Тароцлибарабанда 17 като р  игна­
ли таро^ бор.

Машинада иккита таъминловчи цилиндри булганлиги сабаблн, толалар 
тутами яхши кисилади ва таралади, унда йугонлиги 50 кгекс (№ 0,02) гача 
булган холстчаларни ишлаш мумкин; машинанинг иш унуми 20% ошган.

Мана шу принцинда ишлайдиган икки томонли машина хам ишлаб чи- 
царилгаи. Несмит машинасининг такомиллаштирилиши натижасида 1958 
йилда Платт фирмаси «Хартфорд» моделли машинани ихтиро цилади. Ма­
шина бир томонлама б^либ, олтита чикарувчи кисми бор. Тароцли бара- 
банда 17 1̂ атор тарок булиб, бир циклда барабан 110—120 марта айланади. 
«Хартфорд» машинасида иккита таъминловчи цилиндр булиб, холстча. мар­
кам  кисилиб туради. Шунинг учун йугонлиги 70 ктекс (№ 0,0143) холстчани 
ишлаши мумкин. Таъминловчи органлар узатаётган холстчаларнинг узун ­
лиги хам узгарган , яъни 5,33, 6,73 ва 8,13 мм, устки тарокнинг игналари 
япалок шаклда. М ана шуларнинг з^аммаси машинанинг иш унумини битта 
чикарувчи органда 2,55 кг/соат га  купайтиришга имкон берди.

Янги моделли цайта тараш машиналарига Уайтин фирмаси (АКДИ), 
Ритер фирмаси, Сенчури П лагг фирмаси машиналари киради, улар  бир 
неча афзалликларга эга. Бу машиналар бир минутда 225 циклгача ишлаши 
мумкин. Йугонлиги 67,5 ктекс (№ 0,015) булган холстчани ишлаб, 11,3% 
таранди чиь^аради, аъло сифатли тарам чик;ади, яъни пилтанинг нотекислиги 
Устер буйича 4,1 —4,5% ни ташкил ^илади. Машинанинг иш унуми ^ар 
бир чицарувчи ^исмга 5,0 кг/соат, машина буйича 40 кг/соатни ташкил ки­
лади.

Ритер фирмаси ва Сенчури Платт фирмаси кайта тараш машиналари бир 
минутда 200—260 циклгача ишлаб, 36—40 кг/соат гача махсулот беради. 
Бу машиналарнинг чузиш асбобларида махсулот йугонлигини ростлаб 
турувчи ростламалар бор.

Т "

Кайта тлраш машиналарида ^осил буладиган чикиндилар

Иигирув фабрнкасининг кайта тараш цехида пилта улаш , холст чузиш 
га  1 йта тараш машинасидан анча-мунча чикиндилар чицади. Буларга 
холст* -Viар узиги, пилта узиги, момик, полдан йигиб олинган супурин-
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дилар киради. Аммо чициндиларнинг анчасини таранди ташкил цилади. 
Чикиндилар учун норма белгиланган. Бу норма олинаётган ипнинг сифа- 
тнга, ишлатилаётган хом ашёга, пахтанинг сифатига к;араб белгиланади. 
Кайта тараш машинасидан 6—25% таранди ажралади.

Холстчалар узиги, пилта узиги чицинди цехида ^айта ишлаииб, кайтим 
сифатида яна пахтага аралаштириб ишлатилади. Йнгириб булмайдиган 
бош^а чикиндилар аппарат снстемасида ишлайдиган фабрикаларга йугон 
(паст номерли) ип олиш учун, пахта фабрикаларига курпа-туш акка иш- 
латиладиган пахта олиш учун юборилади.

Таранди микдорини ростлаш

Таранди микдорини, асосан, тискилар билан ажратувчи механизм урта- 
сидаги разводкани узгартириб ростлаб турса булади. М аг л ум ки , бу разводка 
канчалик катта булса, таралаётган толалар тутами узун  рок булади, тараш 
даражаси ёки тараш карралнг*» ошади, махсулот пилтанинг сифати яхши- 
ланади, аммо таранди куп чикади.

Таранди микдорини устки таро^ игналарининг ^иялик бурчагини тис­
килар билан тарокли барабан игналари уртасидаги разводкани ^згартириб, 
устки тарокни толалар тутамига чукурро^ санчиладиган ^илиб узгартирса 
хам буладк.

Машинада руй берадиган камчиликлар

/К>айта тараш машинаси яхши созланмаса ва механизмларнинг ^олати 
яхши булмаса, пилта сифатсиз чицади, тарамда куп  нуксонлар булади. "

Хира ва дорли тарам — тарокли барабан ёки устки тароцларнинг игна­
лари эгилган, занглаган ёки игналарнинг орасига момиц тулнб^олган  бул­
са, шундай нуксон хосил булади. Б у холда холстчадан кераклн микдорда 
калта толалар ажралмаган булади. Агар холстчанинг бир жойи йугон, бир 
жойи ингичка булса, тискилар яхши очилмаса хам шундай нуксон пайдо 
булади.

Тарамяа жингалаклашган толалар учрайди — ажратувчи механизм ай- 
ланиш йуналишини т е з . ^згартириб, ажралган порция толалар тутамини 
дархол олиб кетмаса ва устки орка валик ишламаса, шундай нуксон келиб 
чикади.

Тарамда йул-йуллик ва тугунчалар ^осил булади — устки  тарок игна­
ларининг учлари синиб, уваланиб кетган булса, йул-йуллик келиб чикади 
Тарокли сегмент игналарининг холати ёмон булса, уларнинг ораларига 
толалар тик;илиб колса, тугунчалар пайдо булади.

Тарамнинг ифлосланиши ва унда тугунчаларникг куплиги — келаётгам 
холстча ифлос, тараш машинасидан олинган гшлта сифатсиз, тарокли ба­
рабан таро^лари яхши терилмаган, игналар сиигаи, барабан процлари иг- 
.алари билан тискилар уртасидаги разводка нотугри, устки тарок 'и тугри  

урнатилган булса, мана шундай нуксонлар хосил булади.
Ажралган порция толаларининг нотугри уланиши — бу нуксон аж ра­

тувчи механизмнинг нотугри ишлашидан келиб чикади*
Юпка тарам—келаётган холстча ас. и 16—28 та пил та дан олива/ Бор- 

ди-ю мана шу пилталардан биронтаси узилган булса, у  вактд? к аилии)
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сони биттаТёки иккита пилтага камаяди, натижада холстча юп^а булиб 
цолади. Агар мана шу .у>л руй берса, юцоридаги нуксон келиб чи^ади.Буи- 
дан таш^ари, агар кун толалар тарандига ажралиб кетса хам шу нуксон р^й 
бериши мумкин.

Тарамнинг четлари йиртилган — бунинг сабаби цилиндр ёки валиклар- 
га юпка толалар к>атлами (мичка) ёпишиб, уралиб ь^олиши, таъминловчи ва 
ажратувчи цилиндрлардан чицаётган порция тарамнинг эни катта булиб 
кетиши.

Пилта воронкага тицилиб колади — пилта анча йурон булса, таранди 
кам чи^са, устки тароц ёмоч ишласа, ушбу нуксон з^осил булади.

Пилтанинг узунлиги буйича нотекислик пайдо булади — бунинг са­
баби: цилиндр ва валиклар ^ийшик, ёмон айланади, разводка нотурри 
урнатилган, нагрузка з^ам шундай, уланиш нотуррн ва з̂ . к.

Пилтанинг узилиб ^олиши— хамма пилталар пилта столчасида ёнма- 
ён сурилиб кетаётган пайтда столча мойли булса ёки пилталар куп тортил- 
са, узилишлар з^осил булади.

Пилта тахлаш механизмида пилта осилиб ^олади — яссиловчи валиклар 
билан пилта тахловчи механизм валикларининг тезлиги нотутри, воронка 
диаметри пилтанинг йуронлигига мос танланмаган, воронка мойли ёки иф- 
лос булишидан хам келиб чицади ва к.

Бундай нуцсонлар пайдо булмаслиги учун цайта тараш машинасининг 
з^олати доимо яхши, тутри созланган булиши керак.

Цайта тараш цехида техникавий назорат]

Пилтанинг* йугонлиги (номери) ни ва нотекислигини текшириш. Пил­
танинг йугонлиги з^ар смен ада, нотекислиги бир ойда икки марта текши- 
рилади. Бунинг учун узунлиги беш метрдан цилиб 12 цирцим пилта оли- 
нади, унинг массаси ани^ланади, пилтанинг нотекислигини ани^лаш 
учун иккита таздан узунлиги 1 м ли 200 ^ирцим пилта олиб, унинг мас­
саси ани^ланади.

Юкори сифатли ип олиш учун кайта тараш машинасидан олинадиган 
пилтага нотекислик нормаси белгиланган. 1 м пилтанинг массаси буйича 
нотекислик 2,0—3,5% .

Тарамнинг сифатини текшириш. Тарамнинг сифатини текшириш учун
20 X 30 см улчамли ойна олиб, унинг устига машинанинг ало^ида чица- 
рувчи цисмидан чицаётган юпка толалар цатлами—тарам ёйилади, унинг 
юзасига турри келган нуцсонлар ми^дори санаб курилади, сунгра бу ну^- 
сонлар ми^дорини 1 г тарамга келтириб з^исобланади. Чиадан натижа нор- 
мага солиштириб курилади.

Масалан, агар I ва II тип ингичка толали пахтадан олинган 1 г  тарамда 
ну^сонлар сони 100— 120 та булса, тарамнинг баз^оси «аъло», 121— 150 та 
булса, «яхши», 151—200 та булса, «урта» булади.

Машинанинг ишини ба^олаш ва толаларнинг эффектив таралганлигш ы 
тараб ташланган нуцсонларнинг процентлардаги микдори билан хам 
аниклаш мумкин. Бунинг учун цуйидаги формуладан фойдаланамнз:

в =  Ю0%,
«X
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бу ерда пх’~ва п„ — 1 г холстча ва пилта (тарам) даги нуксонлар сони 
(буни аниклаш учун 1 г ли икки намуна цулда текширилади).

Агар ^уйидаги микдордаги нуксонлар тараб ташланган булса, кайта 
тараш машинаси яхши ишлаган булади; ингичка толалн пахта учун: таран­
ди микдори 20—22% булганда тараб ташланган нуксонлар 36—40% ва т а ­
ранди микдори 16— 18% булганда тараб ташланган нуксонлар 34— 36% , 
урта толали пахта учун: таранди мицдори 14% булганда. тараб ташланган 
нуксонлар — 32—34% .

Тарандининг сифатини текшириш. Тарандининг сифатини текшириш 
учун машинанинг з^амма чикарувчи органларидан олинган намунанинг ур- 
тача курсаткичлари микдори ани^лаб курилади. Тарандидаги 20 мм ли ва 
бундан калта толаларнинг микдори, тахминан, 40—55% ни ташкил цили- 
ши, толаларнинг уртача узунлиги эса 22 мм дан ортиь> булмаслиги керак. 
Агар тарандида 22 мм дан узун  толалар булса, цайта тараш машинаси ёмон 
созланган хисобланади.

Тарандилар мицдорини текшириш. ^ а р  бир чикарувчи орган учун та- 
рандилар микдори бир ойда икки марта, й!унингдек, ремонтдан кейин тек- 
шириб курилади. Бунинг учун машина тухтатилади, тозаланади. Маши- 
нани 100 цикл ичида юргизиб ва тухтатиб, чикцан таранди ва пилта тортиб 
курилади; топилган микдорлар цуйидаги формулага куйилади:

y==B ^ B 7 i'100% ’

бу ерда Вт ват В п—таранди ва пилта (тарам) нинг-! огирлиги.’ Таранди мик- 
дорининг ofhihh ёки бир машинадан иккинчи машинанинг фарци 1% дай 
ошмаслиги ва хар бир чикарувчи орган учун + 2 %  дан куп булмаслиги 
лознм.

1531 моделли ^айта'тараш "машинасининг (Текстима’фирмаси) з^исоби

Мисол тари^асида 87- расмда берилган кайта тараш машинасини хисоб- 
лаб к^рамиз. Машинани з^исоблаш учун керак буладиган, алмаштирилади- 
ган шестернялар 33- жадвалда берилган.

Машинанинг тарокли барабанининг бир минутдаги тезлиги п,-, никл дей- 
лик. Тарандининг микдори у  булганда, йугонлиги Т  холстдан йугонлиги 
Тп булган пилта олиш талаб килинсин.

1. Электрик двигатель валига урнатилган блокнинг диаметри куйидагп 
формуладан хисобланади:

d э =  0 ,9 8 —, 
П

бу ерда rj — понасимон тасмали узатмадаги ишкаланиш коэффициенти.
2. Чузувчи шестерня тишлари сонини аниклаш учун махсулотнинг тула 

ннгичкаланиши ва умумий чузишни машинанинг кинематикавий схемаси- 
дан хисоблаймиз.

Махсулотнинг тула ингичкаланиши:
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Е =  yS~m,\Т п
6v евда m  — пилталарнинг кушилиш сони; £ у—кинематик схема (узатма) 
Ййича хнсобланган умумий чузиш; £ и-  таранди ажралиши натижасида 

‘ с  с .100 — у  _ _ "х  m 100 — У .
ингичкаланиш, у  вактда Ьу =  £ , )()0 — •"* 100

Кинематикавий схема буйича умумий чузиш

5 0 - 6 2 - Z j - 1 1 0- 2 5 - 5 5 - 5 4 - 2 2  _  21 ^35 h .  
у _ i70-29-20-22-35 Z5-38-22 ’

«
Умумий чузиш циймати:

z, тишларнинг сони умумий чузиш

Бундай ^исоблаш хам мумкин:

78 
71 
64

Чузувчи шестерня тишлари сони

Z b =  2 1 , 3 5 ^ -

4 1 -7 5
38—69
35—62

z,  поо

ёки

Еу 100—у

7 _  21 35 Z ' Т" 100 Z6 - -Тх-т 100"—у

3. К,айта тараш машинасининг иш унуми куйидаги формула билан )̂ i> 
собланади;

F-rto-a-T^ -60 100— у{ 
1000-1000 ’ 100 k

кг/соат,

6v ерда F—битта цикл ичида таъминловчи органлар бераётган холстча ник i 
узунлиги, мм; /г,-, — тарокли барабан тезлоти, айл/мин; а -м а ш и н а д а ги
чикарувчи органлар сони. _ яйл'мин

Агар «Текстима» фирмаси машинаси учун F =  5,4 мм, п6 200 аил,мип, 
а  — 8, Тх. =  58 к т е к с > х=  0,0165), у  =  20% булса, машинанинг иш
унуми

II = 5,4-200-8-58-60 100-20  ,=  2\ Кг  соат
1000-1000 100

ёки битта кисмга 3 кг/соат булар экан. __
4 Машинанинг 1 соатдаги иш унуми норм ас и куиидаги формуладан то-

бу ерда Кь  — машинанинг фойаали ва^т коэффиниенти, Лф. в. ни 
.^исоблашда битта идиш г а пилта тул а уралгунча кетган в акт нчида маши­
нанинг ишламай турганЛиги олинади.

199



Ллмаштириладиган шестернялар

Ш '-оериялар Тншлари
сонн Росгланувчн параметрлар

Холст валиклари берган холстча 
узунлиги 6,5 мм 
худди шундай ...5 ,9  мм 
«—«—«—« 5,4 мм

Таъминловчи цилиндр берган хол­
стча узунлиги 6 ,5 мм 
« —«— «—«—«—« 5,9 мм 
« —«— «—»—«—» 5,4 мм

8S—88

22—40

28 Чутканинг тезлиги

33 Чутканинг тезлиги

Тарокли барабан тез­
лиги 180, 190, 200;

150, 160, 170
айл/мии

Ишлаш uiapoimi

Пилта столчасидаги чузиш 
1,045 — 1,16

30—34 Дар бир чнцарувчи органиинг о^и- 
мидаги тарамни чузиш 0,96 — 1,16

Чузиш а^бобидаги чузиш 6— 12,35

Устки тарелкышшг тезлиги 

Устки тарелканинг тезлиги

Устки тарелканинг тезлиги 

«—«— «—«

Устки тарелканинг тезлиги

Пастки тарелканинг тезлиги

«—«—« 
«—«—«

Идишнипг диаметри 
300 мм
«—«—«—« 350 ва 400 мм

Идишнинг диаметри 
300 мм 

«— «—« 350 мм

«—«—« 400 мм

Идишнинг диаметри 
300 мм

«—«—« 350 мм
Идишнинг диаметри 
400 мм



u

Агар хар бир чицарувчи органинг иш унуми 3 кг/соат булса ва идишга 
туртта чикарувчи органдан пилталар келиб турса, 12 кг массали пилта идиш­
га  канча вацт ичида уралиб тулиши куйидагича топилади:

гг 60-12 с г .Ти = ------ =  60 мин.
3-4

М асалан, бир соат мобайнида (саккизта чицарувчи органда) 0,2 оддий 
узилиш, 1,5 мураккаброц узилиш ва 0,4 м ураккао  узилишлар руй берди, 
дейли к.

Пилтадаги узилишни йукотиш (пилтани) улаш учун кетган ва^т 22; 25 
ва  42 сек булсин.

Битта идиш тулгунча узилган ^амма пилталарни улаш учун кетган 
ва^т;

Та =  22-0 ,2  +  25* 1,5 +  42*0,4 =  58,7 сек =  0,98 мин.

Баъзан, битта узилиш устига иккинчи узилиш тугри келиб колади, 
шунинг учун маълум вакт шу узулишни улаш га сарф булади. Бу вацт 
машина вак;тининг 1,5% ини ташкил цилсин. У ва^тда йукотилган вацт 
Тс =  0 ,015-60 =  0,90 мин булади.

У вацтда машинанинг ишламай турган вактини хисобга оладиган коэф- 
фициенти Ко куйидагича хигобланади:

к  — 7м — ______ Ё2______ =  0 97
8 Тм +  Тй +  Тс 60 + 0 ,9 8  +  0 ,90

Бир сменада машинага караш ва уни тогалаш учун кетган ва^т Тй = 
=  21 мин. У  ва^тда коэффициент К6 куйидагича хисобланади:

4 2 0 - I l  =  4 2 0 - 2 L  =
6 420 420 '

бу ерда ;420 =  7 • 60 =  420 мин (бир иш куни).
Шундай цилиб, Кф в =  КаКе =  0,97. 0 .9 5 =  0,92.

5. Машинанинг ^исобий иш унумини ани^лаш учун унумдорлик нормаси 
коэффициент Кр.о га купайтирилади. (Лр.0.— машиналарнинг ишлаб тури- 
шини ^исобга оладиган коэффициент). /Ср.0.ни ,\исоблашда машиналарнинг 
план буйича ишламай туриши ^исобга олинади (%)

Капитал рем онт..............................0,61%
У рта р ем о н т ....................................1.43%

Бригада билан тозалаш . . . 1,50°/0 
Техникавий царов .....................0,50°/0

Жами 4,04%

Шундай ^илиб, К р 0 =  1 — =  0,96.

Энди машинанинг хисобий иш унумини топиш мумкин:

П* = Иу’ К , . 0-
К,айта тараш машинасининг иш унуми куп  факторларга борлнц. ;yjmp- 

даи асосийлари: машинага берилаётган холстчанинг узунлиги (F), холст-
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Кбайта тараш машиналарида ишлаш

К,айта тараш машиналарида таровчи ишчилар ишлайди. Улар охиригача 
ишланиб булган холстчалар урнига янги холстчалар цуяди, узилган холст - 
чалар, тарам ва пилтани улайди, пилтага тулган идишлар урнига буш идиш- 
лар цуяди ва пилта тахланган идишларни пилта машинасига беради, ма- 
шиналарни графикка асосан тозалаб туради. Бундан ташцари, таровчи буш 
вацтни топиб иш урнини з^ам тозалаб туради. Ишчининг иш урнининг 
тоза булиши куп  ва сифатли маз^сулот ишлаб чи^аришга ёрдам беради. Бир 
ишчи 5—8 та бир томонли ва 3—4 та икки томонли машинада ишлаши мум­
кин. Таровчи ишчи цанчалик ю^ори малакали булса, олинаётган пилтанинг 
сифати шунча яхши, машинанинг иш унуми ю^ори, холстча ва пилта узу^ - 
ларининг ми^дори кам булади. Шунинг учун таровчи уз вазифасини яхши 
билиши, илгор иш методларини урганиши, машиналарни график буйича 
тозалаб туриши ва ишлаб чи^ариш маданиятини эгаллаши лозим.

Цайта тараш машиналарига техникавий царов

Машинага техникадан фойдаланиш ^оидалари (ПТЭ) га асосан ^араб 
туриш зарур. Бу ь,оидаларга асосан машина бир з^афта, яъни 105соат ишла- 
гандан кейин 3—4 кишидан иборат бригада машинани тозалайди. Мастер 
ёрдамчиси бир ойда бир марта профилактика ремонтидан утказади . Машина 
вакт-вацти билан инструкцияга мувофик; яхшилаб мойлаб турилади. Х аР 
уч ойда бир марта машина урта ремонтдан утказилади. Машина икки йилда 
бир марта капитал ремонт килинади. Бу иккала ремонтни з^ам бош меха­
ника булимига карашли ремонтчилар бригадаси м ахсус графикка асосан 
бажаради. Урта ремонтда машинадаги синган, ейилган з^амма деталлар 
алмаштирилади, механизмлар ^айта текширилиб, ростланади; яхшилаб 
мойланади, сунгра юргизиб юборилади, ремонт цилиш учун 60 ишчи/соат 
вакт берилади. Капитал ремонтда машинанинг асосидан бошца з^амма ме- 
ханизмлари олиниб кайта текширилади, синган деталлар алмаштирилади, 
ростланади, мойланади, сунгра юргизиб юборилади. Ремонт учун 150 ишчи/ 
соат вакт берилади. Машиналарни ремонтга тухтатиш да ва ремонтдан кабул 
килиб олишда дефект ведомости тузилади ва ш унга караб ремонтга ба.х;о 
берилади. Агар машинани ремонтга тухтатган пайтда машина ж уд а  ёмон 
з^олатда булса, бу ахвол тугрисида фабрика бош инженерига хабар берила- 
ди. Ремонтдан чш дан машинаЛардан олинган махсуллтнинг сифати, ал- 
батта, фабрика лабораториясида пухта текшнриб курилади, шундан кейин- 
гина машина ремонтдан ^абул килиб олинади.
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хоенл булгап 
кучи юзннинг I

гаради. Ага 
у вактда фа 
чузилиш ша, 
хил булмас' 
булса), тола 
чузилиш пр 
булмаса, ха 
ди, яъни тола 
самарали бу.1.

Энди икки 
рининг юзинн 
<90- раем).

Чузиш 
нагрузка та 
ухшаган мана 
ликлар 2 ва < 
сулот 5—6 ва , 
сир килмайди, ( 
зикорца жуфт 
чизиги эса сш

Чузиш п р  
каси таъминле 
Шунда орца ж\ 
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90- раем. Чузиш асбобида 
х.осил булган ишцаланиш 
кучи юзининг кучланиши.

гаради. Агар махсулотнинг йугонлиги ошеа, лекин эни бирдек узгармаса, 
у  вактда фазовий юза катталаш ади, кучланиш эса камаяди. Шундай килиб, 
чузилиш шароити хар хил йуронликдаги (номерли) махсулот учун бир 
хил булмас экан , бунда махсулот к^п йурон булмаса (номерн юцори 
булса), толалар яхши сикилиб туради, толалар сирпаниб кетмайди, демак, 
чузилиш процесси нормал утади. Бош^ача айтганда, махсулот унча йурон 
булмаса, хар бир толага тугри келган босим кучи (си^иш кучи) куп  була­
ди, яъни толалар яхши сикилиб туради, шунинг учун чузилиш процесси 
самарали булади.

Энди икки жуфтли чузиш асбобида з^осил буладиган ишцаланиш кучла- 
рининг юзини ва унинг чузиш процессига таъсирини текшириб курамиз 
(90- раем).

Чузиш асбобининг таъминловчи жуфти 1—2 га  берилаётган пилта Р 3 
н агрузка таъсирида юмалок; шаклдан япалоц ш аклга айланади. Пилтага 
ухш аган мана шундай йугон махсулот жуфтлар уртасидан утаётганда ва­
ликлар 2 ва 4 цилиндрлар 1 ва  3 га  тегмайди, нагрузканинг з^аммаси маз^- 
сулот 5—6 ва  7—8 л арга туш ади, пилтадаги толаларга куч бир хилда таъ­
сир ^илмайди, буни 9—10—11 эгри чизиклардан куриш м ум ки н ;буэгричи - 
зи корцаж уф т буйлаб иш^аланиш кучларининг юзини, 12—13—14 эгри 
чизиги эса олд жуфтнинг ишцаланиш кучлари юзини характерлайди.

Чузиш процесси нормал булиши учун олд чицарувчи жуфтнинг нагруз- 
каси таъминловчи жуфтнинг нагрузкасига Караганда катта булиши керак. 
Шунда орк;а жуфт сицигидаги толаларнинг олд учлари олд чикарувчи жуфт 
сикигига тушиши бнланоц толалар орк,а жуфтнинг тезлигидан олд жуфт 
тезлигига утиб з^аракат цила бошлайди. М ана шу куринишдаги з^аракат 
толаларнинг биринчи куринишдаги з^аракати дейилади.

Устки валиклар устидан босиб турган Р х ва  Р а н агрузка (90- раемга ца- 
ранг фацат 2—1 ва 4—3 чизи^лар буйича таъсир ^илмасдан, бу чизи^г.ан 
унг ва чап томонга хам таъсир ^илади; бу орца жуфт учун 15—16—17 эгри 
чизик билан ва олд жуфт учун 18—19—20 эгри чизи^ билан курсатилган.
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Толаларнинг узаро илашиши натижасида чузиш жуфти булмаган жой- 
да з^ам, масалан, цилиндр 1 ва 3 лар уртасида (/ =  14 мм булган ораликда) 
з^ам ишцаланиш кучлари таъсир этадиган юза хосил булади.

Б у таъсир юзасининг максимал кучланиши валик билан цилиндр мар- 
казидан утган у^да ётади ва унинг икки томонидан камая боради. Толалар 
яхши си^илиб туриши учун н агрузка т^рри з^исобланиши ва ишцаланиш 
кучларининг таъсир этиш юзаси стабил булиши керак, шундагина чузи­
лиш процесси з^ам стабил булади.

Чузиш процессида ю^ори сифатли ма^сулот олиш шартлари

Юцорида айтганимиздек, толали материал чузиш асбобидан утаётганда 
толалар энг аввал орца жуфт тезлигида >;аракатланади, сунгра олд жуфт 
тезлигига утади. Аммо олд жуфтнинг тезлиги орца жуфтнинг тезлигидан 
орти^ро^. Толаларнинг бир тезликдан иккинчи тезликка утиши бир онда 
юз беради. Толаларнинг ^андай з^аракат ^илиши ва кайси жойда бир тез­
ликдан иккинчи тезликка утиши олинадиган маз^сулотнинг текис-нотекис- 
лигига таъсир цилади.

М ахсулот Е марта чузилса, кундаланг кесимидаги толалар сони з^ам Е 
марта камаяди, толалар уртасидаги силжиш Е марта ортади. Шундай ки ­
либ, ^уйидаги тенглик хосил булади.

аг = а-Е ,  (4)

бу ерда а  — толалар уртасидаги силжиш; аг — толалар Уртасидаги янги 
силжиш; Е — чузиш.

Мана шу тенглик бажарилиши учун толалар ^андай з^аракат цилиши 
керак? Шуни куриб чицамиз.

Агар толаларнинг тезлиги бир онда узгарадн, деб фараз ь;илсак з^амда 
толанинг массаси ж уд а  кичик булганлиги сабабли толага кичик куч таъсир

цилса, у  анча катта тезланишга эга б у­
лади, яъни Ньютоннинг иккинчи ^онунига 
биноан:

тезланиши; F — 
куч; т  — тола-

91-раем. Чузиш процессида тола­
лар силжишниинг J/згариши.

бу ерда со — толанинг 
толага таъсир ^илуцчи 
нинг массаси.

Толалар тезлигининг бир онда узгари- 
ши тажрибада текшириб к^рилган.

И кки жуфтли чузиш асбобида з^аракат- 
ланаётган толалар /—1 ва 2—2 нинг з^ара- 
катини текшириб курамиз (91- раем), тола 
1—1 тола 2—2 га  цараганда бирмунча ол- 
динроц жойлашган. Тола 1—1 нинг олд 
учи х—х кесимга келиб етганда узининг 
v2 тезлигидан олд жуфтнинг тезлиги v l 
га утади, деб фараз ^иламиз (А вази ятга  
каранг).
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Мана шу пайтдан бошлаб тола 1—/ у, тезлик билан царакатланади, то­
ла 2—2 эса хан уз w2 тезликда харакат цилади. Тола 2—2 нинг олд учи у — 
у  кесимга келиб етгунча толалар уртасидаги силжиш орта боради, шу пайт- 
д а и  б ош лаб  б у  тола хам vt тезлик билан харакат килади  (В  вазиятга  /fa- 
ранг). Энди икки тола ^ам тезлик билан ^аракат цилади ва буларнинг 
орасидаги янги силжиш ах узгармайди.

Янги силжиш flj нинг катталигини силжиш а билан ифодалаймиз. х—х 
ва у —у  кесимлар уртасидаги орали^ с  га  тенг, деб фараз циламиз. У ва^тда 
А вазиятдан В  вазиятгача 2—2 тола а  +  с  йулни и2 тезлик билан A t ва^тда 
у'тади:

Д / =  £ + -£

Тола /—1 шу Bai^T ичида тезлик билан ^аракат ^илиб, s йулни *утади: 

s =  Vi-At =  ^ — ‘ V1 =  (a - f  c ) ’ E.
v2

Толалар уртасидаги янги силжиш:
a 1 = s — c  = (a + c )-E — с  -■ aE + c (E  — 1).

Лекин олинаётган махсулот бир текис булиши учун а х =  а.Е булиши, 
яъни с  =  О ва  х—х х.амда у —у  кесимлар бир-бирига мос келиши лозим.

Шундай ^илиб, ^амма толалар Уртасидаги силжиш Е марта ортиши, чу- 
зилишдан олдин бир текис булган махсулот чузилишдан кейин )$ам бир те­
кис булиши учун ор^а жуфт тезлигида х.аракат цилаётган >*амма толалар 
чузилиш юзининг маълум кесимига келиб етгандаи кейин олд жуфтнннг 
тезлигига утиши керак. Бундай кесим доимо олд жуфт кесими ^исобланади. 
Шунинг учун з^ам >^амма ч^зиш асбобларнда олд жуфтнинг цисцичи кучли 
булади.

Чузиш асбобида толаларнинг ^аракатини таж >иоада текигоиб куриш

Б та асбобида толаларнинг ^аадай харакат к^лиш тш  н аз арий
жи^атдан текшириб курдик. Энди бу борадаги тажриба ишлари билан та- 
нишамиз. Бунда цуйидаги усуллар цулланилади: 1) толаларга белги цуйиш;
2) М. Н . Слотинцев усули ; 3) киносъёмка усули ; 4) толаларнинг радиоактив- 
лик хоссаларидан фойдаланиш.

Юкорида келтирилган усуллар ичида М. Н. Слотинцев усулида куп- 
гнна тажриба ишлари олиб б о р илган. Б у  ишлар натижасида толаларнинг 
нгзарий ^аракатларига Оаъзи гузатншлар кчрнш лгап , п о зора  г  цилнка- 
диган ва назорат цилинмайдиган толаларнинг 1̂ андай харакат цнлиши 
шу тажрибаларга асосланиб аникланган.
^ Т о л ал ар н и н г харакатини тажрибада текшириш чузиш назариясини анча 
бойитди. 92- расмда чузиш процессида назорат ^илинадиган ва назорат ^и- 
линмайдиган толалар микдори ^амда уларнинг v l ва оа тезлик билан ^ара- 
кат 1̂ илиш графиги берилган. Бунда икки жуфтли чузиш асбоби берилган, 
разводка толаларининг модал узунлигига ^араб урнатилган; разводка — 
25 мм, энг узун  толаларнинг узунлиги эса 42 мм. Шундай цилиб, чузиш юза- 
си олджуфтдан 42 мм ва opi\a жуфтдан 17 мм масофада булади. Мана шу жои-

14 Ш. Р. Марасулов 209



s»^ Щт
I  S: ^

1 й 1 
1 1 1

S s **M
i f st3 £*«
I ' p s
^ 8 ? $ .

Чузиис 
W3 асининг

орца чегарасч
Олд
%uc\itv

олд жуфтгача 
кичидаги тол; 
ва С згри чиз 

I юзасини икки 
олд жуфтга я 

Чузиш асб 
линмайдиган 1 
юз беради, на 
.'И нуктанинг 
Бунда калта i 
тезлигида хар.

' хнлннмайдига 
№.. калта то; 

4»Л£Д афт тезл
18 2022 24 26 28 50 32 34 56 38 40 42
Чузиш ю зи с и я и п г  орца </егарасидаги 

масогра, мм.

92-}раем. Назорат циликувчи ва назорат килиб булмайдиган толалар сони- 
пинг узггрнш графиги.

Чузиш про 
ри уклари ора 
толаларнинг у 
зиш процесси 

Шу вак,тга' 
булмаганлиги i

да чузилиш содир булади. 92- раемдаги А эгри чизиги орха кисцичдаги хисобланади:
Wj тезлик билан харакат цилаётган толаларнинг 5'згариш сонини, В эгри 
чизиги назорат цилинмайдитган (эркин) толаларнинг мицдорини, С эгри бу ерда 
чизик эса у2 тезлик билан харакат килаётган толалар сонини курсатади. Тузатма ко' 
А эгри чизиги орка киск,ичдан тезлик билан харакат килаётган толалар олд 6 aCHfa асосан 1 
жуфтга келиб етганда уларнинг сони 1 0 0 % дан нолгача камайганлигини 
курсатса, С эгри чизиги чузилиш юзаси бошида и2 тезлик билан харакат 
килаётган толалар сони нолга тенг булиб, олд жуфтга келганда 2 0 % г;
купайганлигини курсатади. Толаларнинг умумий сони беш марта камаяда, ^ 
чунки чузиш бешга тенг.

лум ей хосил к 
ти  назарга о. 
эцессининг н

оилан топнлган 
Ушбу китоб

Энди чузилиш юзасида энг калта тола бор деб фараз киламиз. Б у тола iMHg тадкикот i 
орха кискичдан чикиб, орка жуфг тезлигида харакат цилаётган толалар Ларни хисобга с 
билан бирга харакат хилади. Бу толаларнинг тахминан 90% и секин хара- анча ан‘ик нат[ 
кат килади, ж уд а  тез харакат килувчи толалар эса факат 1,5—2°/0 ни таш­
кил килади. Бундан бошкача хол булиши, яъни бу калта тола олд жуфг 
тезлигида ж уда тез харакат килувчи толалар гирдобига тушиб цолиб, улар агаР икки ЖУФГ 
§илан бирга харакат хнлиши хам мумкин. Шундай хилиб, куриниб туриб-; 
дики, эркин ю рувчи толаларнинг харакати фавкулодда характерли булади ]булади, бунда 
ва нотекислик пайдо хилади. катталиги:

Толалар олдинга харакат килаётган  пайтда секин харакат килаётган 
толалар сони камайиб боради, тез .харакат килаётган толалар сони купай 
боради. Аммо, эхтимоллик назариясига асосан калта толаларнинг типик 9 3 . расМдаЗ 
тезпиги б у--о р ка  жуфт тезлигидан иборатдир. Мана шундай х а Ра к а т би- 1сидаги оралнк! 
лан то Л ва С чизиклар М нуктада кесишган нуктагача давом этади (92- ‘ 
раемта кап анг) ва бу нуктада ва г 2 тезлик билан харакат килаётган то­
лаларнинг сони бир-бирига тенг. Бундан кейин энг калта толалар олд жуфт . 
тезлигида харакат килади. Расмда курсатилганига асосан Af нуктадан РУ еРда: 1



ги

олд жуфтгача булган оралйк; R =  6 мм'. Чузиш купайса, олд жуфт кис- 
кичидаги толалар сони орка жуфтдаги толалар сонига Караганда камаяди 
ва С эгри чизиги бир оз ластро^дан утади. Бунинг натижасида чузилиш 
юзасини икки: секин ва тез харакат килувчи сохага ажратувчи М нукта 
олд жуфтга яна ^ам якинлашади.

Чузиш асбоби жуфтлари орасидаги разводка орти^ булса, назорат ки- 
линмайдиган толаларнинг сони ошади, демак, типик харакатдан четлашиш 
юз беради, натижада чузилиш нотекислиги яна купаяди. Чузиш ортганда 
М нуктанинг олд жуфтга яцинлашиши ^акида юкорида айтиб утилган эди. 
Бунда калта толаларнинг харакати типик ^аракат булади, яъни ор^ажуф г 
тезлигида ^чракат ^илади. Шундай килиб, чузиш канчалик ортса, назорат 
^илинмайдиган толаларнинг харакати шунчалик конуний булар экан . Д е­

м е калта толалар М ну^тагача орка жуфт тезлигида, М нуктадан кейин 
v.c" Д -уфт тезлигида харакат килади.

Чузиш жуфтлари орасидаги разводка
Чузиш процессининг асосий параметрларидан бири — чузиш жуф тла­

ри уклари орасидаги оралиц(разводка). Б у разводка, одатда, ишланаётган 
толаларнинг узунлигига ^араб танланади, у ^анчалик тугри танланса, чу­
зиш процесси шунчалик нормал боради ва махсулот бир теккс чикади.

Шу ва^тгача разводкани аник ^исоблашга имкон берадиган формула 
булмаганлиги сабабли унинг киймати куйидаги эмпирик формула ёрдамида 

ичдаги з^исобланади:
В эгри ‘ R = L m + a,  (3')
С эгри бу ерда Ьш — толанинг штапель узунлиги, мм; а — тузатма коэффициент. 
:атади. Тузатма коэффициент эмпирик усулда, баъзан фабрикаларнииг тажри- 
1аролд fjaCHra асосан топилади. Толали материал цилиндр ва валик орасида маъ- 
лигини луМ ёй хосил килиб си^илиб туради. (3 ') формулада ана шу ёйнииг катта- 
аракгт . , г и  назарГа олинмаган. Аммо бу ёй узунлигининг уртача киймати чузиш 
'° г; эцессининг нормал боришига таъсир килади. Шунинг учун ушбу формула 
маядн, 5 11Лан топилган разводка унча аниь; чикмайди.

Ушбу китоб муаллифининг узо^ йиллар мобайнида олиб борган ил- 
у тола ыий тадцикот ишлари натижасида мана шу юкорида айтилган камчилик- 
олалар ларНИ хисобга олиб тавсия к,илган разводка формуласи назарий жихатдан 

хара- анча анш  ̂ натижа беради. Бу формула ^уйидагича ифодаланади:
ш таш- . d _р ' I и
джуфт +  ?> г
5, ул арагаР иккн жуфгнинг уртасидаги орали^ R — ь щ -|-а булса, у ва^тда разводка 
туриб- ^  R = L u i]+ a + b{ (3")
5улади булади, бунда: b — чузиш жуфтлари орасидаги ёй узунлигининг уртача 

катталиги:
аетган г. _  b, +  Ь2
|?пайцб. 1 — (2
типик 9 3 - рземда берилган гурт цилиндрли чузиш асбоби учун жуфтлар урта- 
ЭТ /09 СНДЗГИ оралиц цуйидагича топилади:
” '  D  D  Гь1 +  *2 п '  п .ан то- /?, =  Ri ^ —- ; R2 — R2\- 
L жуфт

+  Ь4
■I -  . 2 ■ 2

т д а н ^ У  еРДа: R i  ва R2 — жуфтлар уклари уртасидаги оралик; 
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bv  fc3, b3, bK—жуфтлар уртасида сикилиб турган махсулот ёйининг узун­
лиги.

Машина ушбу формулалар ёрдамида хнсобланган разводкага еозланса, 
ундан олинган махсулот— пиликнинг нотекислигн пнликка рухсат этилган j 
нотекисликдан 30—40°/о нам булади.

Ма^сулотни зичлаш

tЧузиш асбобларининг чузиш жуфтлари ораскга ^ушимча иш^аланиш 
юзаси хосил килувчи зичлагичлар ^рнатиш тавсия ^илинади. Зичлагичлар 
ч;"зиш процессида эни кенгайиб кетган махсулот (пилта, пилик) нинг энини 
кискартирнб, толаларни зичлайди. Толалар зичланиши натижасида улар 
уртасидаги иш^аланиш кучи ортадн, натижада чузиш процесси нор мал бо- 
радн ва махсулот сифатли чикади. Б у со^ада техника фанлари доктори П. Д . 
Бал«сов купгнна нлмий тадкикот ишлари олиб борди ва махсулотнинг зич- 
ланиш даражаси зичлагичлар тешикларининг улчамига бонлицлигини аник- 
лаб берди. Муаллифнннг бу борада олиб борган илмий тадкикот ишлари
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Муаллифни 
згармас, знчла 
ининг боснмя 

ь^аётган махсу 
гугри танлаш| 
йаниш npjue 
каяди, яъни 

(4) форму

93- рас»' 
бин

*dj асбо- 
емаси.

Шуни айтиш керакки, проф. Н . А. Васильев чузиш : уфтлари уртасн- 
даги ей узунлигини цилиндр ва ьаликларга бур суркаб ани^лаган булса, 
ушбу китоб муаллифи жуфтлар уртасидаги ён узунлигини аниклаш учун 
цилиндр ва валикларга махсус буё^ суркаган , жуфтлар уртасига папирос 
когози куйиб, унга ёйнинг тасвирини туширган.

Кейинги йнлларда Москва туцимачилик инстмтути олимлари чузиш ас- 
боблари жуфтларининг разводкаси билан чузиш процессида назорат ки- 
линмайдиган толалар орасидаги богланишларнн курсатадиган к;уйидаги 
формулани таьсия ^нлдилар:

буГерда толаларнинг уртача узунлиги, мм; а  — толаларнинг узунлиги 
буйича квадратик четга чикиши; Ф — эхтимоллик интеграли (жадвалдан 
олинади); R — чузиш жуфтлари уртасидаги разводка, мм; 6 — чузиш асбо­
бида хисобга олинган энг калта толалар узунлиги, мм.

94- раем. Мах «леи 
зичланиш cxv •'cj

П. Д . Балясовнн 
ковнинг гбайта i 
лзр уртасидаги I 
зичлаии'и проце

бу ерда Р -  • 
боглик коэффй 

Агар зичлани 
килсак [бу ерда 
мм2; ^--зичлай 
раем)], толалари!

1 =
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Н - раем . .Max улотнинг 
зи ч лан иш  cxl чей.

’У»i l­
ia, П. Д . Балясовнннг хулосалари туррилигини тгсботлади. Проф А. П . Ро- 
ун ковнинг ^айта тараш машинаси тарокли барабанининг тарок,ларидаги тола- 
ос wp уртасидаги босимни топиш учун ^уллаган формуласидан фондаланиб, 

зичланиш проце.ссида толалар уртасидаги босимни топамиз, яъни
1С-
;и-
|ГИ

Р = K-t (4)

лги
1ан
бо-

5у ерда Р — толалар уртасидаги босим, г; к  — материалнинг зичлигига 
Зорлик коэ ффициент; i — толаларнинг нисбий си^илиши.

Агар зичланишдаги толаларнинг абсолют сикилишини F0—F деб фараз 
килсак [бу ерда F0 — зичланмаган махсулот кундаланг кесимининг юзаси, 
viv."4 F - -  зичланган махсулот кундаланг кесимининг юзаси, мм2 (94 - 
расм)], толаларнинг нисбий сикилиши ^уйкдагича булади :

i F0- . r
- ' ~ 7 -1 О

F — F F0- F
l —l

£о
F

(5)

,иш Муаллифпинг формуласидан куринибтурибдики, агар махсулот зичлиги 
„зр узгармас.зичлагичнинг чициш тешиги ^анчалик кнчик булса, сик^иш к у -  

‘и 1ининг босими шунчалик катта булар экан . Шунинг учун машинада ишла- 
л „чаетган махсулотнинг йугонлигига цараб зичлагичнинг ички диаметрнни 
бо - ГУР!)И танла’ш катта а^амиятга эга. Мана шундай булганда чу-зилиш ва чнч- 
п laHiiiu процесслари нормал боради ва махсулотнинг нотекислиги анча ка- 

|ич’ «аяди, яъни юкори сифатли махсулот олинади.
|ИК. (4) формулага асосан махсулотнинг чузиш асбобига кириш жойига ва 

• jy-зиш жуфтлари уртасига урнатилган зичлагичларнинг нчидан утаётгаи 
лахсулотга булган босим хкеоблаб чприлган. Хисоблаш натюкаси 34-жад-
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95- раем. Чузиш асбобига кираётган толалар босимининг узгариш диагрзммаси.
96- раем.

валда ва босимнинг узгариш диаграммалари 9 5 -9 6 -  расмларда курса- 
тилган.

Агар 95- раемда келтирилган диаграммада чузиш асбобига киришда| 
урнатилган зичлагичнинг махсулот чикувчи тешиги кичикланиши билан 
ундаги толаларга булган босим равон узгариб бораётган булса, 96- раемда 
берилган диаграммада эса босим кескин узгариб боряпти. Бунинг сабаби; 
к.уйидагича: 95- раемда чузиш асбобига энди кираётгзн махсулот (пилта)! 
нинг зичланишидаги босим курсатилган булиб, бу ерда пилта анча дагал- 
рок, махсулот ва пилтанинг кундаланг кесимидаги толалар сони, тахминан, 
20—25 мингга тенг. 96- раемда эса чузиш жуфтлари уртасидаги ~ чланиш- 
даги босим курсатилган. Б у жуфтлар орасидан утаётган ма^сул^. .и энди 
пилта деб булмайди, туррирони уни мичка—бир-бирига параллел бир неча 
тола деб яйтса булади. Агар пилга чузиш асбобида 10—15 марта чузилган 
ннгичкалашган булса, у  ва^тда бундай мичканинг кундаланг кесимида 1500— ■ 
2000 тола булади, холос. Д ем ак, бу ерда махсулот анчагина ингичкалаш-г 
ган. Шунинг учун хам босим анча кескин узгаради. Д ем ак , жуф тлар.урта-1 
сидаги зичлагичларнинг улчамларини оптимал танлаш керак.

Умумий чузиш ни хусусий чузишларга ажратиш

Проф. Н. А . Васильев чузилиш процессн нормал бориши учун машина- 
даги умумий чузишни бир ^анча хусусий чузишларга ажратишни тавсия: 
цилган, яъни

Е — 1\* 1 % ' •  • • / я ,

бундан умумий формула келиб чикади:

Е +  (л -  I)

бу ерда Е -  
сони.

Агар чуз

Агзр чузиш

Бу ,.i3ap 
тирдилар.М 
олиб бориб, 
лаш формул

Бу форм; 
(чунки таж[: 
аник чикади 

Умуман1 
лик нотекис 
чузкш катта 

Тажриба.' 
лекин оптим 

32-жадвал 
1) зичлаг 

ши билан то



79,5

курса

96- раем. Чузиш асбобининг уртасида толалар босимининг узгариш диаграм­
м ам .

бу ерда Е — умумий чузиш; — хусусий чузиш; п — хусусий чузишлар
сони.

Агар чузиш асбоби уч цилиндрли, яъни Е =  /,-/2 булса, у  вактда
\2Е , £ + 1

£ +  1 ’
I2

иришда 
Iбилан 
раемда 

г сабаби
(пилта) Агар чузиш асбоби тург цилиндрли, яъни Е =: 1г 1г -13 булса, у  вактда

i дагал- , з£
хминан, 
дланиш-
и энди Бу .Азарияни проф. В. Е. Зотиков ва А. Г. Севостьяновлар ривожлан- 

>ир неча тирдилар. М асаланпроф. А. Г. Севостьянов пилта машинасида тажрибалар

h 2£ + 1
_  2£+ 1. , _  £ 4-2  

2 £ + 2 ’ 3 _  3 •

[узилган олиб бориб, уч, цилиндрли чузиш асбоби учун хусусий чузишларни] ани^- 
ia 1500— лаш формуласини топди: 
чкалаш- 
tap jpT a-

, [2,66 •£ t 1 + 1,66 •£ 
11 l + 1,66-£ ’ 3 J.2,66

Б у формула проф. Н. А. Васильев формуласидан бир оз фар^ килади 
(чунки тажрибалар х.ар хил шароитда утказилган), лекин натижа анча 
аник чикади.

машина- умуман чузиш асбобнда чузиш к,анчалик катта булса, махсулот шунча- 
1 тавеня лик нотекис булиб чикади. Аммо, маь^сад шундан иборатки, чузиш асбобида 

^^чузкш катта булиши, махсулот эса бир текис чикиши керак.
Тажрибалар шуни курсатдики, чузиш асбобида чузиш анчагина катта , 

лекин оптимал булса, махсулотнинг нотекислиги ортмайди.
32-жадвалдан куриниб турйбдики:
1) зичлагичларнинг махсулот чи^увчи тешигининг улчови кичиклаши- 

ши билан толаларга булаётган босим ортиб боряпти;
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1
I

Зичлагичларнинг улчамларига кара б махсулотга булган 
боснмнинг узгариши

34- жадвал

Чузиш асбобига кириш жойига 
Урнатилган зичлагич

Икки чУзувчи ж уф т Уртасига Урнатилган 
зичлагич

М ахсулот чнкувчи тешик Мацсулот чикувчи теших
кУидаланг кеснминииг юзи Р.  ым* Босим, г/мм* кундаланг кссимининг юзи Р, км* Б осии, г/мы*

12 X 4 =  48 2 ,36 12 X 2 =  24 5 ,72
12 X 3 =  36 3,47 12 X I =  12 12,4
12 X 2 =  24 5 ,72 10 X 2 =  20 7 ,05
1 0 X 4  =  40 3 ,02 10 X 1 =  10 15,1
1 0 X 3  =  30 4 ,37 8 X 2 =  16 9 ,06
10 X 2 =  20 7 ,05 8 X 1 = 8 19,03
8 X 4 =  32 4 ,03 6 X 2 =  12 12,4
8 X 3 =  24 5 ,72 6 X 1 = 6 25,82
6 X 4 =  24 5 ,72 4 Х  3 =  12 12,4
6 X 2 =  12 12,4 4 X 2  =  8 19,13

4 X 1 = 4 39,25
3 X 2  =  6 25,82
3 X 1 = 3 52,6
2 X 2  =  4 39,25
1 X 3  =  3 52 ,6
2 X 1 = 2 79 ,5

2) ^аддан ташцари катта босим толаларни шикастлайди ва нотекисликни 
оширади;

3) бир текис махсулот олиш учун толалар маълум узгармас босим таъ­
сирида булиши керак.

Энди чузиш асбобларининг чузиш даражаси катта булгани яхшими ёки 
кичик булгани яхшими, деган савол турилади. Албатта, чузиш асбоблари- 
нинг чузиш даражаси катта булгани яхши. Одатда, чузиш асбобининг к,ув- 
нати катта булса, ундан ш укчалкк ингичка махсулот (пилта, пилик, ип) оли- 
нади. Бу холла махсулот машинадан маши на га кам утади (утимлар сони 
камаяди). Шу билан бирга, махсулот машинадан машинага канчалик кам 
утса, унда нотекислик шунчалик кам пайдо булади. Машиналарнинг утими 
ва уларнйнг сони камайса, унда ишловчи ишчиларнинг сони ^ам камаяди. 
Б ундан таищари, масалан, агар йигирув машиналари катта чузиш билан 
ишласа, унга шунчалик йурон пилик келади, демак, пилик машиналарининг 
иш унуми ошади. Борди-ю, пилик машиналари катта чузиш билан ишласа, 
унга йурон пилта келади ва пилта машинасининг иш унуми ошади ва ц. к .

Бунлан куриниб турибдики, чузкш асбоблари ^анчалик цувватли булса 
цех ва фабрика шунчалик самарали ишлайди, машиналарнинг иш унуми 
ошади, махсулотнииг таннархи пасаяди.

Толаларнинг учини туррилаш

М аълумки, толалар табиий холатда туппа-тутри булмайди, ор^а ва слд 
учлари илмок шаклида эгилган булади. Махсулот (пилта, пилик ва ипнинг) 
кундаланг кесимидаги толаларнинг учи канчалик тугрилангаи булса, ма^-
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сулот шунчалик бир некие чицади. Айникса, толаларнинг учи яхши т\три- 
ланган булса, пилик ва йигирув машиналарида пишитиш пронесен нормал 
боради, натижада бурамлар бир текис булиб, пилик ва ип пишик чикади. 
Шу сабабли, пилта машиналарида толаларнинг учи анча тутрнлинган ва 
бир-бирига параллеллаиган пилта олишга харакат ^илинади.

Чузиш асбобларидэ чузиш цийматн ^анчалик катта булса, толаларнинг 
учи шунчалик яхши ту|риланади, чунки толалар бир-бирига нисбаган ан-

-  ча силжийди. Шундай ^илиб, агар тараш машинасидан олинган пилта буй- 
лаб ётган толалардан факат 55%  ининг учлари турриланган булса, ^айта 
тараш машинасидан олинган пилтада бу ра^ам каттароц, пилта машинаси- 
нинг биринчи утимдан кейин';71%, иккинчи утимдан кейин 75%,учинчи утим- 
дан кейин 78% , пилик машинасидан олинган пиликда 78—80%', нихоят, йи­
гирув машинасидан олинган ипда 82—85%  ни ташкил килади. Бундан 
куриниб турибдики, толали материал машинадан-машинага утган сари 
уларнинг олд ва орка учлари жадал равишда тутриланиб боради. Ту^има- 
чилик машинасозлик заводлари- 
да ишлаб чи^арилаётган чузиш 
асбоби бор машиналарнинг х;ам- 
масининг конструкцияси мана 
шунга мосланган ^олда ишлаб 
чи^арилади.

Чузиш графиги

Агар чузиш юзасининг ^ам- 
ма нуцталарнда махсулотнинг 
йугонлигини аникласак, у  вакт­
да кираётган махсулотнинг йу­
гонлиги чикаётган махсулотнинг 
ингичкалигигача бир меъёрда ка- 
майиб боради. Чузиш юзасига 
тегишлн йуронлик ^ийматлари- 
ни диаграммага куйиб, бу нук- 
таларни бнрлаштирсак, равон 
згри чизиц хосил булади. Шу 
эгри чизик ч^зиш эгри 4H3HFH 
деб аталади. Равон эгри чизиц 
махсулотнинг чузиш асбобида 
бнр меъёрда ингичкалашганини 
курсатади. Бошкача килиб айт- 
ганда, чузиш графиги махсулот­
нинг кундаланг кесимида тс- 
лалар сони мунтазам камайнб 
бораётганлигини ифодалайди.

Чузиш эгри  чизирининг ш а к - ,  
л и га  цуйидаги  ф акторлар  таъ - д8. расм ч?зиш эгри ЧИЗИРИ (толалар„„„г 
<ир Цнлади. биринчи тур барака гида)

------- »- Олдинги к,искич
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1) кираётган ма^су.^отнинг структурасн за нотекислнги;
2) толаларнинг узунлиги бунича булиниши;
3) чузилишдан олдин толаларнинг кай даражада туррилянганлиги;
4) назорат килинадиган ва назорат цилинмайлиган толаларнинг >̂ ара- 

кати;
5) чузиш даражаси;
С) жуфтлар уртасидаги разводка.
Чузиш процессида баъзи толаларнинг ор^а жуфт тезлигидан олд жуфт 

тезлигига бевакт утишини курсатувчи чуяиш графиги 97- расмда курсатил- 
ган. 98- расмда толалар биринчи тур з^аракаг билан ^аракатланганда ва ч9- 
зиш даражаси з^ар хил булганда зрсил буладиган чузиш эгри чизиш тас- 
вирланган.

Чузиш кучи

Чузиш асбобида махсулот чузилаётганда у ч^зилишга царшнлик кур- 
сатади: бу каршиликни енгиб, маз^сулстни чузиш учун унга ^ушимча куч 
еарфлаш керак. Ана шу ^ш им ча куч чузши к учи  деб аталади. Чузиш ку- 
чини аниклаш юзасидан олиб борилган илмий тадкикот ишлари натижа- 
сида чузиш кучи чузиш асбобининг чузиш ^увватига ва бошца фактор- 
ларга борлн^ эканлиги, унинг узгарнш  ^онунлари Урганилган . Чузиш 
кучи, асосан, куйидаги факторларга боглик экан :

1. Чузувчи жуфтлар Уртасидаги разводка катта булса, чузиш кучи ор- 
тади.

2. Устки валикларга тушаднган нагрузка ортса, чузиш кучи з^ам ортади, 
чунки, бизга маълумки, нагрузка ортса, ишкаланиш юзининг кучи ва куч- 
ланиши х.ам катталаш ади.

3 . Толалар цанча узун  булса, чузиш кучи хам шунча ортади.
4. Ма^сулотнинг йуронлиги ортса, чузиш кучи ортади.
5. Толаларнинг учларн тугриланганлиги чузиш кучига катта таъсир 

килади. М асалан, толалар ^анчалик яхши турриланган булся, чузиш кучи 
шунчалик кичик булади.

6 . М аълумки, тараш машинасидан олинган пилтада толалар 50%  чама- 
сида турриланган булиб, улар пилтада олд ва орк.аучлари билан узунасмга 
ётадн. Шунинг учун пилта машинасида пилтанинг орка ва олд учларк 
алмаштириб ишланса, яхши натижа беради.

7. Иш органларининг тезлиги оширилса, чузиш кучи з^ам ошади. Маса­
лан, олд цилиндрнинг айлана тезлигини 0,02 см/сек дан 1,5 см/сек (0,15—
— 11,5 айл/мин) гача оширилса, чузиш кучи 20%  ошади.

8. Толаларнинг ингичкалиги ^ам чузиш кучига таъсир этади . Толалар 
канчалик ингичка булса, махсулотнинг кундаланг кесимида толалар шун­
чалик куп ва уларнинг ишкаланиш кучлари йигиндиси з^ам шунчалик каг- 
та булади.

9 . Маълумки, толаларнинг куриннши, хоссалари (узунлиги, йугонлиги, 
пишиклиги, ёпиш^оцлиги ва х . к .)  хар хил. Шунинг учун ишкаланиш ко- 
эффициенти зсам хар хил булади. Буларнйнг хаммаси чузиш кучига катта 
таъсир ^илади.

Чузиш кучннинг характери нимага 1̂ аргб узгаришини ашщ билган з^ол- 
да чузиш асбобларииинг параметрларини туррн танлаш мумкин . Чузиш
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Шундай цилиб, чузиш кучи чузиш даражасига ^араб танланса, чузиш 
процесси нормал борар экан . Чузиш кучини оптимал танлаш учун чузиш 
асбобларинннг охирги зонасидаги хусусий чузишнанг ми^дорини 2 дан 
кам ^илиб о.'! масли к тавсия цилинади.

/2- §. КУШИШ ПРОЦЕССИ 

К,ушиш процессининг мо^ияти

К,ушиш процессида бир нечта пилтанинг цушилиши натижасида ма^- 
сулотнинг нотекислиги камаяди ва текисланади, чунки пилталарнннг йу- 
гонрок жойлари ингичкарок жойларига, ингичкаро^ жойлари йугонрок 
жойларига тукри келади. Борди-ю, бир пилтанинг ингичкарок, жойлари 
иккинчи пилтанинг ингичкаро^ жойларига ёки, аксинча, йугонроь; жойлари 
иккинчи пилтанинг йугонрок жойларига турри келиб ^олса ^ам олина- 
ётган пилтанинг текислиги унча ёмонлашмайди, лекин бундай ^ол кам- 
дан-кам учрайди. Бундан ташкари, пилталар ^ушилиб чузилаётганда то ­
лаларнинг учлари кушимча равишда турриланади.

Кушиладиган пилталарнинг сони ^анчалик куп булса, шунчалик текис 
махсулот олинади, аммо кушилиш соникинг х.ам чегараси булиши керак. 
Борди-ю, кушилиш сони ж уда кагга булиб кетса, махсулот нотекис чики- 
ши ^ам мумкин, шунинг учун кушилиш сони оптимал булиши к е р ак . Тажри- 
балар шуни курсатдики, кушилиш сони нотуьри олинса, масалан, ж уда кат­
та булса, махсулот йую нлаш ади, уни маълум ингичкаликка келтириш учун 
чузиш асбобида кайтадан чузиш керак булади. М аълумки, jjap бир чузиш 
асбобидан утишда махсулотда кушимча нотекислик ^осил булади, шунинг 
учун кушилиш сонини назарий жи^атдан турри танлаш ж уда  му^им.

Агар ^ушилаётган пилталарнинг уртача йуюнлиги бир хил, лекин бит­
та пилтанинг ййрон-ингичкалиги иккинчи пилтанинг йурон -ннгичкалигига 
борлиц булмаса, кушиш процесси назарияснга асосан нотекислик кушиш- 
лар сонининг квадрат илдизига пропорционал равишда кам аяди , яъни:

бу ерда C j — махсулотнннг цушилмасдан олдинги нотекислиги, °/0; С2— 
ма.^сулотнинг кушилгандан кейннги нотекислиги, %; п — цушишлар сони.

Кушиш процессининг камчилиги ^ам бор: бир неча пилтанинг цушили- 
ши натижасида слинадиган махсулот (пилта) йуюнлашади ва уни яна чузиш 
керак булади, чузиш пайтида пилта яна нотекнслашади, шунинг учун пил- 
талаони ь^ушиб чузиш тавсия килинади.

 ̂ Агар нотекислиги нолга тенг ва кундаланг кесимида фа кат битта тола 
булган элементар махсулотни Е марта чузсак , у  вацтда унинг чузилишдан 
кейинги нотекислиги куйидагига тенг б\"лади:

С = Ю 0 |  Е — 1.

Агар нотекислиги С булган махсулотни п марта кушиб, Е = п марта 
чузсак, бундай махсулот кундаланг кесимидаги толалар сони узгармайдн,
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аммо элементар махсулотнинг иотекислигини куйидаги формуладан ани^-
лаш лозим:

С =  100 . = юо Т  =  шо т /  } ___1_
V n  ^ "

Шундай килиб, юкорида келтирилган формулага асосан г.ушилишлар 
сонн йккига тенг булган элементар махсулотни икки марта чузсак, унинг 
нотекислиги:

’&  = т у  =

кушилишлар сони туртта^булган элементар махсулотни турт марта чузсак, 
унинг нотекислиги:

С2=  100 У  \ - 1  =  86% "

ва ^ушилишлпр ссни саккизта булган элементар махсулотни саккиз марта 
чузсак, унинг нотекислиги:

С3= 100 У 1 -  1 =  93%

булади ва х- к .
Келтирилган бу хисоб шуни курсатздики, кушилишлар сони ортган са­

ри элементар махсулотнинг нотекислиги ортар экан .
Агар толали материал яхши аралашган, толаларнинг учлари яхши TyF- 

риланган ва улар параллелланган булса, у вактда пилталарнинг хушилнш 
сонини камайтирнш мумкин.

Агар толали материал яхши аралаш маган ва пилта нотекис булса, бу 
вактда ХУШНШ процесси ж уда фойдали булади. Машинага берилаётган 
махсулотнинг иотекислигини С0, чузиш процессида х^еил булган нотекис- 
лпкни С.,, машинадан ингнчкаланиб чиедан пилтанинг иотекислигини Ct 
на махсулотнинг цушилишлар сонини т  оркали ифодалаб, кушилиш про- 
цессининг таъсирини курамиз.

М асалан, нотекислиги С0 га тенг булган пилта чузилишдан кейин т 
марта цушилаёгган булса, у вактда чузишдан кейинги хар бир пилтанинг 
нотекислиги

У с й <

га тенг бутгади, лекин хамма пилталарнн битта килиб кушгандан кейин ХУ* 
йилаги нотекисликни оламиз:

\/~С1 +  С\
Q _  — ,

у  т
бу ерда Сч — ч$’£иш прогессида хосил булган нотекислик.

Бу формуладан куриниб турибдики, машинага берилаётган ж уда но- 
текнс махсулот—пилтанинг нотекислиги хушиш ва ч^зиш процессида ка- 
маядм. Аммо баъзан бунинг акси хам булади. Агар берилаётган пилтанинг 
нотекислиги унча катта булмаса, у вактда хушиш процессинииг самараси
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хам унча юкори булмайди, чузиш процессида махсулот нотекис булиб чи­
кади. Агар Сц =  С0 деб фараз ^илсак, у  вактда

Г2 _  с о I
(7)

булади, буидан:

с ° / й Г ^ Т -

Демак, кираётган махсулот нотекислиги С0 нинг мана шу кийматида чу-Q
зиш процессида нотекислик узгармайди. Агар С0 >  2 булса, у  вакт-

у  т — I
да маълум амалларни куллаб, куйидагиларни хр«ил ^иламиз:

г 2Or
ни хргил

C *< G §-m -C * ва _ !  4- _ L < C 2ч и и т  т  и

(7) тенгламага асосан, куйидагини ^осил циламиз:
q < q  в аС 1< С 0.

Агар бунинг тескариси булса, кушиш ва чузиш процессида пилтанинг 
нотекислиги ортади, яъни С , >  С0 булалн.

(7) формула ^ушиш процесси чузишдаи кейин утказилган х.олни кур- 
сатади. Аммо ип йигирув фабрикаларида купинча цушиш процесси чузиш 
процессидан олдин утади. У  вактда цушилаётган пилталар уртасида узароQ
богланиш булмаса, махсулотнинг нотекислиги — га тенг булади. Бу но-

у  т
текисликни чузишдаи хосил булган нотекисликка цушиб, пилтанинг охир- 
ги умумий нотекислигини хосил 1̂ иламиз:а ,

( М +с* <8>
(7) ьа (8) формулаларни таккрслаб куриб ’(7) формула буйича махсулотнинг 
текисланиши (8) га Караганда самарадор булишини курамиз, чунки

Г 2 г 2 V г 2
^ .  +  h L .< £ L + q .  (9)
т т т  4 '  '

Энди иккита махсулотнинг 1̂ ушилишидан нотекисликнинг узгзришини 
текшириб курамиз.

Узунлиги бир хил булган Л ва Я кесмага тенг ма^сулотлар куш илялтп, 
деб фараз циламиз. Б у кесимларни п га тенг кисмларга буламиз. А кесим 
махсулотнинг уртача массаси х га , L косим махсулотнинг уртача массаси 
эса у  га тенг, у  вактда 1 махсулотнинг уртача квадратик огиши

о1 =  л /  2  (*< — ^)2
'  П

ва^кБадратяк'нотекислщЦ (вариация коэффициента)

C i ^ . 1 0 0 1 % ] .  (10 )

222



Шунга ухш аш  Б махсулотнинг уртача квадратик ориши эса

<г2 =  \/
ва квадратик нотекислиги

С2 =  ^ -Ю 0 [% ].
У

Л ва £ махсулотларки ^ушиш натижасида улардан янги хоссали В  
махсулот олинади, янги махсулот хар бир участкасининг огирлиги Л ва Б 
махсулот цушилаётган участка огирлигининг йириндисига тенг:

zl = xi +  y L.
Кушилаётган участкаларн'инг уртауа огирлиги z =  х - f  ^Гуртача квад­

ратик o f h u ih  а  =  | / (2| ~~ г)~ ва янги махсулотнинг [квадратик нотекис­

лиги

о ни топиш учун Z, ва г  ларнинг кийматини цуйиб ва тегишли амаллар- 
нн бажариб, ^уйидагиларни оламиз:

2 S  (Zj — 7 ) 2 ... S  I(Л-j — t/j) — (А- — ~у)Р _  2  [ ( у ;  — X) +  (У! — у))2
° ~ п  П п

_  2  (.V j—  Г )2 -  (у\ — у)" 2  2  (Xj —~х) (у , —~у)
п ' п

Математик статистика курсидан
2  (Xj — I )  (у ; — у )

n-0v 02
булганлиги сабабли, о2 — a2l-ol'2a1a2-r деб ёзсак булади ёки

=  г

о  =  о? +  <12 +  Oi а 2,

бу ерда г — х, ва г/г катталиклар уртасидаги корреляция коэффициенти 
булиб, куш илаётган махсулотлар кесимлари огирликлари уртасидаги foF- 
ланишларни курсатади.

Корреляция (богланиш) коэффициентинииг киймати +1 дан — 1 гача 
узгаради. г  — + 1 булганда пилта кесимлари огирлиги уртасидаги борла- 
ниш турри, г  = — 1 булганда пилта кесимлари орирлиги уртасидаги 6ор- 
ланиш тула ва тескари булади.

Агар биринчи пилтанинг йурон жойига иккинчи пилтанинг хам йу- 
гон жойи турри келса , у вактда богланиш мусбат (г  =  + 1 ), текиславиш 
унчалик юкрри булмайди, биринчи пилтанинг йурон жойига иккинчи пил- 

, т а н и н г  ингичка жойи турри келса, богланиш манфий (г =  — 1) булади ,бу 
' энг яхши хрл.

Корреляция коэффициенти нинг киймати г  =  0 булиши ^ам мумкин. Бу 
хрл пилта кесмалари ot-ирликлари уртасида хеч кандай боглан-ш! йукли- 
Iини курсатади, лекин нотекислик анча камаяди.



Агар ^ушилаётган махсулот—пилтанинг нотекислиги бир хил, яъни 

С1 = С ,  = С0 булса, С2 =  S .  (1 +  г) булади, бундан С =  С0 |/
' *

Б у формула иккита бир хил йугонликдаги ва бир хил нотекисликдаги 
махсулот — пилталарни ^ушиш формуласидир. Борди-ю,биз т  махсулотни 
^ушаётган б ул сак , у  вактда унинг нотекислиги ь^уйидагича булади:

с - с . ] / ® 3 -

Ип йигирув корхоналарида, купинча, тараш машиналарининг аж ратув­
чи барабанлари, чузиш жуфтлари (цилиндр ва валиклари)нинг цийшик- 
лигидан даврий нотекислик хосил булади. Мана шу нотекисликлар куш ит 
процессида ю^орида келтирилган формула асосида тутриланади (текислг- 
нади).

Тажриба шуни курсатдики, агар кушилаётган махсулот—пилта гармо­
ник нотекисликка эга булса, у  вактда ь;уши.пишдан энг юк,ори самара 
олинади. Икки махсулотни цушаётган пайтда улар уртасидаги бонланиш

(корреляция) г  =  — 1 булса ,С = С0 \^—у -  течгламага асосан ма^садга 
мувофиг^ _булар эди, чунки бу ^олда тула текисланиш юз беради, яъни:

c - ^ V g r - 0 -

Аммо бундай хол таж ри бада^ам  учрайди, демак, нотекислик х аР доим 
хосил булади.

Корреляция коэффициента г  — 0 булганда махсулотнинг участкалари 
уртасида богланиш булмайди, яъни:

бу ер д а '2 —цушишлар сони. гГ
Шундай к,илиб, хо .утган  ^ушиплар Цсони т учун С = —f=r булади.

„  ” у  т
Бундз нотекислик кушишлар сонига ^араб узгаргаилиги явд о л  куриниб 
турибди. К,УШИШ процессида ма\сулог ногекаслигинняг узгариши 100- 
расмда берилган.

Кушиш процессининг камчилиги

Махсулотни цушиб чузиш натижасида текислигн ошиб, сиф атлибулса , 
^ш илиш  натижасида махсулот йугонлашнб, ундан зарур ингичкаликдаги 
махсулот (ип) олиш учун ярим фабрикат—пил га ёки пиликни яна кайта 
чузиш керак булади. Шундай ^илиб процесс ^айтарилади.

Илгари ип йигирув фабрикаларида урта ва ингичка йугонликдаги ип 
олиш учун махсулот камида 11 —16 та машинадэн утарди ва кушишлар сони 
куйидагича буларди:



100-раем. KjiiiHiii процессида махсулот нотекиелнгининг узгариши:
а — кУшилаётгаи иккита махсулотнинг Уртасидаги корреляция коэффициентига 
Ка раб; б— кУшншлар соинга карсб, иккита махсулотнинг Уртасида корреляция 

бУлмаган холда.

* Охирги саваш машинасида . . .
пилта машинасининг 1- утимида .

— « — « — 2- утимида .
— « — « — 3- утимида . 
урта пилик машинасида . . . . 
ингичка пилик машинасида . .
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ланг
Мана шу кушишлар сочини машиналар ути ми буйича купайтнрсак, умулотш 

мий-тула кушишлар соки: 4-6-5-6-2-2 =- 3456 булади. Уш адаврда сифатл* ход11' 
холст олиш учун пахта саваш машинасидан икки марта утказилар эди, Н 
шунинг учун унда утадиган процесс икки процессли саваш деб аталарди. 193Cacoe.i 
пйлдан бошлаб Совет Иттифоцннинг .\амма йигирув фабрикаларида бирлиги 
процессли саваш га утиш натижасида хушишлар сони 864 гача кискардигнинг 
аммо уч утим пилта машинасидан икки утим пилта машинасига 5'тиш на' Л 
тижас.ида эса кушишлар сони 144 гача камайди. чика

Шундай к;илнб, техника тараккиётн натижасида кушишлар сони 315CJJH.I 
дан 864 гача, 864 дан 144 гача камайди, пилтани цушнш машинасида эсгхоси, 
16—24 га келиб тухтади. бирн

Кушиш процессииинг асосан учта камчилигн бор. Биринчиси — ^ушил кама 
натижасида махсулот йугонлашади. демак, уни яна чузиш керак. Биноба- 
рин, яна нотекислик хосил булади. Иккинчиси— махсулотни кушиш нати­
жасида махсулотнинг текислигн бир оз ошади, аммо унча катта самара бер- 
майди, чунки махсулотнинг нотекислиги цушишлар сонининг квадрат ил- '  
дизига пропорционал равишда камаяди, битта машинада эса цушиш сонини 1 
чексиз купайтириб булмайди. Учинчиси— кушиш процессида машинадан сал  ̂
чнкаётган махсулотнинг уртача йугоклигинн (номерини) бир хилда ушлаб 2 
туриб булмайди. Аммо махсулотнинг йую плик нормаси ГОСТ буйича к °мг 
булиши шарт. Ип йигирув фабрикаларинннг тажрибаларнда махсулот1 м асл 
бошка усуллар ёрдамида хам текисланади. • 3

Шунинг учун кушиш процесси усулинн бошка усуллар билан, масалан, парг 
автоматик росглагичлар усули билан тацкослаб курс;:к , кейинги усулнинг 
афзаллигини курамиз. Шунинг учун кейинги ьактларда, айникса, янпп назд 
пилта маш иналари!а пилтанинг иукоилигини ростловчи ростлагичлар ур-!лар 
иатиш кенг тар^алмокда.

Г.
Цушиш ва чузиш процесслари орасидаги богликлик тарм

булс;
Тажрибалар шупи курсатдики, кушиш процесси чузиш процессидан ол- бири 

дин ёки кейин утказилса, у,ар хил натижа олннар экан. М асалан, кушиш к,айт; 
аронесси чузиш процессидан олдин утказилса, кираётган пилтанинг но Агар 
текислигн кушишлар сонининг квадрат илдизига пропорционал равишд ^ессг 
камаяди. Геомегрик кушиш коидасига асосан бу камайгаи нотекисликк. ^елас 
чузиш ироиессида хосил булган нотекислик кушилади. Агар ь;ушиш про- нинг 
цесси чузиш процессндан кейин утказилса, кираётган пилтанинг нотекпс- Шун; 
лиги хам чузиш процессида хосил булган нотекис ^ушишлйр сонининг кис,;» 
квадрат илдизига пропорционал равишда камаяди. Д ем ак. мах;сулот сифат4асбоб 
ли булиши ва нотекислик камайиши учун кушиш процесси чузиш процесси- ринщ 
дан кейин утказилса, катта самара олинади. Шунинг учун ип йигирншда линнг 
мана шу усул  тавсия килинади. 7.

ipp^a .

Махсулотнинг нотекислиги «куфп
Чиундг

пигириш процессида >;ар бир куринишдаги махсуяотлар (холст, пилта,!,, Бл 
пилик, ип) ларда ногекисликлар булди. Б у нотекисликни одаийрок цилибшик м 
махсулотнинг узунлиги буйича йугон ва ингичка жойларн такрорланиши рамай 
лейиш мумкин. Бошкача килиб лйтг.чнда, махсулотнинг хохлагак куяда-
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1айтирсак, уму
ланг кесимини олиб курсак, ундаги толалар сони хар хил булади. Махсу- 
[лотнинг нотекислигини чу^урроц анализ цилинса, у анчагина мураккаГ.

1НЧИСИ — к у ш и и
керак. Виноба 
и кушиш маги 
аттз самара бер 
иг квадрат ил- 
Кушиш сонини 

:ида машинадан 
ip хилда ушлаб 
I ГОСТ буйича 
арнда

билан, масалан, 
йинги уеулнинг 

янги

даярда сифатл^ходнса эканлигини куриш мумкин. 
утказилар эди Назарий жихатдан олганда махсулотнинг нотекислиги толаларнинг 
баталарди. 1931 асосий хоссалари: узунлиги, пишицлиги, намлиги, йугонлиги, илашим- 
икаларида би|лиги, жингалаклиги буйича бир текис эмаслигк ва бу асосий хоссаларп- 
гача кискарди нинг уртача арифметик ^ийматидан четга чикишидир.

Лгар олинган ип нотекис булса, ундан тукилган газлама хам нотекис 
чикади. Шунинг учун ^ам энг аьвал бир текис ип слиш га харакаг килина- 

илзр сони 3-15( in-- Шу билаи бирга, нотекислик тукиш ва пардозлаш процессларида хам 
машинасида эс|косил булади. Шунинг учун туцимачилик корхоналарида п.роцессларнинг 

биринчи боскичидан то охирги бос^ичигзча махсулотнинг нотекислигини 
камзйтнршнга л;аракат килиш зарур .

Нотекислик келиб чицишининг асосий сабаблари ва уни йу- 
цотиш йуллари

Махсулотнинг нотекислигига куйидагилар сабаб булиши мумкин:
1. Фабрикага келтирилган пахта ва химиявий толаларнинг асосий хос­

салари бир текис эмас.
2. Титиш-саваш цехларида пахта толаларидан аралаш ма тайёрлашдз 

компонентларпинг микдори доимий булмаслиги ва уларнйнг яхши аралаш-
махсулот^елигн .

3. Машиналар ^олатининг ёмойлиги, уларнйнг яхши ищлзмаслиги, 
параметрлари оптимал эмаслнги, иш режимининг ёмонлиги.

4. Одатда, йнгирув фабрнкаларининг хамма цехларида температура- 
аймцса, янги намлик шароитларн доимо бир хил булиши шарт. Борди-ю, мана шу шарт-

зстлагкчлар ур- лар бажарилмаса, нотекислик пайдо булади.
5. Машинада ншловчи ишчиларнинг малакаен бир хил эмаслиги.
fi. Чузиш асбобига берилаётган махсулотнинг нотекислиги. Масалан. 

и̂ лик ' тараш машинасида холстдан пилта олинади. Агар холстнинг узи нотекис.
^ булса, албатта, ундан бир текис пилта олиш кийин. Пилта мзшиналарининг 

процессидан ол- биринчи ва иккинчи утимларида тараш машинасидан олинган пилталарнн 
Аасалан, кушиш р й га  ишлаб ва чу?иб толаларинмнг учлари тукриланган пилта олйнади. 
I пилтанинг но|Лгар тараш машинасидан келган пилтанинг узи нотекис булса, чузиш про-
цисиял равиша «ессида яна нотекислик .^осил булади. Пилик ва йигирув мзшииаларига
«I нотекисликк. ^елаётган махсулот—пилта ёки пилик хам нотекис булса, бу машиналар
1гар кушиш про 
цанинг нотекис- 
ишл^ соиишшг 
махсулот сифат 
чузиш процесси- 
н ип йигиришда

lap (холст, пилта, , 
I оддийрок |^нлиб 
|ри такпорланиши 
хохлагак куяда-

иинг чузиш асбобла,рида яна кушимча равишда нотекислик пайдо булади. 
Шундай килиб, куриб турибсизки, чузиш процессида махсулотнинг ноте - 
кнслиги купайиб кетмаслиги, яъни махсулот сифатли ч и киши учун чузиш 
асбобидан утаётгдн! махсулотнинг узи бир текис булиши ва чузиш асбобля- 
рининг параметрлари (чузиш, разводка, нагрузка ва бошк.) оптимал бу- 
лиши керак экан .

7. Толаларнинг маълум конун билаи харакатланмаслиги. Маълумки, 
рр^а жуфт тезлиги билан харакат килаётган толаларнинг олд учлари олд 
куфтнинг кис^ичига бориб етганлагина олд жуфт тезлигида ^аракат килса, 

каундай ^аракатни нормал ^аракат деб атаган эдик.
Биз фак,ат асосий сабабларнигина айтдик. Куриниб турибдики. нотекис- 

йик мураккаб з^одиса булиб, унинг сабаблари куп экан . Аммо шунга з̂ а- 
рамай, уни камайтириш чораларини куриш зарур .
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101- раем. Ип нотекиелнгининг цилин- 
дрнииг узгариши.

Агар машинанинг холати ёмонб^лса)  ̂N 
чузиш асбобидан утаётгаяда махсулотл*^?шш 
нотекислик хосил булади. М асалан, чуйуН2Т| 
зиш асбобининг валиклари ёки цилиндр! ^0| 
лари эгри булса. улар равон айлан:лиги- 
майди. Натижада .ха[> бир машинада:М<Ч СУ- 
утаётганда махсулотда кушимча нотемЧЯТП 
кислик хосил булади. Шунинг учун x a iбершн 
>;ар бир чузиш асбобидан утаётган ма» ;̂ а 
сулот мумкин цадар кушимча нотекис аР1|Фм 
лик олмаслигига харакат килиидаги Ф 
зарур .

Машинанинг, айникса, чузиш чебоб 
ларининг холати ёмон булса, масалан 
цилиндр эгри булса (у эксцентрик тарз бУ_£РД‘ 
да айланса), махсулотнинг нотекислйп 1 << ¥' 
ошади, Масалан. йугонлиги 18,5 т< пшат; 
(№ 54) булган ип йширишда йнгир мумий 

машинаси чузиш асбоби цилиндрининг эгрилигидан ипда ^оси.л булг;. Уртача 
нотекислик 101-расмла берилган. Расмдан курпниб турибдики, цилиндр- Мах 
нинг эгрнлигн канча катта булса, нотекислик .\ам шунчалик катта була)жиш ки! 
экан . Умумий нотекислик купайишининг асосий сабабларидан бири ци-ёкн вар 
линдр ва валиклар эгрилигидан хосил булган даврий (гармоник) нотекис ланилад 
ликдир. I  а

фацат мана шундай нуксон булганлигидан идеал махсулотнинг нотекис 
лиги ^уйидаги формула буйича ортади: J1

Сф — У  С\ +  Ср, квалра
бу ерда Сг — даврий (гармоник) нотекислик; С, — асосий (дастлабки) идеа.- 
махсулотнинг нотекислиги; Сф — реал (хациций) махсулотнинг амалдап 
нотекислиги.

Агарда чузиш асбобига берилаётган махсулот гипотетик (идеал) нотеки! 
б\'лса, уни Пуассон кон у ни га асосан аницланади.

100 , у 
=  ~V« ^

бу ерда п — махсулот кундаланг кесимидаги толалар. 2 да™,

Нотекисликни урганиш усуллари сатад
Битта машинанинг узидагн хар хилчициш органларидан олинган мах Синащ_ 

сулотнинг нотекислиги хам хар хил булади. Б унга машинанинг холаи ликнЛ  
ёмонлиги сабабдир. Шунинг учун махсулотнинг сифатига, масалан, холст 3)| 
га , пилтага, ипга бах.о беришда уч хил нотекислик учрашн мумкин. богла!

Ички. нотекислик — битта хрлст. битта ндишдаги пилта, битта галтак 
даги гшлик ёки битта иайчадаги ип ичидаги нотекислик.

Ташци нотекислик — бир неча паковка —холстлар, идишлардагп пил 
талар, галтаклардаги пшшклар, найчалардаги иплар уртасидаги ноте Кза 
кислик.

Умумий нотекислик —машинанинг x av™a чикарувчи оргзнлари буйич симц 
махсулотнинг нотекислиги. . . .  ' бу
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|ати ёмон булса 
чдн ма^сулотд 
. Масалан, чу1 
м ёки цилиндр

Умумий нотекисликни ички ва ташки нотекисликларга ажратиш у сули 
машинанинг к,айси кисмида, участкасида нотекислик куплигини ва уни 
йуцотиш нулларини курсатиб беради.

Толали материаллардан олинган ма.хсулотларнинг пишицлиги, йутон- 
|'авон айлайлиги* эластиклиги, намлиги ва х- к - хоссаларининг нотекислиги ичида 

жр машинада|ма^сУлотнинг йугонлиги—текс (номери) буйича нотекислиги к а п а  а>;а- 
кх'шимча нотеИ ятга э га - Шунинг учун бундай нотекисликни аниклаш га катта ахамият 
/нинг учун ^аЗберилади.
1 утаётга’н мах! Махсулотнинг иотекислигини аиш\лашда унинг хоссаларининг уртача 
нимча нотекиааРиФметик кийматдан четга чициш катта лиги хисобга олинади. Бунда хуйи- 
‘зкат килиидаги формуладан фойдаланилади:

I. чузиш аебо 
улса, масалан ,,

Я  = 2 (г, — г) т, 100] -еки Н 2 (г2—г2)т2 . 10Qi 
т- г

улу а̂. mcitcii'ian . Гг -п г»* п,  ̂ . « *  »^И?НТпИКТЦпо[бу ерда /У — чизикли^но текислик, %; z — синашларнинг уртача арифме- 
нг нотекислйН1 ̂ лГциймати; т — синашларнинг умумий сони; г х — синашларнинг уртача 
тиги 18.5 *т< шматидан куп натижа;берган уртача циймат; m L — шундай синашларнинг 
эишда. нигнр |»мумий сони; г2 — синашларнинг уртача ^ийматидан нам натижа берган 

Хосил булп.|i-ртача ^нймаг; т 2— шундай синашларнинг умумий сони, 
дики, цилиндр1 Махсулотнинг нотекислиги хоссаларнинг уртача квадратик четга чи- 
ик катта булапкиш киймагига караб хам аникланади. Б у холда нотекисликни (квадратик) 
зидан бири" ци^ёки вариация коэффициентини аш-щлашда н,уйидаги формуладан фойда- 
моник) нотекис ланилади: ц

янинг нотекис'

астлабки) идеал 
гнинг амалдап

(идеал) нотеки< 

J

С =  4 - 1 0 0 % ,
Z

бу ерда С — квадратик нотекислик, %; б — четга чикишларнинг уртача 
квадратик ^иймати.

ан олинган мах 
инанинг х°лат! 
масалан, холст 
и мумкин.
, битта гадтак'

’ ■4
ишлардаги пил < 
ртасидаги ноте!

^гэнлари буйичг

т
бу ерда Z\ — якка синашларнинг алохида киймати.

Квадратик нотекисликнинг арифметик нетекисликка Караганда куйи- 
даги афзаллиги бор:

1) квадратик нотекислик махсулотнинг хакиций иотекислигини кур ­
сатади ва аншфок; натижа беради;

2) дисперсия б2 ва квадратик нотекислик С нинг киймати и и билган холда 
синашдаги хатолнкни ва натижаларнинг аннклик даражасини тониш, аник- 
ликни билгандан сунг синаш сонини хам билиш мумкин;

3) чизицли нотекислик билан квадратик нотекислик уртасида маълум 
богланиш мавжуд: _____

Квадратик нотекислик чизи^ли нотекисликдан 1,25 марта куп.
Агар махсулотнинг хоссалари (йугонлиги, пишиклиги, кундаланг ке- 

симдаги толаларнинг сони) нинг узгариши Гаусс крнунига буйсунгандагнна 
бу богланиш аник булади.
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Агар махсулот хоссаларининг узгариши ж уда мураккаб булса, у  вацтда эгри чизи 
нотекислик С, а  ёки z ларнинг соний киймати нотекнсликнкнг туб маъноси- линг кеа

ни ва келиб чикиш сабабларини аниклаб Сер- Бундай к- 
майди. 102- раемда хар хил куринишдаги рий ёки г 
махсулот йу-онлигпнинг узунлиги L га  нис- лади. Tapi 
батан узгариши курсатилган. Бунда хамма 
маълумотларни уз ичига олган характерис­
тика 2 — 10 ва С =  33,3% га тенг, аммо 
й у сон л и к л а р и н и н г узгариш характеристикяси 
хар хил; / синиц чизик ма^сулотда даврий 
нотекислик борлигини характерлайди, 2 чи­
зик ма^сулог йуюнлигининг аста-секин ка- 
майишини курсатади, 3 чизик эса махсулот- 
нинг аввал бир текислигини, сунгра унинг 
йугонлиги даврий равишда узгарганинн кур ­
сатади. Шундай килиб, факат z ва С ларнинг 
^иймати билангина нотекисликнинг келиб 
чикиш сабабларини, физикавий маъносини 
ани^лаш ва унга карши чоралар куриш етар- 
ли эмас. Д емак, бошка усулларни, чоралар- 
ни, янги коиунларни топиш ва уларданф ой, .. 
даланишга тутри келади. Б у борада техника К'^пт™п!!я 
фанлари докторлари, проф. В. Е .Зотиков ва 
А. Г. Севостьяновлар куп иш килдилар.

Хозирги пайтда нотекислик ходисасини чу кур текшириш учун ноте - ш-' наРр> 3 
кисликнинг характерини белгиловчи, аншуюзчи амплитуда са ма^сулотда ,1ККП к у р я  
хосил буладиган тутщинларнинг узунлиги ва дисперсиясини аниклаш ло- экан; ‘ ) Т(!Ч 
зим. Мана шу факторлар нотекисликнинг физикавий маъноси, унинг келиб узунлиги ва 
чикиш сабаблари ва уни камайтириш чораларини курсатиб беради. Бу ма- ' тебраш 
салани кал килишда олий математика ва кибернетика фанлари ютукларидан У^УНЛИГИ 
кенг фойдаланилмокда.

104- {

Махсулотнинг g i j -члиги

102- раем. Х,аР хи-м куриниш­
даги махсу.пот^ар йуронлигининг 
унинг узунлигига нисбатан узга­

риш графиги.

нинг бнттс
чукдилар 
тиклар эс'
Буларннм 
булади. Л; 

д а , бошка 
лади, шуН1 
бйЛу ндлик/ 

104- рас 
лнги (174 : 

Даврий 
ларнинг уз 

удаси узг 
либ, булар 
ронлигидая

Иккинчи к? 
«*

Махсулотнинг нотекислигини курсатувчи эгри чизикларни текшириб 2УЗИШ„ ПР°|Ч 
куриб (103- раем), биз уларда ипнннг йурон ва ингичка жойларига турри «улмайди, Я 
келадиган ва навбатма-навбат такрорланадиган чуэдилар ва ботиклик- Риш МУМКИЧ 
ларни кураммз. " нуксонлари ]

Агар 103- раем, а  ни текшириб кур сак , унда икки кушни чукки уртаси- дар.рий тебя 
даги оралик 63,5 мм узунликдаги ипга турри келади, лекин чуккилар баъ- Иккинчи кур 
зан кар хил ораликда жойлашиши ва кар хил баландликда булиши кам сан назорат 
эктимол. Булар, ишлаб чикариш процессларининг каР хил боскичи ва з.иб юрувчи 
утимида пайдо булган, албатта. булади. Биз!

Мана бундай типдаги эгри чизик чузиш асбобидан утган купчилик б^лмайдигая 
максулотлар учун характерлидир; бунда чузиш процессида косил б у л г а н  олд жуфтлвд’ 
Кушимча нотекислик яккол куриниб турибди. ат килади,j

Чузиш асбобидаги устки валикнинг кчйшиклигидан келиб чикде тола|
даврий нотекислик 103- раем, б  да курсатилган. Бу ерда 10 та тулкин уз; ,■ р а т  ш  
лиги диаграммада 77,7 мм ни ташкил килади, унинг масштаби 1 :10, лек ivfoh ва<
бу 77,7 мм узунликка тенг ипдаги тулкинларнинг узунлигидир. 1' -РОДИ. Ма.$ 
раем, в да эса максулотдаги фавкулодда косил булган даврий нотекксл -<ичка ж| 
эгри ч и з н р и  берилган.
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!| 1 0 4 -расмда берилган нотекислик 
три чизигида даврий четга чикишлар- 
инг кескин узгариши курсатилган. 
ундай куринишдаги нотекислик дав- 
ий ёки гармоник нотекислик деб ата- 
ади. Гармоник нотекислик мзшина- 
вшг битта органида хрсил булиб, 
(укдилар бир хил баландликда, бо- 
кклар эса бир хил чукурлнкда ётади. 
уларнинг тулкин узунлиги бир хил 
гулади. Аммо даврий тебраниш, одат-
3. бошка нотекисликларпи ^оспл кл­
ади, шунинг учун чуккилар хар хил 
Мандликда булади. ’

104- расмдагн тулхинларнинг v3vh- 
«ги (174 : 12)-10 =  145 мм.

Даврий нотекислик учун тулкин- 
арнинг узунлиги ва тебраниш ампли- 
удаси узгармаслиги характерли бу- 
иб, булар махсулотнинг уртача йу- 
жлнгидан четга чикиш катталигинн 
урсатади (105- раем).

Шундай хилиб, нотекислик эгри 
гаихларини анализ килиб чикишдан 
у нарса маълум булдики, бунда 
кки куринишдаги тебраниш мавжуд 
сан: 1) тебранишлариингтул^инлари 
зунлигн ва амплитудаси узгармас;
) тебранишлариинг тул^инлар и 
зунлиги ва амплитудаси узгарувчан. 
ккннчи куринишдаги тебранишни 
узиш процессида бутунлай йу^отиб 
лмайди, фа^ат уни бир оз камайти- 
«н мумкин, хОлос. Машиналарнинг 
(ксонлари натижасида хосил булган 
|ррий тебранишни йукотиш мумкин. 
Ккннчи куринишдагн нотекислик асо- 
iH назорат цилиб булмайдпган (су- 
б юрувчи) толалар хисобига х ^ и л  
лади. Биз юкорида назорат килиб 
1лмайдиган толалар .хам орка, хам 
|д жуфтлариинг тезлиги билан гар а ­

нт килади, леб айтган эдик. Шундай 
деиб, толалар олд жуфт тезлигида 
, ^кат цилиш натижасида махсуло т-
■ -ijvfoh ва ингичка жейлар ?рсил 
•ГЧди. Махсулотда мана шу йугон ва 
щ чка  жойларнииг такрорланиши

103-раем. Нотекислик диаграммаси.

104- раем. Ипнинг даврий нотекиелкги- 
квнг графиги.

М,

105-раем. Махсулот хоееасининг (йу- 
гонлигининг) даврий узгариши;

All ва М,  —?рта чпзик. а  — амплитуда, б — 
трлщш у г у н л н т .



чузилиш тулк;инлари деб аталади. Тажрибаларга асосан ^ар ^андай маши- 
нада чузилишдан ^осил булган тулкинлар узунлиги, урта .%нсобда, ишла- 
наётган толаларнинг уч кзрра узунлнгига тенг, яъни 50,8 мм дан 75.2 мм 
гача (уртачаси 63,5 мм) булиб, унинг келиб чикиш сабаби бундан кейинги 
машинада чузиш миадорига боглик.

Толаларнинг харакати биринчи куринишдаги ёки иккинчи куринишдаги 
^аракат булса, ма.^сулотдаги тулкинлар узунлигн чузиш процессида чузиш 
мицдорига пропорционал равишда ортади, нотекисликка таъсир угувчн 
тебраниш амплитудаси эса куйидаги теигламага мувофих у  зга ради:

бу ер,да Л j А 2— кираётган ва чикаётган махсулотдаги тулкинлар амплиту­
даси; А,!— кираётган махсулотдаги тулкинлар узунлиги; / — ма^сулотки 
ташкил килган толаларнинг уртача узунлиги.

Йигирув машиналарининг чузиш асбобларида чузиш процессида энг кал­
та (63,5 мм) тулкинлар .%оснл булади ва бошка машинада ^осил булган узун 
тулкинлар хам булади.

Мисол тарицасида 108- Ф селекцион сорт пахтлдан йигирилган, йукон- 
лиги 18,5 текс ( №54) булган ипдаги тулкинлар узунлигини аиикласак, бу 
тулкинларнннг кайси жойда хосил булганлигини билит мумкин. Агар пил­
та машинасида хосил булган тулкинлар узунлиги 63,5 мм булса, бу ма?{- 
сулот пилик машинасида 12 марта, пилик йигирув машинасида эса 25 марта 
чузилса, тулкин 63,5 X 12 X 25 =  19050 мм гача узаяди.Ш ундай ^илиб, 
йигирув машиналарининг чузиш асбобларида калта тулкинли нотекислик, 
пилта ва пилик машиналарида эса узун тулкинли нотекислик ^осил булади.

Йигирув фабрикаси машиналарида ипларда пайдо буладиган тулкинлар 
^а^идагк маълумотлар 35- жадвалда берилган.

Йигирув фабрикаси ма^сулотларининг нотекислигинн анализ килишд; 
и;улланиладиган янги математик усуллардан бири — нотекислик гра 
диентилан фойдаланиш. Нотекислик градиенти — функция ёки унинг гра 
фиги булиб, махсулотнинг узунлигига боглик булган квадратик нотекислик- 
нинг ёки вариация коэффициентининг узгяришини курсатади. Нотекислик 
градиенти хар хил йигириш системаларида йигирилган ипнинг нотекисли-

35- жадва.
Йугонлиги 18,5 текс (J6  54) ип йигиришда чузилишдан ^осил 

буладиган тулкинлар узунлиги

Чузиш Ипдаги тУлкинлар 
узунлиги , мм

з о н а с и ) ...................................................
Пилик машинаси............................
Пилта машинаси (охирги утими)

Йигирув машинаси (чузиш асбобининг олд
25
12
8

63 ,5
1587,5
19050

Нотекислик градиенти
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106- раем. Махсулотнинг йутонлигини кур- 
сатувчи диаграмма ва таш^и нотекислик 

градиенти.

гини анализ цилишда, уларни 
бир-бири билан тацкослаб ку- 
ришда ва оптимал йигириш план- 
ларини танлашда кулланилади.

Махсулотнинг нотекислигини 
анализ килишда, одатда, ташки 
ва ички нотекислик градиентидан 
фойдаланиладн. Махсулотнинг 
ташци нотекислик градиенти маъ­
лум узунлик кир^нмига турри 
келган махсулот ташки квадра­
тик нотекислигининг узгари- 
шини, махсулотнинг ички но­
текислиги градиенти эса маълум 
узунлик цирхимига турри кел­
ган махсулот ички квадратик 
нотекислигининг узгаришини 
характерлайди.

Нотекислик градиентини хи- 
соблашнинг бир неча усуллари 
булиб, улар тутрисида проф. /4 
А. Г. Севостьяновнинг 1962йилла /2 
нашр этилган «Йигирув фабри- /о 
каси махеулотларининг нотекис- 3 
лигини текшириш усуллари» ки-  ̂
тобида батафеил гапирилган. ^

Шундай килиб, 106- раем, а 2 
даврий нотекисликка эга булган 
махсулотнинг йуронлигини кур- 
сатувчи z (X) диаграмма, 106- 
расм , б  да нотекислик градиен- 
тининг квадрати графиги берил-
ган. Графикдан куриниб турибдики, узунлиги I ;  2Х; ЗХ ва х.. к - га 
тенг махсулот кир^имларининг огирлиги (массаси) буйича нотекислиги 
нолга тенг. Д емак, махсулотнинг нотекислигини текшираётган пайтда ке- 
сим (кирким) узунлигини тутри танлаш катта ахамиятга эга.

106- раем, «, г  ларда даврий булмаган нотекисликка эга махсулотнинг 
йуронлигини курсатувчи диаграмма ва таш^и нотекислик градиенти ква- 
дратининг графиги, 106- раем, д, е  ларда эса комбинациялашган нотекислик 
диаграммаси ва градиент киздратининг графиги берилган.

Ипнинг нотекислик градиенти графиги буйича бу нотекислик келиб чик-
н жойни ва х^йси машинада хосил булганлигини аницлаш мумкин. Б у ­

нинг учун хар цайси утим машиналарида чузиш михдорини билиш ва узун 
ёки калта тулцикли нотекислик келиб чиххан жойни анигуташ мумкин.

107- раемда ипнинг нотекислик градиенти берилган булиб, унда х.ар хил 
пилта машиналаридаги чузиш асбобларининг таъсири курсатилган. К  
участка йигирув машинасида хосил булган нотекиелнкни, F участка пилик 
машинасида хосил булган нотекисликни, JI  участка эса пилта машинасида 
хосил булган нотекисликни курсатади.

Юс/1 20 30 W  60 80 in  Z 3 4 5  (On 

107-раем. Ипнинг нотекислик градиенти.
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К  участка чегарасини мана бундай аниклаш мумкин: кир^имнинг ми- 
нимал узунлиги чузувчи тулцин узунлигига тенг (/,nin =  Зе), бу йиги­
рув машинасининг чикарувчи зонасида чузишдан хосил булган туллии. 
К,ирцимнинг максимал узунлиги чузувчи тулкинга тенг булиб, биринчи 
чузиш зонасида хосил булган тулкин узунлигининг чузиш асбобининг 
иккинчи ва учинчн зоналаридаги чузишларга купайтмасига тенг, яъни

^-тах=  •̂С.1Е3 =  31 Е.2Еа.
Ипнинг нотекислик градиенти графикларини бир-бирига та к кос л аб, фаб- 

рнкадаги цайси система йашиналарида ва кандай Ц|ароитда ишлаш процесс» 
ёмонлашганлиги ёки яхшиланганлнгшш билиш мумкин.

Аммо махсулотларнинг чузилмасдан олдинги ва чузилгандан кейинги 
нотекислик градиентларини, яъни узунликлари L ва F.L булган махсулот­
нинг нотекисликларини таккослаб куриб, чузиш процессида хосил буладиган 
кушимча нотекисликларнинг келиб чикиш сабабларинн аницляб булмайли. 
Шунинг учун чузиш процессини текширишда корреляцион функция анализи 
ва спек трал анализ усулларидан фойдаланиш зарур.

Корреляцион анализ ул

Корреляцион (богланиш) анализи ёрдамида биз корраляграммаларни 
аниклаймиз ёки корреляцион функция графигини курамиз на улар ёрдамида 
махсулотда пайдо буладиган нотекисликлардаги даврий ва чузувчи тул- 
цинларни топамиз.

Агар машина маълум иш органларининг даврий нотекислик бераётган 
параметрларини ва унинг чузиш катталигини билсак, корреляграмма ёрда­
мида кайси иш органи мана шу даврий нотекисликни хосил .^илаётганлигини 
аниклаш мумкин.

Корреляграмма X ораликка тенг махсулот кундаланг кесимлари йугон­
лиги уртасидаги корреляция (богланиш) коэффициенти г(х) нинг узгариши- 
ни курсатади.

М ахсулотнинг йугонлиги буйича диаграммасидан бирданига иккита 
ордината z(x) ва г(х +  Л) улчаб олинади; иккинчи ордината бирннчисига 
нисбатан t x га силжитиб олинади. Кейин бу ордннаталар диаграмма узу- 
наси буйлаб л  / миадорга силжитилади, натижада икки катор фавкулодда 
катталиклар олинади. Сунгра г(д) ва z(x 4- £,) ординаталар катталик урта­
сидаги корреляция коэффициенти г(.\) топилади.

Корреляция коэффициента куйидаги умумий формуладан анш^ланади:

V ( Z i - 2 ) ( / i  - 1 )
, I

бу ерда zj, 1[ — бир марта улчанган фавкулодда катталиклар; z; I; о ,; оу 
фавкулодда катталикларшшг уртача киймати ва квадратик четга чн^иш.

Корреляция коэффициент ни аниклаб ва унинг кийматларинн коорди- 
натага ^уйиб, бир неча нукталар топилади ва шу нуцтялар оркали график 
курилади. Мана шу график ксррелягримлю  дейилади. Б у корреляграмма 
нормаланган корреляцион функция узгаришини билдиради.
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Корреляцион функция ri (() 
нинг куринити z(v) диаг])амма 
характерига боглк^дир.

108- раем, а, б, в ларда й\тон- 
лиги буйича даврий, фавкулодда 
на комбинацияла!иган нотекис­
лик мавжуд булган махсулот­
нинг диаграммалари, 108-раем, 
г , д, е  ларда эса уларга мос кор- 
реляграммалар берилган.

Корреляцион функциями уч 
усул билан: ^исоблаш усули би­
лан, белгили линейка ёрдамида 
ва махсус. хисоблаш машиналари 
ёрдамида аниклаш мумкин.

Корреляцион анализнннг ^ам 
узига яраша камчилиги бор: у 
функция частотаси таркиби туг-

z/V а rftj

1

zfxf

108- раем. Махсулотнинг йугонлиги ва нотекис­
лик буйича корреляграммалар диаграммаси.

рисида тушунча бера олмайди, тулкинлар узунлигини ,^ам курсатмайди, ва- 
холанки, -V характеристикалар махсулотнинг нотекислигига айни^са кучли 
таъсир этади. Шунинг учун спектрал анализ усулини куллаш  мак.садга 
мувофшущр.

Спектрал анализ

Спектрал анализ усулида махсулот хоссалари буйича нотекисликни ву- 
ж удга  келтираёгган тул^инларнинг спектрини аниклаш мумкин. Бир кан- 
ча алохида тулкинлар амплитудаларининг йигиндиси амплшпуЯалар спек- 
три, амплитуда лар спектринииг графикавий ифодаси эса спектрограмма 
дейилади.

Спектрограмма к;уриш учун ордината уцига тулкинлар узунлигига тур- 
ри келган амплитуда, абсцисса укига тулкинлар узунлиги цуйилади. Айни 
пайтда туцимачилик саноатида амплитуда спектрини махсус хисоблаш ечиш 
мосламалари ёрдамида—Устер фнрмаси спектрографи ёрдамида куриш усули 
кенг тарцалмокда.

109- расмда пахтадан олинган, нугон лиги 20 текс (№ 50) булган ипнинг 
спектрограммаси берилган. Бунда абсцисса укига логарифмик масштабда 
тулкин узунлиги IrrX, ордината укига шу тулкин узунлигига тугри келади­
ган 5'ртача амплитуда А нинг киймати цуйилган.

Чузиш асбобининг нуксон л ар и туфайли ип, пилик ёки пилтада пайдс 
булган даврий нотекислик спектрограммада чу^килар (/, 3, 5, 7) курини- 
шида булади. Улар маълум узунликда булиб, уларнннг катталигк буйича 
машинанинг кайси узелида даЕрий нотекислик хосил булгаилигини аник­
лаш мумкин.

Чузиш асбобида хосил булган тулкинларнинг узунлиги 50,8 мм дан 76,2 
мм гача (уртачаси 63,5мм). Спектрограммада булар бир-бирига симметрик 
булмаган буртик.лар (дунгчалар) куринишида булади. Мана шу дунгчаларга 
тугри келадиган тулкинлар узунлигини х.исоблаб куриб, нотекисликнинг 
пайдо булган жойини топиш мумкин. Б у н и н г  учун тулкинлар узунлигини
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109- раем. Йугонлиги 20 текс булган ипнинг спектрограммаси.

63,5 мм га булиш керак, сунгра мана шу тулкинларни ташкил цнлган’чу- 
зишни аниклаш мумкин.

109- раемда А эгри чизик тулцинларнинг узлуксиз амплитуда спектрини 
ифодалайди ва шу ипда толалар тартибс.из урнашган мураккаб гипотетик 
(идеал текис) ипнинг йугонлиги узгаришини курсатади. Гипотетик ипнинг 
спектрини тузишда у махсус тенгламалардан фойдаланиб хисоблаб чик.и- 
лади ва толалар учун шабленлар — епектрлар тайёрланади.

Спектрограммада ипнинг .\ациций нотекислигини курсатувчи I эгри 
чизик билан идеал текис ипни нфодаловчи эгри чизиц II уртасидаги юза 
технологнк процесснинг такомиллашмаганлигини ва катта камчиликлар 
борлигипи курсатади.

Агар ип олтита учимли счстемада йигирилган булса, ипдаги нотекислик­
ни ташкил килувчи хамма тулкинлар спектрини турт группага булиш мум­
кин:

1) энг калта тулцинлар (Зсм гача); булар йигирув машиналари цилиндр- 
ларинннг бир оз кийшиклигидан ^осил булади;

2) калта тулкинлар (3 см дан 50 см гача); йигирув машинасида чузиш 
асбоби валиклари, цилиндрлари эксцентрик айланиб, нотекислик ^оснл 
килади ва эркин юрувчи толалар мавжудлигини ифодалайди;

3) уртача узунликдаги тулкинлар (50 см дан 5 м гача), булар пилик м а­
шинаси чузиш асбобининг нуцеонлари туфайли келиб чикади;

4) энг узун тулкинлар (5 м дан узун); булар пилта машиналарининг чузиш 
асбобида нуксон борлигидан дарак беради (валиклар, цилиндрлар эксцен­
трик айланади, яъни кийшик).

Шундай килиб, спектрал анализ махсулотда у5осил булган нотекислик- 
нинг келиб чикишини, келиб чикиш жойини хамда сабабини аниклашда 
аникроц пагижа беради.

Махсулотнинг йуронлигини автоматик ростлагичлар ёрда­
мида ростлаб туриш

Нотекисликни камайтиришнинг энг илюр усулларидан бири махсулот - 
нинг нугонлигини автоматик ростлаб туришдир. Махсулотнинг йугонли- 
гини тараш ка пилта машиналарида ростлаш цулайдир. Б у , айникса, поток 
линиялари жорий килишда цул келади. Бу ростлагичлар чузиш асбоби­
нинг чикарувчи органи билан таъминловчи органлари тезликлари (анлана 
тезликлари) нисбатини узгартириш, яъни чузиш асбобидаги умумий чузиш 
Е ни узгартириш асосида ишлайди.

236

j'l
кат
Н1ШЯ
кшаГ

лиги
нинг*



I Х,озиргн пайтда бир канча системадаги ростлагичлар бор булиб улар- 
дан хуйицагилар кенг таркалган: изотоплардан фойдаланиб ишловчи сис­
тема, электромеханикавий система, пневмомеханикавий система ва х .  к . 
Бу системалар учун умумийлик шукдан иборатки, уларнинг хаммасида мах,- 
сулотнинг йугонлиги ростловчи зонадан олдчн улчанади ва зарур булса, 
ростловчн зонада ростланади. Бунда арикчали валиклар, радиоактив ва 
си г им датчиклари кулланклади. Бу элементлар t вакт ичг.да машинага бе­
рилаётган махсулот кундаланг кесимидаги толалар сонини улчайди (м ах­
сулот чузилмасдан олдин).

Одатда, чузиш асбобига кираётган ва ундан чикаётган махсулотнинг йу­
гонлигини ростлаш мумкин. Лекин машинага (чузиш асбобига) берилаёт­
ган махсулотнинг йугонлигини улчаш яхши натижа бермокда. Агар маши­
нанинг чузиш асбобига берилаётган махсулотдаги толалар сони п, чузиш 
катталиги F. булса, у  вактда машинадан чикаётган толаларнинг сони куйи- 
дагича булади:

пп, =  —
Е'

Машинага кираётган махсулотдаги толаларнинг дающий сони л* уртача 
катталикдан фар к килади; махсулотнинг кундаланг кесимидаги толалар­
нинг уртача ммкдорини саклаб колиш максадида куйидаги тенгликка риоя 
килиш керак:

п i =

бу ерда £* — хакикий чузиш.

Энди — ни
Е Е, билан тенглаштириб, керак булган хакикий чузиш катта-

лигини оламиз, шунда махсулотнинг кундаланг кесимида керакли толалар­
нинг сони (унинг йугонлиги) таъминланади:

Ростлагич чузувчи жуфтнинг тезлигини Т вактда шундай узгартирадики, 
у  датчиклар ёрдамида махсулотнинг йугонлигини ( Г — /) вактда улчан- 
ганига тугри келади.

Махсулотнинг кундаланг кесимидаги толаларнинг Т — t ва^т ичида 
улчанган хакикий сони /г*(Т — О га тенг, шунинг учун керакли хакикий 
чузиш катталиги:

Ex. = Е
( Г - О (13)

Машинанинг чузиш асбобларидан чикаётган махсулот (пилта, пилик ёки 
ип) калта ва узун тулкинли, яъни хаР -хил узунликдаги тул^инли нотекнс- 
ликка эга (узлуксиз спектр). Бундай махсулотни текислаш анча м ураккаб , 
чунки хозирги вактда чузиш асбобидан утаётган толаларнинг харакатинн 
тула характерловчи ва шу билан бирга структуравин нотекисликни харак- 
терловчи асбоблар йух- Ростлагич факат махсулотнинг йугонлигини рост- 
лайди, холос.

(13) тенглама кесмаси 12 см дан узун булган махсулот(пилта,пи.,т:]к ва Яп) 
даги нотекисликни камайтиради, холос. Нотекисликни хосил килган, 12 см
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дан калта тулкинли нотекис махсулот росгланмайди. Тулкин узунлиги 2 5 -  
ISO см булган пнлталарни ростлаш яхши самара беради, бунда пилтанинг 
нотекислиги 1,5 мартагача камаяди.

М ахсулотнинг текисланнш самарадорлигини курсатувчи коэффициент 
м авж уд :

1 Сг

бу ерда Cj ва С2— машинадан чи^увчи махсулотнинг квадратик нотекис­
лиги, С j— ростлагичсиз ва С2— ростлагич билан.

Лат- 50, Л - 2- 50 ва бошь^а маркали пилта машиналарида ростлагичлар 
яхши ишламо^да.

✓ Бир текис пилта тайёрлаш. Пилта машинаси
Пилта машиналарига тараш ва кайта тараш машиналаридан пилта ке­

лади. Тараш машинасидан олинган пилта толаларининг учлари фа^ат 55— 
60% гина турриланган, канта тараш машиналаридан олинган пилта тола­
ларининг учлари эса 80—82% турриланган булади. Тажриба ш укикурсат- 
дики, толаларнинг учлари канчалик яхши турриланса ва улар бир-бирига 
параллел булса, шунчалик сифатлн пилик ва ип олиш мумкин.

Шу ма^садца тараш ва кайта тараш машиналаридан олинган пнлталар- 
нинг бир нечасини кушиб, пилта машиналаридан утказиб, деярли бир текис 
пилта олинади.

Илгари уртача йутонликдаги ва ж уда ингичка ип олиш учун пилта ма- 
шиналардан икки ва уч марта утказилар эди. М аълумки, пилта пилта маши­
насидан канчалик куп .марта утказилса, унинг сифати шунчалик яхши бу- 
ладн, аммо таннархи кимматлашади. Шунинг учун бу муаммони тутри хал 
Килиш катта а^аминтга эга. v

Олтита пилтани кушиб, икки марта машинадан утказилса, улумий ку- 
шилишлари сони 6 X 6  = 36, уч марта утказилса 6 x 6 x 6  = 216 бу­
лади.

Пилта машинасининг утимига ^араб пилта нотекислигининг узгариши 
36-ж адвалда келтирилган. .36-жадвал

Машиналар
Кеема оРирлигн бУйича 

пилтанинг нотекислиги, % Асбобда здсоблаигаи 
вариация 

коэффициент
1 м 30 мм

Тараш машинаси................................. 4 ,5 4 ,0 6,82
Пилта машинаси................................

1- утим ....................... 2 ,2 4 ,5 12,55
2- vthm ....................... 1 .9 5 ,0 14,80
3- ;утнм . . . . . . 1, 8 4,05 15,02

Жадвалдан куриниб турибдики, пилта пилта машинасидан уч марта ут­
казилса, унча катта самара олинмас экан, шунинг учун кейинги пайтларда 
пилтани пилта машиналаридан икки марта утказиш . аммо кушилишлар со- 
нини саккизтагача купайтириш тавсия килинади.

Пилта машинасида. толаларнинг учлари туррилаНкшдан ташцари, улар 
бир-бирига параллеллашади. Бу эса технологик процессии осонлаштиради.

Шундай цилиб, тараш машинасидан олинган пилта толалари учларининг 
турриланиши 55%—60%, пилта машинасининг биринчи утимидан кейин—
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7196, иккинчи утимдан сунг—75%, пилик машинасидан олинган пиликда 
78—80% ва йигирув машинасидан олинган ипда 82—85% ни ташкил этади.

Куриниб турибдики, йигирув машинасига берилаётган махсулотда— 
пилта ёки пиликда ^ам учлари турриланмаган анчагина толалар булар экан.

Машинага берилаётган ма^сулотдаги толаларнинг олд учлари яхши 
турриланган булса, йигирув машинасида чузиш процесси оптимал булади. 
Бунинг учун йигирув машинаси билан тараш машинаси уртасида битта, 
иккита ёки учта утим пилта машинаси булиши лозим, шунда тараш машинаси­
дан чиркан пилтадаги купчилик толаларнинголдучлари тугриланиб чикади.

Одатда, калта толалар тезроц турриланади, шунинг учун йугон ип олиш 
учун тараш машиналаридан келган пилтани пилта машинасидан бир марта 
{бир утим) утказиш  кнфоя, шунда махсулотнинг таннархи хам арзонлашади. 
Аммо ингичка ип олиш учун эса кайта тараш машинасидан келган пилтани 
камида икки ёки уч марта пилта машииасидаи утказиш га турри келади. Шу­
нинг учун пилта машинасининг утимини турри танлаш катта иктисодий а^а- 
миятга эга.

Хозир йигирув фабрикаларида гур т ва беш цилиндрли пилта машина­
лари ишлатилмокда, пилта машинаси доимо такомиллаштирилмоцда ва 
тукимачилик машинасозлигизаводлари куп цувватли ва серунум пилта ма­
шиналари ишлаб чицармоцда.

Тез ишлайдиган J1HC-51-2 маркали пилта машинаси

Пенза тукимачилик машинасозлиги заводи говори тезликда ишлайдиган 
пилта машиналари ишлаб чикара бошлади. Бундай машиналарнинг эски 
машиналардан фарки шундаки, чузиш асбоби «4 — 5», «3 — 4л системали, 
яъни бешта иилиндр, туртта валик ёки туртта цилиндр, учта валикдан 
иборат, олд цилинлрнинг диаметри 51 мм, айлана тезлиги 180— 190 м/мин. 
Машинада пахта толасидан ташцари узунлиги 38—75 мм ли штапель тола- 
ларини ^ам ишлаш мумкин. Машина йугонлиги 5,0—2,94 ктекс (№ 0,20— 
—0,34) пилта ва йугонлиги 4,55—2,78 ктекс (№ 0,22—0,36) гача ингичка пилта 
ишлаб беради.

Бундай машиналарнинг иш унуми эски машиналарникидан 2—3 марта 
ортик, битта чикарувчи кисми бир соатда 35—45 кг пилта чицаради. Идиш- 
ларииинг диаметри 355—500 мм гача катталаштирилганлиги натижасида 
уларга 8,5—20 кг пилта сигади.

ЛНС- 51- 2 маркали пилта м шинасининг схемаси 110-расмда берилган; 
у куйндагича ишлайди. Тараш машинасидан олинган пилта тахланган идиш- 
лар келтирилиб, машинанинг орк,з томониДаги таъминловчи рамка / га цу- 
йилади. Айланиб турган валик 2 ёрдамида пилталар идишдан чикиб, «4—5» 
ски «3—4» системали чузиш асбоби 3 га  берилади.

Чузиш асбобининг валиклари цилиндрларга пружина таъсирида сицилиб 
туради, чузиш асбоби пневматик равишда тозаланади. Б у эса ишчининг 
ишини енгиллаштиради ва унинг купроц машинада ишлашига имкон 
турдиради.

Чузиш асбобида пилталар чузилади, ингичкалашади, толалари турри- 
ланади, бир-бирига паралеллашади, олд чузиш жуфтидаи чикиб нов 4(110- 
расмга кара.чг) оркали воронка 5 га Серилади. Мичка воронкадан утиб, 
юмалоц пилтага айланади. Бундан кейин яссиловчи валлар 6 ва 7 пилтани



воронка тешигидан тортиб олиб, пилта тахловчи механизм» устки тарелка- 
сининг хия капали 8 оркали тарелка 9 га  урнатилган идишга юборади.

J1HC- 51-2 маркали пилта машинасининг чузиш асбоби ва ишхаланиш 
кучи таъсир юзасининг кучланиши 111- раем, а ,  б да берилган.

Чузиш асбоби беш цилиндр ва турт валикли; цилиндрларининг диаметри 
51; 24; 5; 19; 34; 7; 35 мм. ^ам м а усткн валикларнинг диаметри 41 мм. Учин- 
чи цилиндрнинг диаметри 19 мм булиб, рифласиз силлих, долган цилиндр­
лар эса рифлали булади.

Машинада ишланаётган толаларнинг узунлигига хараб, цилиндрлар 
уртасидаги разводка (оралих) хуйидагича танлаб олинади: I ва II  цилиндр­
лар ораси гх— 39 мм (узгармас разводка); II ва III цилиндрлар ораси г г =  
=  26—65 мм; III ва IV цилиндрлар ораси г3=  27 мм (узгармас разводка); 
IV ва V цилиндрлар ораси г4 =  37 — 85 мм.

Чузиш асбобинингсхемасидан унингэгри-бугриэканлиги куринибтуриб- 
ди. Шу сабабли жуфтлар уртасида толалар яхши сикилиб туради, чузилиш 
юзаси такомиллашади, натижада чузиш процесси оптимал ва махсулотнинг 
сифати яхши булади.*^

М ахсулот чузиш'агообига берилгандан кейин у  /С0ва/С6 цисцичларидан 
утиб, бир оз чузилади. Бу ерда хусусий чузиш 1,25—2,5 гача булиб, бирин­
чи чузилиш юзаси дейилади. К^сиш В нухтадан /(бн ухтага кучирилганлиги 
сабабли махсулот В—Къ участкада яхши сихилган. Иккинчи асосий чузилиш 
юзаси ЛГ3 ва Къ хисхичлар уртасида, бунда махсулот 3,5— 6 мартагача чу­
зилади. Шундай цилиб, чузиш асбобининг умумий хуввати 4,8—9 гача.

К4 нуктада 0—3 мм гача оралих булиб, бу оралих валик 3 га кийгизил- 
ган махсус хал к а билан ростлаб турилади. Кь—б  ва а—К 3 участкада чузи­
лиш юзасининг эгрилигидан хУшимча равишда ишхаланиш кучи хосил 
Хилиб, ишхаланиш кучи юзасининг узунлилигини—чузихлигини оширади. 
Бунинг натижасида чузиш процесси яхши утади.

Чузиш асбоби икки режимда ишлаши мумкин: 1) зазор катта булса, 
утаётган махсулот—мичка бироз сирпаниб утади (1 эгри чизих) ва 2) зазор 
кичик булганда махсулот—мичка зич булиб утади (3 эгри чизих)- Кис* 
хичи Къ—К3 участкани икки зонага булади: бетарафзона Кь—К4 ва олд зона 
/<4—/С3, бу зонада юмшох цискич /(4 узатувчи жуфт вазифасини бажаради. 
Бундай шароит чузилиш процесси учун кулайлик тундиради.

Валик 3 ва цилиндр III орасидаги зазорни 0; 0, 1; 0,9 мм хилиб олиб, мах­
сус олиб борилган илмийтадхихотишлари юхорида айтилган мулохазалар- 
нинг тугрилигини тасдихлайди. Тошкент тухимачилик институтининг 
пахтани ва химиявий толаларни йигириш кафедрасининг 4 ва 5- курс сту- 
дентлари 1973— 1974 ук ув  йилида Фаргона тухимачилик комбината йигирув 
фабрикаларида практика утган вахтларида Л Н С -51-2 маркали пилта 
машинасидаги///цилиндрнихар хил зазорга хуйиб ишлатиб куриб яхши на- 
тижалар олдилар, яъни пилтанинг нотекислиги камайди, машинанинг уну­
ми ва мехнат унумдорлиги 4% чамаси ошди.-Студентлар илмий ишларининг 
натижалари ишлаб чихаришга жорий х илиниб> анча иктисодий самара 
олииди.

Илгари ишлаб чихарилган пилта машиналари
Урта ва fivFon иплар йигириш учун турт цилиндрли пилта машиналари 

ва кжори чузувчан (ВВ) пилта машиналари ишлатилади. Бу машиналарда
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11 0-раем. ЛНС-51-2 маркали пилта машинасининг схемаси.



I l l -  раем. Тезишлай- 
диган пилта машина­
сининг чузиш асбоби:
а — А валик; 5 цилиндр; 
б  —■ 3 валик; 4 цилиндр.

тараш машинасидан олинган пилтадан ёки пилта ураш машинасида 
{60- раем, а , б  га  каранг) 16 та пилтани цушиб хосил ^илинган холстчалар- 
дан пилта тайёрланади.'

Пилта ураш машинасидан олинган холстчалар ВВ пилта машинасига 
юборилади (112- раем, а  б). Б у ерда холстчалар холст валиклари 1 га 
цуйилади; валиклар айланиб, холстчани ёяди. Холстча йуналтирувчи 
валик 2 ни айланиб утиб, йуналтирувчи 3 ор^али бешта цилиндрдан ва 
бешта валикдан иборат чузиш асбоби 4 га  йуналади.

Цилиндрларнинг толаларни яхши илзштириб кетишини таъминлаш 
учун улар рифлали ^илиб ясалади. Ор^а валиклар ^ам металлдан рифла- 
ли цилиб ясалади, цолган олдинги валикларнинг устига эса эластик 
материал копланади. Валиклар уз  огирлигидан таш^ари махсус юклар 
таъсирида цилиндрларга си^илиб туради. Цилиндрларни устига мовут 
к,опланган тахтачалар, валикларни эса уларнинг устида секин харакат 
^илувчи мовут ёпишиб долган моми^лардан тозалаб туради.
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Чузиш асб<
Ь— 16 марта ч 
Ьлашади. Чу31 

холстча тола, 
\6, юпк,а цаи 
1ланади, шу: 
а 5 ва валик ( 
илтага айлана 
иклар 6 дан 
1Хловчи механи 
глкаси 7 нинг 
гади ва ундан 
анизмнингпа 
да турган идй 
ад и; идиш тар 
ip ra  секин айд 

Юкори чузу 
машинасида^ 

1дан битта 
шнади. Маи 
амом булганда 
зил ганда май 
ш тухтата 
>р. Пилта ма 
1лта зичлаги 
шлатиш мум 

Машин ания| 
ани ёки бир 
ушиб кайта ив 
и чикарувчи ( 
i. У  мумий 
к и туртта чи 
гкцияни та 
датда, пилта I 
ечта секциям 
ин. Хуш, машя 
гкцияларга бу 
инг учунки, 
ашинани туп 
илиб, машина 
ш унуми оша 

Кайта тара 
а юкори чузу! 
iap кал и пилта 

Пилта ,маи 
олаларнмг 
чун хам пилт 
тилиб $ з щ  
ида r  ’ia, ЛНС



■Чузиш асбобида холстча 
1—16 марта чузилиб ингич- 
машади. Чузиш натижаси- 

Дхолстча толалари тугрила-
6, юпка цатлам— мичкага 
шанади, шу ^олда у ворон-
I 5 ва валик 6 лардан утиб, 
штага айланади. Пилта ва- 
жлар 6 дан чициб, пилта 
зсловчи механизм устки та- 
якаси 7 нинг ция каналига 
эди ва ундан тахловчи ме- 
шизмнинг пастки тарелкаси 
да турган идиш 8 га тахла- 
ди; идиш тарелка 9 билан 
ipra еекин айланиб туради.
Юцори чузувчан (ВВ) пил-

1 машинасида битта холст- 
дан битта тула идиш пилта 
шнади. Машинада холстча 
шом булганда ёки пилта 
шлганда машинани уз-узи- 
|н тухтатадиган механизм 
)р. Пилта машиналарида хам 
!лта зичлагич мосламаларки 
илатиш мумкин.

Машинанинг битта холст- 
ши ёки бир неча пилтани 
f-шиб кайта ишлайдиган кис- 
и чицарувчи цисм деб атала- 
1. Умумий юритмали учта 
ш туртта чикарувчи цисм 
!кцияни ташкил цилади. 
датда, пилта машинаси бир 
ечта секцияли булиши мум- 
йн. Хуш, машина нима учун 
‘кцияларга булинади? Шу- 
инг учунки, агар пилта узилса ёки холстча тамом булиб цолса, бутун 
ашинани тухтатмай, фацат битта секция тухтатилади, холос. Шундай 
илиб, машина секцияларга булинганда унинг бекор туриши камаяди ва 
ш унуми ошади.

К,айтатараш системасида ёки, баъзан оддий (карда) системасида ишлаган- 
а юцори чузувчи пилта машиналари урнига турт цилиндрли ва ЛНС- 51-2 
|’аркали пилта машиналари ишлатилади.

Пилта машинасининг асосий вазифаси пилталарни чузиб ингнчкалаш, 
элаларнинг учларини туррилаш, параллеллаш ва текислашдир. Шунинг 
чун >̂ ам пилта машинаси чузиш асбобининг умумий чузиши тахминан цу- 
1илиб чузиладиган пилталарнинг сонига, турт цилиндрли пилта машина- 
ида г  "а, ЛНС- 51-2 маркали пилта машинасида 8 га  тенг. Шундай цилиб,
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112-раем. Юкори чузувчан пилта машинаси: 
а  — умумий к^риниши; б - • машинанинг схемасв.



ш л та  машинасида олинадиган пилтанинг ицгичкалиги тараш ва к,айта та 
раш машиналаридан келтириладиган пилталарнинг ингичкалигига тахми Толалар» 
нан тенг булади. назарий ва!

Бир текис пилта олиш учун чузиш асбобидан доимо 6—8 та пилта ути лиш проца 
туриши керак. Шунинг учун ^ам пилта машиналарида пилталардан бия ^уйидаги 
узилганда ёки холстча бутунлай тамом булганда машинани уз-узидан ту? 
татадиган механизмлар урнатилади. Бундай механизмларнинг электрик а 
механикавий хиллари булади.

Агар машинани электрик механизм тухтатадиган булса, машинанин 
пахта утадиган ^амма органлари бир-биридан изоляциялаб ^уйилади. ПиЛ 
та узилганда цилиндр ва валиклар бир-бирига тегади, занжир уланади в 
^осил булган электр оцими электромагнитни .\аракатга келтиради; элект] 
магнит машинани харакатга келтирадиган двигателни юргизиб юборув1 
мослама билан богланган булади.

Агар машинани механикавий механизм тухтатадиган булса, ^абул ци 
линдри билан йуналтирувчи валик орасидаги пилта узилганда машина тух 
тайди. Уз-узидан тухтатиш механизмлари чикаётган пилта узилганда ён) 
идиш пилтага тулганда ^ам машинани тухтатади.

Бир текис пилта олиш учун махсулотни пилта машинасидан бир март 
утказиш кифоя ^илмайди. Шунинг учун пилта машинасининг бир нечт j - g
утими цулланилади, ^ар цайси утим головка деб аталади. Урта йу гон лик 
даги ип йигиришда пилта машинасининг икки утими, ингичка ип йиги 
ришда эса уч утими цулланилади.

а

Я

113-раем. ЛНС-51-2 маркали пилта 
олд цилиндри.

Пилта машиналарининг асос 
иш органлари. Чузиш асбо 

\/ ,
Пилта машиналаринии 

асосий иш органларидан би 
ри — чузиш асбоби. 4_Чузив 
асбоби цилиндр ва валиклар 
дан иборат; улар, асоса

[аатериални
заметри).

БУ
Булса, у ва

машинасининг дан ииорат; улар, асосан 
турт ва беш жуфтли буладфу ерда б 

Пилта чузиш асбобидан утаётганда чузилади, толалари турриланад# 1инг ^али 
параллелланади ва пилта бир текис чи^ади.

ЛНС- 51-2 маркали пилта машинаси чузиш асбобининг асосий ^исм: 
рифлали пулат цилиндр (113- раем). Устки валик ва унинг нагрузкаси 1Н
раем, а, б  ларда берилган. Толалар цилиндр ва валик орасида сицилиб t v . , -----. —
риши учун валик цилиндрга н агрузка билан босиб туради. Агар толалар сотади, яъни 
килиб турмаса, чузиш процесси оптимал" булмайди. шичка) я у

Беш цилиндрли ю^ори чузувчан пилта машинасининг устки рифлалиесси норм, 
валиги 115- расмда берилган. М аълумки, ю^ори чузувчан пилта машинжебобининг 
сида пилта ураш машинасидан олинган анчагина ^алин холстчадан пилтв Толала 

'олинади. Холстча чузиш жуфтлари орасида махкам сицилиб тушгши учи лида та1! 
устки валиклар металлдан рифлали цилиб ясалган. Бундан ташкари, валик 'У х.ол ру 
ларнинг цилиндрга булган нагрузкаси ^ам анча оширилган. Бунин? натшади, нат: 
жасида мичка цилиндр билаи валик орасида ^исилиб туради. Бу хол наза ухтайди, 
рий жи^атдан текшириб курилганда у  анчагина мураккаб процесс зканлиг! олаларни 
маълум булади. а хавониш" 

абли техно



ларнинг (мичканинг) чузувчи жуфтлар уртасида сицилиш ^олатини 
ва экспериментал текширишдан шу нарса маълум булдики, сик;и- 

эцессида толалар массасининг ^ажми ва кучланишининг узгариши 
и тенгламага мувофиц утар экан:

I g jS , r ( b )  +  ,g ^  +  ,s ( A - i ) ,

I

114-раем. ЛНС-51-2 маркали пилта 
машинасининг устки валиги.

115- раем. Рифлали ме­
талл валиклар.

■рда б — кучланиш, кгк/см2; h  — деформацияланган мичка (махсулот) 
' ^алинлиги; h0 — сицилмасдан олдин мичканинг цалинлиги; Y ва А— 
фиалнинг параметра (айни пайтда пахта ёки штапель толаларининг па- 
гтри).
зу тенглама шуни курсатадики, агар нагрузка ^аддан ташцари катта 
:а, у вацтда кучланиш ортиб кетиб, материал (мичка) куп деформацияла-
и, лъни эзилади. Борди-ю, нагрузка етарли булмаса, у  вацтда толалар 
чка) яхши сицилмайди, улар сирпаниб кетади, натижада чузилиш про­
си нормал булмайдн ва махсулот нотекис чикади. Шунинг учун чузиш 
обининг нагрузкасини тугри танлаш кагта ахамиятга эга.
Толаларнинг электрланишини камайтириш. Пилта машиналарининг 
ида толаларнинг электрланиши анчагина кунгилсиз воцеа. Агар мана 
хол руй берса, машина цилиндрига ёки валигига толалар ёпишиб ко-

з.и, натижада машинадан чицаётган махсулот (пилта) узилади, машина 
хтайди, машинанинг иш унуми камаяди. Бу х;одиса, айницеа химиявий 
лаларни ишлашда куп руй беради. Бундам ташкари, цехдаги температура 
хавонинг намлигн ошиб кетса хам бу ^одиса купроц юз беради. Шу са­

бли технологик процесснинг нормал бориши учун пилта машиналари иш-
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11C-раем. ЛНС-51-2 маркали 
пилта машинасининг яссиловчи 

валларннинг схемаси.

лаётган цехда температура 22—25° С ва ^авонинг нисбий намлиги 55 
булиши тавсия цилинади.

ЛНС-51-2 маркали пилта машинасининг яссиловчи валлари ва пиля 
тахловчи механизми 116- расмда берилган; у цуйидагича ишлайди. Маш- 
нанинг чицарувчи ^исми олд жуфтидан чикдан мичка воронка 3 ор̂ алл 
утиб, юмалок пилтага айланади. Пилтани воронка тешигидан яссиловч

валлар 1 ва 2 тортиб олади в:
Пилтанинг йугонлиги Воронка ички

тешигининг 
ктекс (номер) диаметри, мм

дан
каси
шии

I -5га I—
ган!
лари; 
Були 
нала 
уйй 
дай »

2 ,8 6 -3 ,1 3 (0 ,3 5 —0,32) 
3,13 — 3,45(0,32 — 0,29) 
3,45 — 3,85(0,29—0,26) 
3,85 — 4,35(0,26 — 0,23) 
4,35 — 5,0(0,23 — 0,20)

3,0
3,2
3,4
3,6
3,8

уни пилта тахловчи механизм 
устки тарелкасининг ^ия теп» 
гига юборади ва шуорцали пил­
та идишга тахланади.

Пилта толалари маълум|а! 
раж ада зич булиб утиши учун 
воронка ички тешигининг диаме­
три олинаётган пилтанинг нурон- 
лигига ^араб танланиши лозин, 

Куриниб турибдики, пилта к;анчалик ингичка булса, воронка ички 
шигининг диаметри шунчалик кичик булади.

Пилта машинасида урнатиладиган разводка 37- жадвалда берилган.
37 - жадвол Жадвалдан куриниб турибди

ки, пахта толаси ^анчалик узун 
булса, цилиндрлар уртасидап 
разводка шунчалик катта булар 
зкан . Разводка канчалик тугри 
танланса, чузиш процесси шу» 
чалик оптимал булади вама^су 
лот сифатли булиб чикади.
 ̂ МяШШШй автоматик гавйвд 

тухтатиш. ^озир ишлаб чир 
рилаётган пилта машиналари, 
шу жумладан ЛНС-51-2 мара 
ли гшлта машинасида пилта у» 
илганда машинани уз-узида! 

урнатилган.

2-1G

Беш цилиндрли пилта машинасининг цилин- 
дрлари уртасидаги разводка, мм

Цилиндрлар
ЛВС-305. ЛВК-305 
маркали машина­

лар, нккпта налиги 
рифлали

ЛВ-32, ЛВ-2-32. 
ЛВ-28 ЛВ-2-28 

маркали машина­
лар, учта валиги 

рифлали

1— 11 Lut +  2  -  3 Lut +  2 - 3
II— III L m + 6 - 7 L,u - j -  7  —  9

III  — IV 1 ш +  1 2 — 13 Z ^  +  1 3 —  15
IV — V Lm + 1 8  —  2 0 1 ш +  2 0  -  23

тухтатадиган электрик механизм

ке
сур»
Тран
он га 

-

4,6,1
гахл,
485

й



Машинанинг органлари орасига изоляция куйилган булиб, улар ораси- 
н пилта утаётганда машина ишлайверади. Пилта узилса, сигнал лампоч­
ки ёнади ва машина дарх;ол автоматик равишда тухтайди, натижада ма­
йна бекор туриб колмайди, машинанинг иш унуми ошади.

Пилта тайёрлаш системаларининг тараадиёти.
Янги маркали пилта машиналари

Кейинги йилларда пилта тайёрлаш системал'ари янада такомиллаш ди. 
озир туцимачилик машинасозлиги заводлари анчатакомиллашган, кщори 
умли, чузиш даражасини ростлаб бурувчи ростлагичлар урнатилган пил- 
машиналари ишлаб чужармокда. Бу машнналарда ъ\аишна\ш ТОЗйЛаШ, Т\Л- 
н идишларни олиш ва унинг урнига буш идишларни цуйиш, пилтали идиш- 

арии бош^а машиналарга ташиб бериш ишлари автоматлаштирилган. 
уларцинг э^аммаси машинанинг ишунумини оширади. Б у хилдаги маши- 
алар автомат йигирув фабрикаларидаги поток линияларида катта роль 
йнайди. Москвадаги биринчи «Автомат» ип йигирув фабрикасида ана шун- 
,ай машиналар ишлатилмоцда.

✓JIAT-50-3 маркали пилта машинаси
Бу машинага бешта тараш машинасидан чиццан пилта тарнов оркали 

елади. Пилтага тулган идишларни махсус автомат мослама транспортёрга 
уриб туширади ва уларнйнг урнига буш идишларни суриб, Урнатиб цуядн. 
'ранспортёр оркали идишдаги пилталар ЛАВ- 4Т маркали пилта машина- 
ига берилади. Ни^оят, ЛАВ- 4Т маркали машинадан олинган пилта БД- 
00- 69М маркали пневмомеханикавий йигирув машинасига юборилади. 

ЛАТ-50-3 маркали пилта машинасида битта чицарувчи орган 6ofv, у 
!4, 6, 8 та пилтани цушиб чузиб, уларни битта пилтага айлантиради ва идишга 
гахлаб беради. Тараш машинасидан келтирилган пилтадан йугонлиги 
Й85—3330 текс (№ 0,22—0,3) ли пилта олинади.

Машина олд цилиндрининг тезлиги 215—350 м/мин, иш унуми 40 ,3—
102,5 кг/соат.
Оригинал чузиш асбоби булганлиги сабабли чузиш процесси нормал 

утади ва махсулот сифатли чицади. Машина чузиш асбобипинг схемаси 117-
расмда берилган; у  учта ци­
линдр, туртта валнкдан ибо- 
рат. Чузиш асбобининг ум у ­
мий чузиш цуввати 3,42—8,51. 
Бундан ташцари, чузиш ас- 
бобида тарангловчи п лан ка  
булиб, у I—II цилиндрлар 
уртасига урнатилган, бу 
планка уз огирлиги билан 
пилта (мичка)нинг устидан 
босиб туради, чузиш асбоби 
чузиш юзасинииг эгрилиги 
туфайли ва планканинг мич-

117-раем. Пилта мзшииг- 
сининг чузиш асбеби.

///
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кани босиб туриши натижасида толалар уртасида ишхаланиш кучи ор 
тади, толаларни контрол цилиш кучаяди. Буларнинг ^аммаси чузиш процес- 
сининг оптимал боришига имкон тугдиради.

ЛАТ- 50-3 маркали пилта машинасида машинанинг асосий органларини 
тозаловчи мосламалар, идиш алмаштирувчи механизмлар мавжудлиги бу 
машинанинг самарадорлигини ва иш унумини оширади.

Йигирув фабрикаларда бу машинадан пилта цехларида биринчи утим 
пилта машинаси сифатида фойдаланмоцда.

?
ЛАВ-50-4Т маркали пилта машинаси

Бу машина ЛАТ-50-3 маркали пилта машинасидан кейин урнатилади; 
у пилта цехида иккинчи утим пилта машинаси сифатида ишлатилади. Би­
ринчи утим пилта машинасидан келтирилган пилтанинг 6 ёки 8 тасини цу* 
шиб, чузиб, йугонлиги 4170—3130 текс (№ 0,24—0,32) ли пилта олинади.

Машина «2—3», яъни иккита цилиндр, учта валикли иккита бирин-ке- 
тин урнатилган чузиш асбоби 1 ва 2 дан иборат. Машинага махсулот (пилта) 
нинг йугон ёки ингичкалигига цараб, чузиш асбобининг чузиш даражасфн 
ростлаб турувчи ростлагич 3 урнатилган (118- раем). Бу ростлагич чузиш

асбоби уртасига урнатилган булиб, иккита галтакдан иборат; бу галтаклар 
орасидан пилта утиб туради. Пилтадаги нотекислик—йутонлик ёки ингич- 
каликка цараб, галтаклар огади; бу огиш ростлагич кучайтиргичи оркали 
конуссимон мосламалар ёрдамида чузув цилиндрларига берилади ва ута-1 
ётган иялта (махсулот)нинг йугон ёки ингичка келишига ^араб, цилиндр-1 
ларнинг тезлиги узгаради (ортади ёки камаяди).

Машинанинг чикарувчи органи—олд цилиндрининг тезлиги 100 м/мин. 
Машинада иккита чицарувчи органи булиб, иш унуми 50—60 кг/соат.

Машинада ростлагич механизмидан ташкари тозаловчи, тулган идиш- 
ларни алмаштирувчи механизм бор. Пилта диаметри 220 мм булган идишга 
тахланади ва сунгра транспортёр ёрдамида БД- 200-69М маркали пнев- 
момеханикавий йигирув машинасига юборилади.

Л-2-50 маркали пилта машинаси
Пенза тухимачилик машинасозлик заводи пилтанинг сифатини яна а̂м 

яхшчловчи, юцорн тезликда ишлайдиган Л-2-50 маркали пилта машиналари 
ишлаб чнкара бощлади (119- раем). Бундай машиналарнинг эски маши- 
палардан фарки ва афзаллиги шундаки, чузиш асбоби уч цилиндрли булиб, 
толаларни контрол цилувчи чивиц урнатилган. Асбобнинг умумий чузиш 
кувгати  —5,5—8,5; пилталарнинг цушилишлари сони 6—8 га тенг.
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119-раем. Л-2-50 маркали пилта машинаси.

Машина чикарувчи органи- 
нинг тезлиги 150—300 м/мин. 
Пилта тахловчи идишларнинг 
диаметри 500 мм, баландлиги 
1000 мм, идишларнинг остига 
рилдиракчалар урнатилган. Бун­
дай идишларга 20 к г  гача пилта 
сиради.

Машинада иккита чицарувчи 
орган бор; машинанинг иш ун у ­
ми 47— 146 кг. Бундай типдаги 
пилта машиналари эски (клас­
сик) системада х ам> яиги поток 
линияларида хам муваффакият- 
ли равишда ишлатилади.

4Т пил
цуЗИ Ш

Л-2-50 маркали пилта машинаси поток линияларида ишлатилганда тех- 
кологик процесс куйидагича булади: 4МД-4 маркали тараш машиналаридан 
линган пилта ЛАТ-50-3 маркали пилта машинасига берилади, сунгра диа- 

дари 500 мм ли идишларга тахланган пилта Л-2-50 маркали пилта машина- 
ининг ор^а томонига териб цуйилади. Пилталар таъминловчи механизмдан 
!шб, чузиш асбобига келади. Машинадан чикдан тайёр пилта диаметри 220 
|ш ли идишга тахланади. Шундан кейин пилта тахланган идишлар БД-200- 
8М маркали пневмомеханикавий йигирув машиналарига берилади, чунки 
Д- 200-69М маркали йигирув машиналари диаметри 220 мм ли идишдаги 
'илтани ишлашга (йигиришга) мосланган.

Чет эл ту^имачилик машинасозлиги заводлари хам кейинги йилларда 
11ги маркали пилта машиналари ишлаб чи^армокда. Шундай машиналар- 
м бири Платт фирмасининг «Меркурий» пилта машинасидир. Б у  машина- 
шг схемаси 120- расмда берилган; чузиш асбоби «3—3», яъни учта цилиндр, 
тга валик ва мичкани босиб-таранглаб турувчи планкадан иборат. Дамма 

лтакларгки валиклар цилиндрларнинг устида уз  учлари атрофида айланади, ци- 
иингичтндрлар эса узгармас холатда туради, бунинг натижасида жуфтлар урта- 
1 орК!аЛ1даги разводкани узгартириш мумкин.
1 ва у т а Машинада пилтани зичловчи оригинал мослама урнатилган булиб, у  
1илиндр5кани икки булиб зичлаб пилтага айлантиради.

М ахсулот (мичка) чузиш асбоби-
00 м/мик
г/соат. 
ган идни 
1Н идии11 
али пне!

JCKH
д о я  
мни _ 
1 тенг.

120- раем. «Меркурий» 
пилта машинаси.

нинг олд жуфтидан чи^иб, махсус 
конуссимон каналнинг чикарувчи 
тешигидан утади, у пилтани бирин­
чи яссиловчи валикларга беради. 
Яссиловчи валиклардан чицк,ан 
пилта ёйсимон канал ор^али ик­
кинчи воронкадан утиб, иккинчи 
яссиловчи валиклар ёрдамида зич- 
ланади, сунгра пилта тахловч- 
механизмга берилади. Бундай сис­
темада пилта зичлаш пилтани ташки 
Хаво таъсиридан саклайди, тплалар 
ёйилиб кетмайди, шикастланмайди



ва момиц кам чикади, натижада пилта зич булиб, идишга куп пиятг 
жойлашади.

Машина катта (460 м/мин) тезликда ишлайди. Чузиш асбобининг цуввап;
3— 10 гача. Диаметри 457—508 мм ли идишларга 20 кг чамаси пилта тахла- 
нади ва тулган идишлар автоматик равишда буш идишларга алмаштирвб
турилади.

Пилтанинг сифатини контрол цилиш
Г Бир тскис ва сифатли ип олиш учун ишлаб чикарилаётган хамма пилта­
ларнинг йугонлиги (номери)турри булиши лозим. Шунинг учун гшлта маши 
насининг охирги утимидан чивдан пилтанинг й^гоьлйги хар сменада албатт; 
текшириб турилади. Агар пилтанинг йугонлиги берилган йугонлигидан фар! 
цилса, охирги утимдаги чузиш кийматини узгартирадигай шестерняни ал- 
маштириб, пилтанинг йуронлигини нормаллашга харакат цилинади.

Агар машинанинг ^олати ёмон булса ва иш органлари (айницса чузит| 
асбоби, цилиндрлар) турри урнатилмаса, пилта нотекис булиб чикади. Ма] 
шинани уз-узидан тухтатувчи механизм яхши ишламаса, «пропускала?! 
пайдо булади, яъни цушилувчи пилталарнинг бирортаси узилганда j^ochJ 
буладиган ингичка участкалари бор пилта ишлаб чикарилади. Шунинг у чуя 
пилта машинаси иш органларининг ^олати, тугри урпатилиши ва машина л 
уз-узидан тухтатувчи механизмларнииг ишини доимо синчи^’ . ' у у з а т »  | 
туриш зарур . -V,- \

Машиналар Бацт-ва^ти билан махсус машина мойи билан мЫЙ1аб тури­
лади. Пилта машинасиниб—бкундабир марта тозалаш зарур .Б у иш Maxrvc 
графикка асосан бажарилади. Бунинг учун машина 45—60 минут тухт. iiti 
турилади.

Мастер ёрдамчиси хар ойда бир марта э$ар бир машинани профилактикг 
ремонтидан чикаради. Б у ^ам маълум график билан бажарилиб, машина 
тайёр булгандан кейин смена мастери уни кабул цилади ва унга ба..

Урта ремонт. Х а̂р бир пилта машинаси бир кварталда б и ^ м а р  . ,+> . 
ремонтдан чикарилади. Бунда машинанинг асосигача хамма o p ru "  
ширилади, синган ва ейилган цисмлар алмаштирилади, цилиндрЛч, 
разводкаси текширилади, механизмлар ростланиб, мойланиб машина to ' 
зиб юборилади.

Капитал ремонт. Пилта машиналари икки йилда бир марта капитал 
ремонтдан чикарилади. Бунда хамма механизмлар ажратиб олинади, маши­
нанинг асоси, цилиндр бруслари ватерпас ва линейка ёрдамида текширин 
лади. Шундан кейин грамма механизмларнииг деталлари текширилиб, ей ил - 
ган, синганлари алмаштирилади, механизмлар ростланади, машина мойланиб] 
юргизиб юборилади. Машина уч смена ичида тухтаб туради. <

Пилта машинасида пайдо булащгач ну^сонлар
Нотекис пилта. Юкори сортли ип олиш учун 1 м узуиликдаги пилтанинг 

огирлиги буйича нотекислиги 1 ,3% , 11 сорт ип учун 2% гача булади. Ш у­
нинг учун пилта машинасининг охирги утимида пилтанинг нотекислигини 
бир х,афтадя бир марта текшириб турилади. Бунинг учун 1 м ли узунликдаги 
пилта циркимидан 200 та олинади ва уни ЦНИХБИ усули буйича хисо^паб 
чицилади. Пилтанинг нотекислигини асбоблар ёрдамида текширсз ^ам 
лад и .
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