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КИРИШ

Узлуксиз иплардан тайёрланадиган эшилган ип 
ма*сулотлари, махсус тола эшиш фабрикаларида, 
ипак комбинатларининг тола эшиш цехларида, \амда 
кимёвий тола ва ипак тайёрланадиган тукимачилик 
корхоналарида ишлаб чикдрилади. Эшилган ма\сулот- 
ларнинг ассортимента, турлари купдир. Тукима ва 
трикотаж ишлаб чикаришда ишлатиладиган эшилган 
иплар билан бир каторда, турмушда кенг истеъмол 
килинадиган ва техникага мулжалланган турли хилда- 
ги эшилган ма\сулотлар \ам тайёрланади.

Эшилган ма\сулотлар табиий ипакдан, шунингдек, 
турли сунъий, синтетик ва шиша толадан йигирилган 
иплардан кам тайёрланади.

Эшилган иплар узининг тузилишига, структураси- 
га к,араб, дастлабки хом ашёнинг хилига ва к,андай 
ма\сулот ишлаб чикаришга мулжалланишига кура 
турли технологияни, машина ва механизмларни 
куллаш зарурлигини такозо этади. Ипак эшишда соф 
механик, яъни к,айта ураш, эшиш ва к,айта эшиш жа- 
раёнлари билан бир каторда кимёвий технология, яъ­
ни ипак хом ашёсини пишириш, ипни буяш ва бошка 
жараёнлар кам кулланилади. Ипак эшиш технология- 
сида куп \олларда механик жараёндан \ам, кимёвий 
жараёндан \ам фойдаланилади.

Эшиш ма\сулотлари ишлаб чикаришда вакти- 
вакти билан ишлайдиган машиналар, ивитиш аппа- 
ратлари, центрифугалар, куритиш машиналари, 
буглаш камералари ва \оказолар ишга солинади, кам- 
да кайта ураш, эшиш каби узлуксиз жараёнлар кулла- 
нади.

Ипакни эшиш фанидан яратилган дарслик — 
тукимачилик олий укув юртларида ипак чувиш ва иш­
лаб чицариш мутахассислиги магистрларини тайёр- 
лашда укитиладиган «Эшилган ипак ипларини шакл- 
ланиш жараёнларининг назарий асослари» фанидан 
намунавий дастур асосида тайёрланган.
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Мазкур дарсликда ипак эшиш фабрикаларида 
тайёрланадиган табиий ипак ва кимёвий толадан 
эшилган ипларнинг технологик жараёнлари ва ипак 
эшишнинг назарий асослари изоутаб берилган.

Мазкур дарслик олий укув юртлари ипак техноло- 
гияси, пахта ва кимёвий толаларни йигириш техноло- 
гияси йуналишлари талабалари, магистрантлари учун 
мулжалланган.

Со\анинг мутахассислари \ам кулланма сифатида 
фойдаланиши мумкин.
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I Б О Б

ИПАК Э Ш И Ш  ИШ ЛАБ ЧИ К А РИ Ш И Н И Н Г 
УМ УМ ИЙ ТАФСИФИ

1. Узлуксиз иплар эшишнинг мак,сади ва 
асосий мо\ияти

Калта толалардан узлуксиз ип ишлаб чик,ишда 
эшиш асосий технологик жараёнлардан бири \исобла- 
нади. Узлуксиз ипларни, ипак хом ашёсини, кимёвий 
комплекс ипларни эшиш, яъни ипларга бурам бериб, 
уларга маълум фойдали хусусият берадиган мустакда 
жараёндир.

Механика нуцтаи назаридан эшиш — деформация- 
нинг турларидан бири булиб, бунда жисмга таъсир 
к5фсатаётган \амма кучлари жисмнинг уцига перпен­
дикуляр текисликда жойлашган жуфт кучлар деб фа- 
раз цилиш мумкин.

Толали материалларда эшиш деб шакл узгариши- 
нинг яъни деформациянинг бир куриниши билан 
ботик, болтан технологик жараёнга айтилади. Агар 
ипни цилиндр деб кабул килсак, 
унинг уз уки 00 (1-расм) атрофида 
эшилмоги учун Р куч сарф килини- 
ши лозим булади.

Эшиш моменти куйидагича 
аникпанали

М=Рг,
бу ерда Р — таъсир килувчи куч;

г — таъсир килувчи кучнинг ел- 
каси.

Ипнинг бир учи, масалан, I те­
кисликда сикиб туриб, иккинчи учи 
00 геометрик ук атрофида айлана 
бошлагандагина маълум микдордаги 
эшиш содир булади. Бу \олда II те­
кисликда булган ип истаган нукта- 
сининг айрим бурчагига томон бури- 
лиши эшишда шакл узгариши, де- 
формацияси юз беришига олиб

1-расм Эшишда 
ипга таъсир 

этувчи кучлар 
схемаси.
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келади. Олдий эшиш урчутининг бир айланишила ип- 
да бир бурама \осил булади, куш эшишли урчук уки 
атрофида эса — 2 та тулик бурама косил булади. 
Эшишнинг самарадорлиги иккинчи \олатда икки \ис- 
са ошади.

1-расмдан куриниб турибдики, энг катта кучланиш 
ипнинг сиртки к,исмида \осил булади. Бундам кучла­
ниш ип кесимининг маркази сари камайиб боради.

Узлуксиз ипларнинг эшиши натижасида куйида- 
гиларга маълум даражада эришишга \аракат кдлина- 
ди:

1. Якка ипларни турли даражада эшиш ёки бир 
нечта ипларни бирга кушиб эшиш орцали ипларда за- 
рур ташци кури ниш \осил килиш ва бу борада узига 
хос самарадорликни кУлга киритиш.

Бирлаштирилган иплар узининг пайдо булиши, 
чизикди зичлиги ва эшиш даражасига хос турлича 
булиши мумкин. Бундай ипларни эшиш механизмига 
турлича тезлик ва турлича тарангликда таъминлаб ту- 
риш мумкин. Натижада тайёр булган ипларда тугунча- 
лар. илгакчалар, F\ppa.iap. спираллар ва \оказолар 
пайдо булади.

2. Тукиш ва трикотаж ишлаб чикариш со\аларида 
ипларнинг кайтадан ишланиш хусусиятини такомил- 
лаштириш, бу иплардан ишлаб чикилган буюмлар си- 
фатини яхшилаш мацсадида ипларнинг зичлигини, 
пишикдигини ошириш \амда уларнинг чизикди зич­
лиги буйича бир текислигини таъминлаш зарур.

3. Ипларни таранглаш пайтида пишикдигини, 
чузилишга чидамлилигини ошириш зарур. Бинобарин 
ипларнинг,пишикдигини кескин эшилиш ёки критик 
бурама деб аталадиган маълум бир чегарагачагина 
ошириш мумкин. Аксари \олларда ипларнинг хосса- 
ларини. хусусиятларини узгартириш максадида улар- 
ни кескин (критик) \олатдан ошиб кетадиган бурама 
берилади.

4. Ипларда яхши ишланадиган, истеъмолбоп, яхши 
эксплуатация килинадиган хусусиятлар яратиш: 
кушиш эвазига чизикди зичлигини узгартириш, улар­
нинг дагаллик, каттикдик, эгилувчанлик хусусиятла­
рини узгартириш, тайёр колдаги ипнинг равонлигини, 
илашувчанлигини ошириш, такрорий эгилувчанлик, 
таранглашга (чузишга) ва ишкаланишга чидамлилиги­
ни ошириш, катта кажмдорлик яратиш.
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2. Эшилган ипларнинг турлари

Эшилган иплар куйидаги белгиларига кура 
фарманади: дастлабки иплар хили, эшилиш даража- 
си, эшиш йуналиши, эшилган ипларнинг тузилиши, 
ипларнинг таранглик \олати ва \ажми, ипларнинг ва- 
зифаси, кайси мак,садларга хизмат к,илиши.

Дастлабки ипларнинг хилига к$фа эшилган иплар 
куйидагиларга булинади — табии^ ипларга (ипак хом 
ашё, пахта иплар, жун иплар ва *оказо), сунъий (вис­
коза, ацетат, мис-аммиакли), синтетик (полиамидли, 
полиэфирли, полипропиленли ва \оказо), шишадан 
олинган ип, шунингдек, комбинациялаштирилган 
турли хил дастлабки иплардан ташкил топган мурак- 
каб ип.

Эшиш даражасига биноан, яъни узунлик бирлиги- 
га тугри келадиган ип урами сонига кура эшилган ип­
лар 3 гуруэуа булинади: паст эшилган (230 бр/м гача), 
уртача эшилган (230—900 бр/м), юк,ори эшилган (900 
бр/м дан ва ундан ортикрокЗ.

Эшиш йуналишига биноан эшилган иплар иккига 
булинади: унг томонга эшилган Z ва чап томонга 
эшилган S иплар. Унг томонга бурамалар пастдан 
юкорига унгга йуналган Z (2-расм, а), чап томонга 
эшилишда S — пастдан юцорига чапга йуналган (2- 
расм, б).

Эшилган ипларнинг структураси, 
тузилиши содда ва мураккаб булиши 
мумкин. Содда тузилишли ипларда ип 
урамлари бир йуналишга эга булади ва 
бир боскичда тайёрлаб чикарилади.
Мураккаб тузилишли ипларни бир не- 
ча иплардан олинади. Бунда эшиш \ар 
бир ипга маълум йуналиш беради, 
кейин иплар бирлаштирилади ва янги- 2-расм. Эшиш 
дан эшилади, купинча тескари йуна- йуналишларининг 
лишда эшилади. Мураккаб тузилишли белгиланиши. 
иплар оддий тику в иплари ва фасонли эпонж, спирал 
ва \оказо тарзда эшилиш хусусиятига эга. Фасонли 
иплар асосан махсус ип эшиш машиналарида ишлаб 
чик,арилади, уларнинг устига тугунак шаклидаги, спи­
рал ва курим берувчи чирмаштириладиган иплар стер- 
женли, узакли ипларга нисбатан катта тезликда узати- 
либ таъминлаб турилади.
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Эшилган, пишитилган иплар оддий ёки юк,ори дара- 
жадаги чузилувчанлик хусусиятига ва катта \ажмдор- 
ликка эга булиши мумкин. Меъёрдан ортицрок \ажм- 
дорликка эга булган иплар текстурланган ип деб атала- 
ди. Бундай иплар эшиш (пишитиш) жараёни билан 
термик ишлов беришни тегишли равишда ишлатувчи 
махсус технологиями куллаган \олда синтетик (поли­
амид ва полиэфир) иплардан тайёрланади.

Бинобарин, текстурланган ипларнинг оддий чузи- 
лувчан турларини ишлаб чикдриш мумкин, л£кин улар 
ХУрпайган, момиксимон ва катта \ажмдорликка эга 
булади. Бундай иплар кам чузилувчан иплар деб аталади.

Эшилган (пишитилган) иплар ишлатилишига кура 
куйидаги гуру\ларга булинади: тукув ва трикотаж иш­
лаб чикдришда кдйта ишлатиладиган иплар, техник 
мак,садлар учун ишлатиладиган корд ип, изоляция, 
элак учун, тур цилинадиган ва \оказо иплар, кенг ис- 
теъмолда кулланадиган (илгак, гажим кдлинадиган, 
каштабоп), парфюмерияда (атир-упа саноатида), ва 
бошкд со\аларда ишлатиладиган; пишитилган иплар, 
тикиш со\асида, эгар-жабдук; касбкорлигида, пойаб- 
зал тикиш со\асида ва \оказоларда ишлатиладиган 
иплар. Юкорида кдйд этилган эшилган ип турларидан 
ташкари яна узлуксиз иплардан парашютлар учун, 
тур л и безак буюмлари учун, тур л и хил богичлар-чи- 
зимчалар ишланади, арк,он саноатида турли (канат, 
трос, арк,он, тизимча ва \оказо) буюмлар тайёрлашда 
ишлатилади.

Турли хил эшилган ипларни ишлатиш ипак хом 
ашёсидан ва кимёвий иплардан тукилаётган газлама 
ва трикотаж буюмларининг хилини (ассортиментини) 
купайтиришга, сифатини яхшилашга имкон яратади.

3. Эшилган ипларни асосий 
турларининг характеристикалари

Ипак хом ашёсидан ва кимёвий ипдан тайёрланиб 
пишитилган ипларнинг ассортиментлари \ар хил 
булади. Ипак эшиш ма\сулотларининг асосий турлари 
куйидагилар: аркок,, танда, гренадин, муслин, креп- 
юпца мато, москреп, крепгранит, фасонли-андозали 
эшилган иплар, тикув ипи, жарро\дик ва техник ип­
лар, изоляцион иплар, текстурланган иплар, турли 
хил богич-чизимли иплар.
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Аркок — ипак хом ашёнинг ёки кимёвий иплар­
нинг бир ёки бир нечтасидан 150 бр/м гача эшиб 
тайёрланади.

Ханда — табиий ипакдан тайёрланган, 2—4 ва ун- 
дан ортик ипак — хом ашёдан тайёрланади.

Бу ерда кулланган аркок;, танда атамалари шартли 
характерга эга, чунки курсатилган структурали иплар­
дан ташкдри, аркок ва танда сифатида истаган турда- 
ги ва истаган структурадаги эшилган иплардан фойда- 
ланиш мумкин. Танда учун таркибидаги кар бир ип 
дастлаб унг тарафига (300 дан 600 бр/м гача) бурама 
олади, кейин бу иплар кушилиб чап томонга эшилади 
(250 дан 550 бр/м гача). Кимёвий иплардан булган 
танда, коида буйича, якка техник иплардан — 180 дан 
220 бр/м гача эшиб тайёрланади.

Гренадин — табиий ипакдан тайёрланади ва танда- 
дан Узининг биринчи галда 1000 дан 1500 бр/м гача ва 
иккинчи галда 750 дан 1250 бр/м гача эшилишга эга 
булиши билан фаркданиб тур ад и.

Муслин — газлама тури булиб хом ипакнинг бир 
ипидан 800 дан 1500 бр/м гача эшилиш билан ёки 
кимёвий иплардан 600 дан 800 бр/м гача эшилиш би­
лан, капрон иплардан 100 дан 1400 бр/м эшиб ишлаб 
чикарилади.

Креп жил вал и юпка мато — табиий ипакдан, шу- 
нингдек, кимёвий комплекс иплардан мато тУкилади. 
Ипак — хом ашёдан тайёрланган креп ип 2—7 та як­
ка иплардан таркиб топади ва 2200 дан 3200 бр/м гача 
Унг ва чап эшилишга эга булади.

Кимёвий комплекс иплардан булган креп иплар 1 
ёки 2 та тукимачилик иплардан, асосан вискозадан, 
Унг ва чап йуналишдаги 1500 дан 2500 бр/м гача 
булган эшилиш воситасида ишлаб чикарилади. Креп 
ипларнинг бурамаларини мустаккамлаш максадида 
ипларда сукрутина, чигаллик пайдо булишининг ол- 
дини олиш учун уларни буглатилади.

Креп иплардан донасимон эффектли крепдешин, 
креп-жоржет, креп-шифон ва \оказо матолар ишлаб 
чикаришда фойдаланилади. Крепдешин тукиб чика- 
ришда креп ипларни аркокка ишлатилади, бунда Унг ва 
чап бурамли креп иплар навбатма-навбат икки марта- 
дан утказилиб тур ил ад и. Креп-жоржет ишлаб чикариш­
да креп иплар аркокка кам, тандага \ам ишлатилади, 
бунда унг ва чап эшилишга эга булган иккитадан ип
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навбатма-навбат утказилиб таъминланиб турилади. 
Шунинг учун ишлаб чикаришда (тукувчиликда) унг ва 
чап эшишдаги креп иплар улуши бир хил микдорни 
ташкил этади. Крепли матоларни кдйнатилгандан ке- 
йин ипдаги бурамалар ечилишга \аракат кил ад и, лекин 
матонинг таркибидаги уримлар уларни ечилишдан 
тухтатиб кол ад и. бунда матонинг сиртида юмалок-юма- 
лок, майда дона тугунчаклар — эффект пайдо булади.

Оддий крепсимон эшишдан ташкари иплардан. 
москреп ва креп-гранит каби мураккаб эшилган ип­
лар \ам ишлаб чицариш мумкин.

Москреп — табиий ипакдан ишланадиган москреп 
3 ёки 4 та креп иплардан, бунга яна 2 ёки 3 та хом 
ипак ипларини кушиб ишлаб ч и кил ад и. Кушилган бу 
ипларга 500 бр/м эшилиб, бундаги бурамалар йунали- 
ши креп ипларнинг эшиш йуналишига мос келади.

Кимёвий иплардан тайёрланган, москреп якка 
крепсимон ипни бурамсиз ип билан бирга кушиб 500 
бр/м гача кушимча эшиш натижасида, бурамасиз ип 
крепсимон ипнинг атрофига уралиб, чирмалиб, майда 
илмокчалар косил кил ад и. Сунъий москрепдан ту кил- 
ган мато пардоз берилгандан с^нг хира шиша рангли 
ва жунли матога ухшаш туе олади.

Креп-гранит москрепдан куйидаги хусусияти билан 
ажралиб туради, яъни бирлашган крепсимон ва бу­
рамсиз иплар бир йуналишда эшилади, эшиш микдо- 
ри тахминан 500 бр/м га тенг.

Эшилган фасонли иплар, мураккаб эшишга оид 
иплар кисобланади ва уларни 3—4 та ипларга бурам 
бериш натижасида ишлаб чикилади: иплардан 1—2 
таси узак (стержен) иплар, 1 таси чирматувчи ип ва 1 
таси мустаккамлайдиган ип кисобланади; бундай 
иплар эшиш машиналарида олинади.

Биринчи эшишда 1—2 та узак (стержен) ипларни 
чирмашувчи иплар билан бирга эшилади. Улар 
чикарувчи цилиндрларга узак (стержен) ипларнинг 
тезлигига нисбатан 1, 2—4 \исса ошик тезликда уза- 
тилиб турилади. Чирмашувчи ип узак (стержен) иплар 
атрофида турли катталикда, \ажмда спираллар, халка- 
лар, тугунчалар косил кил ад и.

Иккинчи эшишда — биринчи, дастлабки эшиш 
натижасида олинган ипларга мустаккамловчи ип 
кушилади ва улар тескари томонга эшилади. Бу 
эшишнинг микдори бошлангич, биринчи эшиш
ю



микдорининг тахминан ярмини ташкил этади. Фасон­
ли иплар тайёрлаш, ишлаб чикдриш учун иккинчи 
эшишнинг айрим турлари ишлатилмайди. Масалан, 
фасонли ип эшиладиган эшиш машиналарида узак 
ипга ураладиган чирмашувчи ипларга иккинчи марта 
бурам берилмасдан ишлаб чикдрилади, чунки бу ип 
мусталкамловчи ипга эга булмайди.

Фасонли иплар бир хилдаги иплардан \ам, турли 
куринишдаги иплардан *ам, масалан, табиий ипакдан, 
вискозадан ва ацетат иплардан ва йигирилган ипак 
иплардан ишлаб чицарилади.

Фасонли ипларнинг куп таркдлган турлари эпонж 
*исобланади, у кимёвий иплардан вискоза, ацетатдан 
ёки бир текис такдимланган кимёвий чирмалувчи ип- 
лари булган йигирилган ипак иплардан, шунингдек, 
капрон ва вискозадан булган спиралсимон иплардан 
таркиб топади.

Тикув ва жарро\лик иплари табиий ипакдан булган 
иплар нисбатан катта микдордаги мураккаб, хом 
ипакдан бир неча эшиш босцичини утган \олда иш­
лаб чикдрилади. Масалан, 2,3 текс 12 кдват ипак хом 
ашёсидан таркиб топган тикув ипи куйидаги усулда 
ишлаб чикдрилади. Ипларни кушиб эшиш машинаси- 
да (80 бр/м) бироз камрок, бурам бериш билан 6 
кдватли ип олинади.

Кушилган ипларни этажли — ип эшиш, ип пиши- 
тиш машинасида (400 бр/м) бурама бериб эшилади. Ик- 
кита шундай ип (80 бр/м) кушилиб эшиш машинада 
тескари томонга эшилади. Сунгги этажли ип эшиш ма­
шинасида ипга 420 бр/м бериб эшилади. Х,осил булган 
ип бурамаларини муста\камлаш учун буглантирилади 
ва 100 г ли калава ёки тешикли ип урайдиган галтак, па- 
тронларга цилиндрсимон бобина кдлиб уралади (боби- 
нанинг вазни 250 г). Калава кдтинган ёки катта галтак- 
ка буш 5фалган иплар кдйнатилади ва буялади. Бундай 
ту зил и ш га эга булган тикув ипларни икки бос кич эшиш 
технологиясида ишлаб чикариш мумкин. Бу \олда 
этажли ип эшиш машиналарида иплар кушимча эшил- 
майди. Кушиб эшиш машиналарида биринчи эшиш­
да \ам, иккинчи эшишда \ам даркол (420 бр/м) зарур 
эшилишда бурамалар аввал чапга, кейин унгга бери- 
лади.

Иккинчи эшишда, коида буйича, эшиш микдори 
худди биринчи эшишдагидек булади. Бу \ол эшилган
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тайёр ипларни мувозанатлаштиради ва ипларлаги бу- 
рамалар механик усулда муста\камланади.

Табиий ипакдан булган тасмалар (шнурлар) шу 
нингдек бир неча бос кич эшиш воситасида ишлаб 
чикарилади, лекин бунда жуда куп микдордаги ипак 
хом ашё ипларини (168 дан 624 каватгача) бирга 
кушиш (бирлаштириш) зарур бупади.

Синтетик (капрон ва лавсан) тикув иплари, жар- 
ро\лик иплари, техник иплар эшиш машиналарида 
одатда икки боскичли эшиш воситасида ишлаб 
чикарилади, лекин бунда табиий ипакдан олинган ип- 
ларга нисбатан к^шилган (бирлашган) ипларнинг со­
ни, микдори кам булади.

Изоляцией иплар. Табиий ипакдан тайёрланадиган 
изоляцион иплар бир ёки бир неча (2, 3, 4) хом ипак­
дан (120 бр/м гача) катта булмаган бурам бериш. 
сунгра уни калавага кдйта Ураб, кдйнатиб, буяш ва 
яна галтакка кбайта ураш усулида ишлаб ч и кил ад и.

Эшилган корд ипларини вискоза ва капрон иплари- 
дан ишлаб чикилади. Вискоза корд ипларини махсус 
комбайнларда ёки центрифугал йигириш машинала­
рида 70—80 бр/м, одатда унт томонга бурам бериш 
йули билан ишлаб чикилади. Бу иплар махсус бурам 
бериш машиналарида 480—520 бр/м билан эшилади 
Сунгра 2,3 ёки 4 та шундай иплар кушилиб чап то­
монга олдингидан бироз камрок бурамлар билан эши­
лади. Натижада корд ипларидаги бурамлар мувозанат- 
лашади.

Шина корд иплари кимёвий заводларнинг махсус 
тукимачилик цехларида ишлаб чикилади. Канат, трос, 
аргамчи, шпагат ва бошкд кимёвий иплар махсус кор- 
хоналарда тайёрланади.

Ипак эшиш корхоналарида юкоридагилардан таш- 
кари металли, комбинаиияли ва бошкд турдаги эшил­
ган иплар кам ишлаб чикарилади.

Юкорида кайд этилган эшилган ип турларидан 
ташкари, ипак эшиш корхоналарида металлаштирил- 
ган (металл сингдирилган), комбинация килинган ва 
бошка хил иплар кам ишлаб чикарилади.

Бир с^з билан айтганда, бозор икгисодиёти талаб- 
ларидан келиб чиккан колда янги ассортимент истеъ- 
мол молларини яратишда эшилган ипларнинг турла- 
рини купайтириш муким акамиятга эгадир.
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4. Эшилган ипак ишлаб чикариш корхоналарида 
к^лланиладиган технологии жараёнлар ва 

жи^озлар

Ипак хом ашёсини ва кимёвий ипларни эшиш, 
пишитиш технологияси бир нечта боск^чдарга були- 
нади. уларнинг \ар кдйсисида турли аппарат ва маши- 
наларда турлича конструкция буйича ва турли максад- 
ларга м^лжалланган бир к,анча технологик жараёнлар 
бажарилади (1-жадвал).

1- ж а д в а л

Ипак эшишлаги технологах жараён ва жи\о иарнинг 
асосий боскинлари

Боск^ч Технологи к жараён Дастго\лар

1. Хом ипак 
ипларни кайта 
ураш га тайёр- 
лаш.

Хом ашёни саралаш 
ва партияларга йигиш.

Ипак хом ашёни 
ивитиш, сувини сициш.

Ипак хом ашёни 
о*иста титиб толасини 
бир биридан ажратиш.

Куритиш.

Кора экранлар, 
саралаш столлари, ка- 
лавани осиш учун 
ёгоч илгичлар (гивил- 
лар).

2. Ипларни 
Кайта ураш ва 
уларни эшишга 
тайёрлаш.

Калава, кулич ва бо- 
бинадаги галтакка к,айта 
ураш.

Бир неча ипни эш- 
маслан ёки эшиб кушиш.

Кэйта Ураш ма­
ши нал ари, дастго\ла- 
ри.

Кушиш ва кУшиб 
эшиш машиналари.

3. Эшиш.
Эшиш. Ип эшиш маши­

налари.

4. Эшишни му- 
ста\камлаш

Буглаш ёки намлаш. Буглаш машина­
лари.

5. Кэйта Ураш Кэйта ураш. Ураш, цайта 
ураш ва бобинаж ма­
шиналари.

6. Назорат ва 
саралаш

Саралаш, йигиш, 
упаковка килиш (жой- 
лаш), маркалаш (белги 
кУйиш.

Куфтолаш (кала- 
валарни бураш) даст- 
го\лари. саралаш 
столлари.
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Эшилган ипак ишлаб чикариш корхоналарида асо- 
сан механик жараёнлар амалга оширилади, биноба- 
рин, бунда айрим жараёнлар ипларга турли эмульсия - 
лар, \арорат ва намлик таъсир эттириш нули билан 
олиб бориладиган кимёвий ишлов бериш оркапи мо- 
нанд \олда, бирга бажарилади.

Турлича иш бажарадиган, конструкцияси, унум- 
дорлиги ва ипларга турлича таъсирдаги бир-биридан 
фар к киладиган машина ва аппаратларни ишлатиш 
эшилган ма\сулотларни олиш учун узлуксиз, тухтов- 
сиз кетма-кет жараёнли тизимларни, машиналарни 
барпо этишни кийинлаштиради. Техник жараёнлар- 
нинг ало\ида дастго\ларда бажарилиши эшилган 
ипакни ишлаб чикдришнинг асосий ташкилий-техник 
камчиликлари кисобланади. Сунгги йилларда тако- 
миллаштирилган техникани куллаш натижасида 
эшилган ма^сулот ишлаб чикариш жараёни, даст- 
го\лар сони бир мунча камайди. Масалан, ипларни 
кайта ураш жараёнида о\орлаш урнига иплар ёман- 
япти. Ипак хом ашёни цайта ураш учун тайёрлашда. 
утказиладиган 3 та операция (ивитиш, сикиш ва 
куритиш) урнига, битта операция, яъни, калавага сув 
сепиб сунгра дам бериш кулланиляпти. К^шиш ва 
эшиш жараёни )̂ ам бирга бажарилади. Буларнинг \ам- 
маси ме\нат ва дастго^ унумдорлигини оширишга им- 
кон беради.

Хом ашёнинг тури ва эшилган ипларнинг ишлати- 
лишига к>фа ипларни турли эшиш схемаси ва режаси 
буйича ишлаб чикарилади. Куйида эшилган иплар 
асосий турларининг айрим технологик схемалари 
\авола этил ад и.

Калава \олида келиб тушадиган ипак хом ашёсидан 
ишлаб чикдрилган крепнинг технологик жараёни куйи- 
даги ишлов жараёнларини уз ичига олади: ипак хом ашё 
тойини ечиш, очиш, калавани саралаш (брак, нуцсон- 
лардан \оли этиш; ташки куринишини куздан кечи- 
риш), тупини танлаб олиш, ивитиш, сик,иш, титиш, 
куритиш, назорат килиш, дам бериб куйиш, тозалаш ва 
цайта ураш, кушиб эшиш, пишитиш, бурамаларни мус- 
та\камлаш, кичик ва катта галтакларга, бобинага кдйта 
ураш, саралаш (нуксонларни тозалаб ташлаш) ва тайёр 
ма\сулотни упаковка к,илиш.

Ипак хом ашёни, хом ипакни машинада ишлаб 
чик,ариш пайтида иплар галтакларга уралган \олларда
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эшилган ип ишлаб чикариш технологик жараёнининг 
схемаси соддалаштирилади. Ипак хом ашёсини иви­
тиш, СИК.ИШ, титиш ва куритиш ишлари бундан ис- 
тиснодир. Ипак хом ашёси уралган галтаклар бевоси- 
Та ^шадиган. эшадиган ип эшиш машинасига келиб 
тушади. Пилладан ипак ишлаб чикариш со^асида гал­
такларга, к,аттик урам тайёрлаш усулини куллаш катта 
иктисодий самара беради. Шунинг учун ипак хом 
ашёни галтакка Узи урайдиган автомат, пилладан ипак 
олиш машиналари жорий этиш ишларини олиб бо- 
риш зарур.

Бундан ташкдри, \озирги пайтда айрим фабрика- 
ларда ипак хом ашё калавасини олдиндан ивитмай ту- 
риб галтакларга кдйта урашдан олдин эмульсиялаш 
усуллари кулланилмокда.

Юцори даражадаги эшилганликка эга булган 
кимёвий ипни олиш жараёни кимёвий тола ишлаш 
корхоналарида бошланади ва ипак эшиш фабрикала- 
рида ёки ипак комбинатларининг ип эшиш цехларида 
тугалланади.

Вискоза ипларини галтак усулида, центрифугал 
усулда ёки узлуксиз усулларда ишлаб чицилади. К^лла- 
надиган усулга к)фа бу ипларга ишлов беришнинг нав- 
батдаги технологик жараёни барпо этилади (2-жадвал). 
Иплар бобина шаклида ^фалганда, уларга бурама берил- 
майди, шунинг учун ипларга муайян сайкдл, жило бе- 
рилгандан кейингина улар эшилади, пишитилади. Ип­
лар центрифугал усулида ишланаётганда эса, дар\ол 
эшилади, ва кулич шаклида (думалок, шаклда) центри­
фуга доирасига (гардишига) уралади ва шу \олда улар 
о\орлаш жараёни га утказилади.

2-ж а д в а л

Вискоза ипларни ишлаб чимриш схемаси

Бобинаж усули Центрифугал усул Узлуксиз усул

Ипларни эшмаслан 
тешикли конуслар- 
га ураб шакл (фор­
ма) бериш.

Ипларни (200 бр/м 
гача э шил и шла) ку­
лич (гардиш) шак­
лида ураб, уларга 
шакл бериш.

Ипларни копсларга 
ёки икки гард и шли 
галтакларга ураб, 
йишб олиш.
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Ипларга ишлов бе­
риш (ювиш, си киш 
куритиш).

Ипларга ишлов бе­
риш (ЮВИШ, СИф1Ш. 
КУритиш).

Ипларни (250 бр/м 
гача) эшиш.

— —

Эшишни муста\- 
камлаш.

— —

Ипларни бобина- 
ларга кайта ураш.

Куличдаги (гардиш- 
даги) ипларни гал- 
такка кайта ураш.

—

Ипларни нуцеон- 
лардан саралаш ва 
упаковка килиш, 
йигаштириш.

Ипларни саралаш ва 
упаковка долиш 
(ураш).

Ипларни нуксон- 
лардан саралаш ва 
упаковка цилиш 
(ураш).

Вискозали ипларни узлуксиз усулда ишлаб чикиш- 
да форма берилгандан кейин дар\ол пардозлаш, жило 
бериш операцияларининг \амма туридан утказилади, 
кейин иплар эшилади ва дастлабки урамга (найча ёки 
фланецли галтакка) калава кдлиб уралади. Бу опера- 
цияларнинг \аммаси битта машинада амалга ошири- 
лади.

Вискозали ипларни тайёрлаб чикдришда центри- 
фугал усул галтак усулига нисбатан бирмунча илгор. 
прогрессив \исобланади. Хозирги даврда бу узлуксиз 
усулда олинган иплар шакл бериш, уларни жилолаш 
ва эшиш ишлари т^хтовсиз бир агрегатнинг Узида ба- 
жарилади. Бу машиналардан чик,арилган ма\сулотлар 
бевосита ипларни юк,ори даражада эшиб чикдрадиган 
эшиш машиналарига тушиши мумкин.

Ипларга жило бериш жараёнида уларга антистатик 
ишлов берилади ва о\орланади.

Урта ёки юк;ори даражада эшилган кимёвий ип­
ларни ишлаб чикдришнинг технологик жараёни схе- 
маси — ипларга жило бериш жараёнида уларга анти­
статик ишлов берилганлиги, о^орланганлиги, буял- 
ганлиги билан ботик, шунингдек, тукимачилик 
фабрикаларининг эшиш корхоналарига бериладиган 
иплар 5фамининг куринишига ботик.

Центрифугал ёки узлуксиз усул асосида тайёрлан- 
ган ва шакл бериш жараёнида юкори даражада эшил-
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ган ипларни олиш учун мулжалланган вискозали ип­
ларни минимал даражада эшиш мак,садга мувофик- 
Ундан кейин ип эшиш фабрикаларида ипларнинг 
эшиш микдорини керак булган даражага етказиш ло- 
зим. Центрифугал машиналаридан олинган куличлар 
(юмалок, шаклда уралган калавалар) галтакларга кдйта 
уралмайди, бинобарин, уларни тукимачилик корхона- 
ларига шундайлигича яъни, кдйта урамасдан юбориш 
мумкин.

Ип эшиш фабрикаларида кулич \олдаги ва бобина 
шаклидаги вискозали иплар ип эшиш машиналарида 
фойдаланадиган икки фланецли галтакларга кдйта 
уралади. Узлуксиз усул воситасида олинган урамлар- 
дан бевосита ип эшиш машиналарида фойдаланиш 
мумкин.

Ацетатли ва триацетатли иплар, ип эшиш фабри- 
каларига бобиналарда келтирилади, синтетик иплар 
эса бобина ёки найчаларда (копсларда) келтирилади.

Юк,ори даражада пишитилган кимёвий иплар ку- 
йидаги схема буйича ишлаб чикдрилади: яшикларни 
очиш, саралаш (бракларни ажратиш; сиртини куздан 
кечириш), эшиш, пишитиш, галтакларга цайта ураш, 
бир ёки икки боскдчда эшиш, бурамларни мустаккам- 
лаш, кдйта ураш, саралаш (бракларни ажратиш) ва 
упаковка килиш (ураш).

Кимёвий ипларни олиш, ишлаб чикдриш усулига 
ва урамнинг (калаванинг) шаклига кура, шунингдек, 
эшилган ипларнинг тузилишига (структурасига) кура 
ишлаб чикдриш схемаси курсатилган схсмадан маъ- 
лум даражада фарк килиши мумкин. Масалан, виско­
зали ипларни узлуксиз усул билан олишда икки фла­
нецли галтакларга ёки копсларга кдйта уралмайди, 
улар тугридан-тугри кушиб эшиш машиналарига утка­
зилади.

Айрим колларда кимёвий ипларни к^йта ураш 
пайтида улар ёглаб турилади. Тикиш иплари ва фа- 
сонли иплар бир неча боскдчли эшиш билан ишлаб 
чикдрилади. Бундай \олат фасонли ва металлашти- 
рилган (металл аралаштирилган) ипларни ишлаб 
чикдриш учун махсус ип эшиш машиналаридан фой- 
даланилади. Ип эшишнинг кар к^йси тури учун ип 
эшиш режалари ва схемалари ишлаб чикилади. Бун­
дай колда фабрикадаги асбоб-ускунанинг микдорига 
кдраб эшиш режалари ^згдриши-мумкин.

Б' ”. ТИП и ЛП
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5. Эшилган ипак ишлаб чицаришнинг 
хусусиятларн

Эшилган ипак ишлаб чикариш корхоналари 
тукимачилик саноатининг бошк,а со\аларидаги ип 
эшишга Караганда катор узига хос хусусиятларга эга. 
Куйида уларнинг айримларига тухтаб утилади:

Эшилган ипларнинг турлари дастлабки хом ашёга, 
вазифасига, тузилишига, ташки куринишига караб кар 
хил булади;

Механик жараёнларнинг (ипларни кайта Ураш ва 
эшиш ишларининг) хом ашёга ишлов беришдаги сув- 
термик (сув иссикдик) жараёни билан ва чала тайёр 
максулотлар, ивитиш, эмульсиялаш, сикиш, куритиш, 
буглаш билан бирга монандлиги;

Кетма-кетлиги, узилиш билан ишлайдиган аппарат 
ва машиналардан (ивитиш аппаратидан, центрифуга- 
лардан, куритиш машиналаридан, буглаш камерала- 
ридан) фойдаланиш;

Технологик жараённинг нисбатан узокдавом этиши 
ва тухтаб-тухтаб бажарилиши, масалан, ипак хом ашёда 
тайёрланадиган креп машиналарда 12 марта утиш, кет- 
ма-кетлик усули билан тайёрланади. Жараённинг амал- 
га ошиши учун 60 соат вакт талаб килинади;

Фойдаланиладиган ип эшиш машиналари конст- 
рукциясининг турлилиги (калкасимон эшиш машина­
лари, кушиб эшиш машиналари, текстурланган, фа- 
сонли иплар ишлаб чикарадиган ва бир жараёнли ма- 
шиналар);

\алкасиз ип эшиш машиналарида урчукнинг нис­
батан юкори частотада (15000 минг гача) айланиши;

К,айта ура иди га н ва ип эшиш машиналарида нис­
батан кичик микдордаги (кичик массали) урамлар.

Ипак эшиш корхоналарида рентабелликни оши- 
риш учун куйидаги чора-тадбирлар кузда тутилади:

Бир неча жараённи (кайта ураш ва ёглаш, кушиш. 
эшиш ва \оказоларни) бирлаштириш йули билан тех­
нологик жараёнлардаги утимларни кискартириш;

Ипак эшиш корхоналарининг \амма утимлардаги. 
айникса Урта ва юкори чизикди зичликдаги иплар 
учун урам микдорини (массасини) ошириш;

Ип эшиш машиналарида юкори унумдорликка эга 
булган (жумладан, куш эшилишли) урчукдарни куп 
ишлатиш.
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II Б О Б
ЭШ ИЛГАН ИПАК ИШ ЛАБ ЧИКАРИШ  

КОРХОНАЛАРИДА ХОМ АШ Ё ТУРЛАРИНИ ТАНЛАП1, 
УНИ КАБУЛ К И Л И Б ОЛИ Ш  ВА САКДАШ

1. Хом ашёни цабул килнб олиш ва сакдаш

Ипак эшиш корхоналарида фойдаланиладиган 
хом ашёнинг асосий турларидан, узлуксиз кимёвий 
(вискоза, ацетат, капрон, лавсан ва шу каби) иплар, 
табиий ипак, кимёвий толадан йигириб олинган ип, 
шунингдек, металл (аллюнит, сим) иплар ва \оказо- 
лар

Ипак эшиш фабрикаларида сифатига ва микдорига 
асосан кабул кдпиб олинадиган хом ашё давлат стан- 
дартига ёки тасдивданган техникавий шартга мос *ол- 
да утказилади. Кабул пайтида хом ашёнинг айримла- 
рини тарозида тортилади ва хом ашё упаковкасининг 
\олати куздан кечирилиб, текширилади. Хом ашё упа- 
ковкасида нуксонлар аникданса далолатнома тузила- 
ди. Бундай нуксонли хом ашё фацат фабрика мукан- 
дисининг ёки ипак эшиш корхонаси мудирининг 
курсатмасига кура кайта ишланади.

Хом ашё етказиб берувчи корхоналар билан кили- 
надиган кисоб-китоб кондицион (белгиланган талаб- 
ларга тулик жавоб бериладиган) масса микаори буйи- 
ча Утказилади.

Кондицион масса, кг,

Gt = G,
100-W,

100-W, ’ ( 1)

бу ерда Сф — тупнинг (партиянинг) амалий массаси 
микдори, кг; W, — кондицион (белгиланган талаблар- 
га тулик жавоб бериладиган) намлик, %;

— текширилаётган даврдаги амалий намлик, %.
Амалий намлик куиидаги формула буйича аникла- 

нади:

Wф

I 82
--------100,g.- ( 2)

бу ерда g, — намунанинг бошлангич массаси, г; g2 — 
намунанинг кондицион аппаратда куритилгандан ке- 
йинги массаси, г.
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Давлат стандартида ва техник талабларда ипак 
эшиш корхоналарида ишлатиладиган хом ашёнинг 
куйидаги намлиги белгиланган, %;

Табиий ипак-хом ашё 11 Капрон иплар 5
Вискоза иплар 11 Мис-аммиак иплар 12,5
Ацетат иплар 7 Лавсан иплар I
Триацетат иплар 4,7 Йигирилган ипак (пряжа) 8,5

Хом-ипакнинг массаси — пилланинг чуватиш пай- 
тида ёглашдаги ёки кимёвий ипларнинг ишлаб чица- 
риш жараёнида о\орлаш оцибатида кушилган кушим- 
чани \исобга олган \олда аникданади

G ,= G -G .n p/10, (3)

бу ерда G, — хом ашёнинг кондицион массаси, кг;
Пр — табиий ипакни ёки кимёвий ипларни ёглаш 

натижасида массанинг ортиши, %.
Хом ашё, табиий ипак, ипак эшиш фабрикаларига 

32±0,5 кг массали ипак хом ашё тойлари 0,6x0, 42x0, 
4 м улчамли копчемоданларда келиб тушади. Хар кдй- 
си тойда \ар бири 4 кг дан 8 пачка ипак-хом ашё упа­
ковка килиниб, жойлаштирилган б^дади. Пачкалар 
икки катор килиниб, \ар кдторда 4 пачкадан жойлаш- 
тирилади.

Ипак-хом ашёни сифат ва микдор жи\атдан кдбул 
кдлиб олиш УзРСТ 834—97 б^йича утказилади. Хар 
бир ипак-хом ашё тойига тахтача бирка бириктирил- 
ган булиб, унда пилла ураш фабрикасининг номи, той 
номери, ипак-хом ашёнинг чизикди зичлиги, брутто 
массаси (идиш билан масса микдори), стандарт номе­
ри ёзиб куйилган б^лади.

Хар бир тойга кушиб юбориладиган илова кужжат- 
да — ташкилот номи курсатилади — бунинг таркибига: 
мол етказиб берувчи корхона номи; той номери; нави 
(сорти); кондицион массаси (нетгоси, яъни, идишсиз 
огирлик микдори); ипак-хом ашёнинг ранги ва ранг 
товламаси (оттенкаси); калавалар сони; пилланинг та- 
биати (характеристикаси — зоти, нави, калибри, ипак- 
хом ашё ипининг таркибидаги пилла ипларининг со­
ни); ёг текканлик (эмульсиялаганлик) таркиби ва унинг 
фоизи ипак-хом ашёнинг ишлаб чикилган вак^и; стан­
дарт номери ва шу кабил ар курсатилади.
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Ипак-хом ашё омборхоналарда, ипак-хом ашё той- 
лари бемалол синили мумкин булган 0,8x0,6x0,6 м 
улчамли жавон токчаларда сакданади. (100—150 г дан 
кдлиб) калаваланган вискоза ипларини 5 кг вазнда пач- 
каланади ва бир яшикка 10—12 пачкадан цилиб жой- 
лаштирилади. Массаси 300 г дан 1500 г гача вазнда бо- 
биналарга уралган кимёвий ипларни дастлаб юпкд 
к,огозларга ураб сунг яшикларга жойлаштирилади. 
Яшиклардаги хом ашё мицдори 40 кг дан 50 кг гача 
булиши мумкин. Йигирилган ипак (пряжа) 30—35 г дан 
картон гильзаларда (найчаларга калган \олда) келти- 
рилади, кимёвий толадан олинган пряжа эса — найча­
ларга 100 г дан ёки бобиналарга 2 кг дан уралган \олда 
келтирилади. Булар яшикларга 40—50 кг дан цилиб 
жойлаштирилади.

Кимёвий ипларни омборхоналарда картон куги- 
ларда сакданади. Кимёвий иплар куйиладиган жавон- 
лар токчаларининг чукурлиги 0,5 м, эни 1 м ва ба- 
ландлиги 0,75 м булади. Хар бир токчага биттадан 
куги жойлаштирилади. Тойлар ёки яшиклар юкланган 
аравачалар бемалол утиши учун жавонларнинг орала- 
ридаги йулкалар 1,5—1,8 м кенгликда кдаинади.

Омборхоналар хом ашё ва бошкд материалларни 
механик усулда келтириб тушириш ва олиб чициб ке- 
тишга мослаштирилган булиши ва курук, бинога жой- 
лаштирилган булиши керак. Омборхонани шамолла- 
тиш (вентиляция цилиш) дераза оркали, махсус 
тиркишлар ёки ускуналар билан амалга оширилади.

Хом ашё сакданаётган омборхоналарда ^авонинг 
намлиги 60—70% булиши керак. Иилнинг совук, кунла- 
рида ва об-\аво узгариб турадиган даврларда (яъни, таш- 
кдридаги температура + 10*С дан кам булганда) омборхо- 
на ичида \арорат 15—18°С атрофида булиши керак. 
Йилнинг илик, кунларида (ташкдридаги \арорат +10°С 
ва ундан юк,ори булганда) омборхона ичидаги темпера- 
туранинг ортимиги +3*С дан ошмаслиги керак. Омбор- 
хоналарни куриш пайтида кемирувчилардан сакданиш 
чоралари кузда тутилиши, ёнгинга кдрши инвентарлар 
(жи\озлар) билан таъминланган булиши, спринклер ва 
Ут Учириш курилмалари урнатилган булиши керак.

Омборхона майдонининг улчами \исобланаётганда 
1 м-’ ерга цанча юк жойлаштириш нукдаи назаридан 
Куйидаги нормага амал килган \олда иш олиб борили- 
ши лозим: ипак-хом ашё — 130—140 кг, кимёвий ип­
лар — 85—90 кг.
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2. Хом ашё тупики хиллаш

Хом ашё ипак эшиш фабрикаларига кичик туплар- 
да ипак-хом ашё — 1—2 той, кимёвий иплар — бир 
нечта яшикла келиб гушиши мумкин. Бундам майда 
тупларни кбайта ишлашга тушириш максадга мувофик 
эмас, чунки хом ашё тупининг кдйсисини ало\ида- 
алоуида тайёрлашда, машиналарни кдйта-кдйта за­
правка кдлишда уларнинг бекор туриб колиш \олати 
купаяди. Хом ашёни кдйта ишлаш муддатини узайти- 
риш, машинани кдйта-кдйта заправка кдлмаслик, тех­
нологик тартибни (режимни) Узгартиравермаслик 
учун хом ашёнинг майда тупларини бирлаштириб йи- 
рикрок туплар \осил к,илинади.

Ипак-хом ашёнинг бир неча тойини бирлаштириб 
битта кбайта туп килиш учун куй ид аг и шартларга амал 
килинади: ипак-хом ашё бир хил булиши, бир хил чи- 
зикди зичликка эга булиши, бир корхонадан (ма\су- 
лот билан таъминловчи корхонадан) келтирилган 
булиши, нави (сорти) бир хил ёки бир-бирига як^н (I 
ва II, II ва III) булиши, физик-механик хусусиятлари- 
нинг куфсаткичлари — юк туш ганда чузилувчанлиги 
узилиб кетадиган хусусияти ва бу курсаткичлар б^йи- 
ча биртекислик хусусияти) бир хил ёки бир-бирига 
яцин булиши керак. Биринчи навли ипак-хом ашёни 
бирмунча нозик (масалан, махсус эшилган иплардан 
тайёрланган креп) буюмлар ишлаб чицаришга 
мулжалланган тупларда ишлатилади.

Хом ашёнинг бир тупидаги кимёвий ипларнинг 
тури (вискоза, ацетат, синтетика ва \оказо)га, эшил­
ган иплар ишлаб чикдриш учун, куйидаги хом ашёлар 
куш ил ад и:

1) бир хил микдордаги элементар (жун) иплар 
кушилган бир хил чизикди зичликка ва бир хил оддий 
эшилишга эга булган иплар;

2) бир турдаги урамда булган бобиналар, галтак- 
лар, копсалар ёки куличлар;

3) физик-механик хусусият курсаткичлари жи\ати- 
дан бир хил ёки бир-бирига я^ин булган;

4) бир хил навли булган;
5) ранг-туси ва безаги яъни, ялтирокдиги ёки хира 

ок шиша тусида булганлиги; сульфидланганлик ёки 
сульфидланмаганлиги, окдртирилганлиги, буялган ёки 
буялмаганлиги бир хил булган;
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6) бир корхонанинг (ма\сулот етказиб берувчи 
корхонадан) хом ашёлари кушилади.

Хом ашё тупини белгилашда — ма\сулот етказиб 
берувчи корхона паспортига ёки ипак эшиш фабрика- 
сида утказилган контрол анализлар натижасига асос- 
ланилади. Хом ашё тупининг таркибини бош мухан- 
дис тасдикдайди. Хом ашёнинг \ар кайси тупини 
осон ювиладиган ранг-буёкдар билан муайян бир 
рангга буяб куйилади. Шундай кил и н ганда хом ашё 
билан ярим фабрикатларнинг турли тупини ва \ар хил 
ассортиментларини, навларини аралаштириб, янг- 
лиштириб юборилмайди.

Хом ашёни тупларга ажратишда (хиллашда) эшил- 
ган ипларнинг кандай ма\сулот ишлаб чикаришга 
белгиланганлиги \исобга олинади. Бир текисда яхши 
буялган газламалар ва креп газламалар ишлаб 
чикариш учун биринчи навли дастлабки иплардан 
фойдаланиш керак. чунки бу газламаларда эшилган 
ипларнинг хар кдндай нуксонлари сезилиб колади. 
Техникавий эшилган махсулотлар ишлаб чикариш 
учун хзр кандай o f h p  нагрузкага чидамлилиги юк.ори 
болтан иплардан фойдаланиш керак. Фасонли эшил­
ган ипларни ишлаб чикдриш учун паст навли хом 
ашёдан хам фойдаланиш мумкин, чунки хом ашёнинг 
ташки нуксони фасонли ипларда унча сезилмайди.

Хом ашё тупи танлангандан кейин унинг нуксон- 
ларини бартараф килиш учун яхшилаб куздан кечири- 
лади. Ипак-хом ашёнинг хар бир калаваси ёйилган 
Холда швилда кора тахта устида оддий ёругликда ёки 
кундузги лампа ёругида куздан кечирилади. Бунда 
ранг-туси мос келмаган, шикастланган ва чизикди 
зичлигининг бузилганлиги яккол куриниб турган ка- 
лавалар олиб куйилади. Бир вактнинг узида ёпишиб 
(елимланиб) колган калавалар аникданади.

Ёпишганлик (елимланганлик) даражасига кара б 
ипак-хом ашё уч гурухга булинади.

1. Калаванинг катти к елимланганлиги — калава 
ипларининг узунасига махкам ёпишиб колганлиги 
билан характерланади, бундай холда ипларнинг бири- 
биридан бешикаст ажратиб олиш кийин булади.

2. Уртача елимланганлик шу билан ажралиб тура- 
Дики, иплар калаванинг 6 ерида кундалангига бушрок 
Даражада ёпишган булади, бундай ипларни ёпишган 
жойдан бешикаст ажратиб олиш мумкин булади.
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3. Калава ипларининг бушрок елимланиши — ип- 
ларнинг 6 жойда камрок даражада ёпишганлиги билан 
характерланади. Калаванинг ёпишган жойини узунли- 
ги буйлаб кУл билан сикилса, ундаги ипларнинг ай- 
римлари ёпишган еридан ажралиб кетади.

Каздан кечирилган ва юмшатилган калавалар 10 
тадан, 20 тадан ёки 30 тадан бирлаштириб, бушрок 
килиб богланиб куиилади, улардан бирига калава 
кийдирилиб, \алкд (петля) билан муста\камланади. 
Бундай пачкалар устига маю копланган яшик ёки са- 
ватларга жойлаштирилади.

Хом ашё браклари ёритилган махсус хоналарда 
бартараф кдлинади. Вискоза куличлари ва бошкд ки- 
ёмвий иплар Урал га н галтаклар кора фонда ю кори га 
урнатилган рефлекторлар (ёругликни кучайтирувчи 
асбоблар) ёруги ёрдамида синчиклаб караб чикилади.

Куличларнинг нуксонлари: нотугри формага, 
шаклга эга булади ва структураси бузилган булади 
(масалан, эни ва микдори ностандарт, иплар буша- 
шиб, осилиб ётган ёки ортикча тарангланган, Уров- 
нинг учи иккита, иплари чал каш уралган, куличлар 
айкаш-уйкаш колга эга булади); ранг-туслари турли- 
туман; кирланган; сийкаланган ва узик-юлик булади.

Балтакнинг нуксонлари: нотекис уралганлик (ма­
салан, каддан ташкдри таранг ёки аксинча буш Урал­
ган, конусликка чидамаган (бардош бермаган, карши- 
лик курсатмаган) шакли бузилганлик); тугунларнинг 
куплиги сийкаланган, кирланган ёки ёг теккан иплар­
нинг мавжудлиги.

Бундан ташкари, кимёвий ипларга шакл берилаёт- 
ганда ва тукимачилик цехларида уларга сайкал, ишлов 
берилаётганда куличда кам, бобинада \ам турли 
нуксонлар содир булиши мумкин.

Бундай нуксонларга ипларга ёмон ишлов бериш 
окибатида нотекис окартириш, ялтиратиш \олатлари 
киради; чанг-губор утириши, йигириш машиналари на- 
сосларининг нотугри ишлаши туфайли ипларда туклар 
пайдо булиши, элементар ипларнинг узилиши, фильтр 
\олатининг ёмонли™, гадир-будир, нотекис сирт юза- 
сида ипларнинг ишкаланиши, ёмон ювилганлик, юм- 
шатилмаган сув ишлатилганлик ва нотугри эмульсия- 
лаш, ипларни чукиндили ванналарда ёмон коагуляция 
килиш туфайли узун-узун «пахмок* («курпайган») ип­
ларнинг пайдо булиши ва \оказолар киради.
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Нотекис, ола-була килиб буялганлик окибатида 
кимёвий иплардан тукилган матоларда \осил булган 
й^л-йул чизикдарни камайтириш учуй кимёвий ип- 
ларни пайпок усули асосида текширилади. Бундай 
усулда, кар кайси гдлтакдан оз-оздан олинган иплар­
дан пайпок тукилади ва уни оч \аворанг буёк билан 
буялса йул-йул чизикдар яккол кузга ташланади.

3. Ипак эшиш фабрикаларида кайта 
ишланадиган \ом ашёнинг 

физик-механик хусусияти ва сифати

Ипак эшиш хом ашёси — турлича тайёрланган ва 
турлича чизикди зичликка эга булган иплар: ипак-хом 
ашё, кимёвий иплар, йигирилган ипакдан ёки кимё­
вий толалардан тайёрланган пряжа (хом ип) \исобла- 
нади.

Ипак-хом ашё.
Табиий ипак-хом ашё ипак курти берган пиллани 

чуватиш ва унга бир нечта пилла ипини кушиш 
оркали олинади. Ипак-хом ашёнинг чизикди зичлиги 
ипларнинг сонига ва пилла ипининг чизикли зичли- 
гига боглик. УзРСТ 834—97 га мувофик равишда 
Республикамизда ипак-хом ашё куйидаги чизикли 
зичликда ишлаб чикилади, текс: 1,56; 1,89; 2,33; 3,23; 
4,65.

Табиий ипак-хом ашё комплекс хусусиятларга эга, 
яъни, ундан тайёрланадиган тукимачилик ма\сулотла- 
ри унинг юкори даражадаги физик-механик ва истеъ- 
мол хусусиятларини ифодалайди.

Табиий ипак-хом ашё иплари бежирим ялтирок 
куринишга эга булади. Бу эса пилланинг зотига, ипак 
Куртининг парваришлаб бокилганлигига, буглаш усу- 
лига, ипакнинг кандай чуватилганлигига ва куритил- 
ганлигига ботик. Худди пилла сингари, ипак-хом 
ашёнинг \ам ок ва сарик (уларнинг турли товламала- 
ри билан) тусларга ажратилади. Ипак-хом ашёда 
яшил ва пушти рангли иплар нисбатан кам учрайди. 
Узбекистонда асосан ок рангдаги ипак-хом ашё иш­
лаб чикарилади.

Пилла ипининг зичлиги — 1,37 г/см\ Ипак-хом 
ашё мураккаб комплекс ип хисобланганлиги, бир неч­
та нозик, к^з илгамас катламларга эга булганлиги 
Учун, зичлигининг аникрок характеристикаси солиш-
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тирма массаси \исобланади ва у тахминан 1 г/см' га 
тенг.

Ипак-хом ашё узидан иссикдик ва электр токини 
утказиш хусусиятларига эга эмас, шунинг учун уни 
электр саноатида изоляцион материал сифатила иш- 
латилади.

Ипак-хом ашёла юк,ори гигроскопик хоссаси мав- 
жуд. Ипак-хом ашёнинг нормал намлиги, курук ип 
массасила 11% га тенг.

Ипак яхши механик хусусиятга эга. Нисбий узи- 
лиш юкланиши ипак-хом ашёнинг тури ва навига 
бомик ва ипнинг чуватиш усулига кдраб 26 дан 38 
сН/текс орасида узгариб туради, узилишигача чузили- 
ши эса — 15 дан 23% гача.

Ипак-хом ашё сифатига кдраб 3 навга булинади: 1, 
II, III.

Белгилаб берувчи курсаткичларга кура ипак-хом 
ашё нави (кондицион чизикди зичликнинг белгилан- 
ган номинал \олатидан нисбий Узгарганлиги), чи- 
зикди зичлиги буйича вариация коэффициенти, кдйта 
урала олиш хусусияти, к,обилияти, катта нуцсонларни 
\исобга олингандаги тозалиги, шунингдек, калана 
нинг \олати мос эмаслиги, майда нук,сонларга кура 
тозалиги, нисбий узилиш юкланиши, узилишгача 
нисбий чузилувчанлиги курсатилган давлат стандарти- 
га мувофик, белгиланади.

Хамма сифатий курсаткичлар буйича ипак-хом 
ашёнинг синов услубияти УзРСТ 834—97 да ифода 
этилган.

Ипак-хом ашё нави давлат стандарти нормасига 
мос равишда белгиланган хом ашё сифатини 
аникдаб берувчи энг ёмон к)фсаткичга асосан бел­
гиланади.

Икки ёки ундан ортиц сифат курсаткичлар норма- 
си мос келмай к,олганда (калава уолатн ва к.) ёки 
кондицион чизикди зичлик ипак-хом ашёнинг номи­
нал белгиланган навидан нисбатан четга чикканда. 
навни бир даража пастга туширади, III навли ипак- 
хом ашё эса ностандарт \олатга утказилади.

Ипак-хом ашё тозалиги катта нуксонларни ва ка­
лава \олатини \исобга олган \олда мавжуд нормага 
мувофик ба\оланади.

Курук; массанинг кдйнатилгандан кейинги йукрли- 
ши, к,олган мнкдорга нисбатан фоиз уисобида (0,8 %
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аи одатдаги привес кушимча вазн бирга цисобланади) 
25±1,5% булиши керак.

Пиллани чуватиш пайтида ёглагичдан (мойлагич- 
дан) утган кушимча вазн 3% дан ошмаслиги керак. 
Одатда 0,8% ли цушимча вазн ипак-хом ашёнинг цай- 
натилгандан цолган огирлигига кушилмайди. Ипак- 
хом ашё номослиги, мувофиц эмаслиги, майда ва йи- 
рик нуцсонлари, тозалигига биноан тасдикданган на- 
мунага (андозага) мос келиши керак.

Ипак-хом ашё калаваларда — ипларни чалкаш- 
тириб (крестсимон шаклда) ёки ромб шаклида 
уралган \олда тайёрлаб чицарилиши керак. Ипак- 
хом ашё калавасининг периметри 1,5±0,05 м ёки 
1,2±0,05 м булиши керак. Калаванинг массаси чи- 
зими зичликка богли*.

Ипак-хом ашёнинг номинал (белгиланган) чи- 
зикди зичлигига мос цолда ипак хом ашё массаси 
(микдори), г:

1,56 текс 50—100 
1,89 текс 55-140 
2,33 текс 60—150 
4,65 текс 80—250

Ипак-хом ашё тупига куйидаги нуцсонларга эга 
булган калавалар цушилмайди; калавадаги иплар 
нотуфи Уралган ва нотуфи богланган \олда; иплар 
бутунлай ёки уст цатлами кеткизиб булмайдиган 
даражада ифлосланган булса; узиц-юлиц ва сийца- 
ланган калавалар; иплари буйи баробар елимланиб 
цолган; m o f o p  босган калавалар.

Ипак-хом ашёнинг «Тошма*ли (с сыпью) — кала- 
валарини — цайта Ураш цобилияти ва намлиги 
аникдангандан кейин III навга утказилади ва уларни 
ало\ида rynra жойлаштирилади.

Ипак-хом ашёнинг сифати бир цанча омиллар 
билан боглиц: ипак куртининг наели (зоти); пилла- 
нинг тури (навли, икки цушалоц, нуцеонли були­
ши); пиллага дастлабки ишлов бериш (пилла курти- 
ни Улдириш ва пиллани куритиш), пиллани чува­
тиш, ипак олиш усули, механик станоклар, пилла 
Урайдиган автоматлар ва бошцалар билан боглиц.

Табиий ипакни ишлаб чицариш ва цайта ишлаш 
технологичен пилладан фойдаланишдаги самарадор-
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ликни таъминлайлиган (пилладан ипак-хом ашё чикд- 
ришни купайтирадиган), сифатини ва бинобарин, на- 
вини яхшилайдиган булиши керак. Шундагина к,им- 
матба\о ипак-хом ашёни, яъни табиий ипакни ишла- 
тишнинг техник-иктисодий курсаткичлари юцорц 
кутарилади.

Кимёвий иплар

Ипак эшиш корхоналарида кимёвий ипларнинг 
куйидагм турлари куп ишлатилади; сунъий (вискоза 
ва ацетат) иплар; синтетик (капрон ва лавсан) иплар.

Сунъий иплар. Вискоза иплар куйидаги белгилари- 
га кура жуда хилма-хилдир:

— ишлаб чицариш усулига кура (центрифугал, бо- 
бинали, узлуксиз);

— жилолаш усулига кура (сулфатсизлаштирилган. 
ялтирок, хира шиша рангли, окдртирилмаган, масса 
\олида буялган);

— чизицди зичлигига ва элементар ипларнинг со- 
нига, микдорига кура;

— урам турига кура.
Центрифугал усул билан олинган галтакдаги буял- 

маган вискоза иплар стандарт талабига мувофик, ик- 
кига буди над и. улар I ёки II навли иплардир.

Ралтак усул билан олинадиган масса \олида буял­
ган вискоза иплар >̂ ам I ва II наатарга булинади.

Вискоза иплар муайян номинал (белгиланган) зич- 
ликда ишлаб чикдрилади (3 ж ад ваз).

3-ж а д в а л

Турли ишлаб чицариш усулларида комплекс вискоза напарила 
элементар ипларнинг сони

Номинал чизи^зи 
зичлик, текс Центрифугал услуб Бобин аж услуб

29 65
22.2 52; 40 —

16,2 30; 40 30; 40
13.3 24; 25; 30 25; 30
11 25.20 —

8.4 15; 18 —
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Ипак эшиш фабрикаларига вискоза иплар бир ко- 
нусли бобиналарда ип массаси 1800 г дан кам булма- 
ган микдорда келиб тушади. Бир тупла ип массаси- 
нинг галтаклар орасидаги узгариш (меъёрдан четга 
чициши) ±4%.

Вискоза иплар тупининг нави физик-механик 
кугрсаткичларига, ташки ва галтаклар ичидаги нук- 
сонларга биноан, буёк, беришдаги вариация коэффи- 
циентига кура ва энг ёмон курсаткичга асосан белги- 
ланади.

Вискоза ипларнинг кондицион намлиги 11 % этиб 
белгиланади, одатда уларнинг ишлаб чикариш намли­
ги 14% дан ошик булмаслиги керак.

Вискоза иплар S эшиш тарзида тайёрлаб чик,ари- 
лиши керак. Тайёрловчи корхона билан истеъмолчи, 
харидор келишилган пайтдагина ипларни ювса кета- 
диган буёк билан буялган колда тайёрлаб чикаришга 
йул кУйиш мумкин.

Ипларнинг учи узилган такдирда 5 мм узунликда 
дум колдириб, тукувчиликка хос тугунчак билан ип- 
нинг учи тугиб куйилиши керак.

Ички нуксонлар сони 10000 м лик шартли 
узунликда 4-жадвалда курсатилгандан ошмаслиги 
зарур.

4-ж а д в а л

И шаги нуксонлар микдори

Нутсон

Ишлаб чик^риш усули

Центрифугал Бобинаж

Ип нави

I 11 I 11

Элементар ипнинг 
Узилган жойи

0,6 3 6 11.1

Элементар ипнинг 
гуру\лаб узил и ши

0,3 0,9 0,9 1.2

Ипдаги гуррачалар ва
чанг-губорлар

— 0,3 0,9 1.2
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Ипларда куйидаги нуксонларга йул кунилмайди:
Ипнинг сифати буйича бобинадаги турлича чи- 

зицди зичликка эга булган ипларнинг аралашиб кети- 
шига, ювилгандан ксйин кетмайдиган чизик домарга; 
бир галтакда ва талтаклар оралитида, мой тегмасдан. 
ок туснинг турлича товланишига; Уз \олатига келти- 
риб етказилмаган ипларга; ифлосланган ипларга; тал- 
так сиртидаги ипларнинг шилинганлигига; комплекс 
ипларда биттадан ортик, элементар ипнинг булмасли- 
гига;

Ипнинг уралиши буйича иккиёкдама учга эга 
булган урам; бобинанинг ости ёки устидаги дунглик, 
тадир-будирликларнинг (ип катламларининг кдвариб 
чициб колиши) 3 мм дан ошик, булиши; талтакниж 
тагидаги дунглик (кабарицдик); пачокданган. 
сийкдланган ва кесилган найчалар; иплар учинин: 
богланмай кол и ш и; галтакнинг тепа томонига 
чикдрилмаган тугунаклар.

Ипак эшиш корхоналарида маълум микдорда аце­
тат ва триацетат иплари кайта ишланади. Бу иплар 
ялтирок, шаклда, хира шиша рангида, масса долила 
буялган ва буялмаган булади.

Комплекс иплардаги элементар иплар сони, 
микдори сунгги номинал чизикди зичликка ботик, 
(5-жадвал).

5-ж а д в а л

Комплекс иплардаги элементар иплар сони

Номинал чизикли 
зичлик. тскс Ацетат ип Триацетат ип

22.2 33,36 32; 38; 40
16,6 25,30 35
13.3 26 26
11 26 22; 25
8.4 16 15; 19
6.7 14,16 15

Ацетат ва триацетат иплар асосан цилиндрли бо- 
биналарда крест шаклида Уралган тарзда тайёрлаб 
чикдрилади. Балтакка уралган ип массаси 6-жадвалда 
келтирилган.
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6-ж а д в а л
Калтакдаги мииимал, эиг кам мнадордагм ивлар, г.

У рам турлари Ацетат ип Триацетат ип

Цилиндрик 1500 1500
Конуссимон 1000 600
Гамель машинасида олинган
цилиндрик 570

Бир тупга жойлашган галтакларнинг ип массасида- 
ги узгаришнинг нормадан четга чикиши — 4,5% дан 
ошмаслиги керак. Ацетат ипларининг кондицион 
намлиги 7 % га тент микдорда белгиланади; амалий 
намлик 9 % дан ошмаслиги керак.

Ацетат иплар эшилиш усулида \ам тайёрлаб 
чикдрилади. Хар хил йуналишли эшилишга эга булган 
иплар, ювганда тез учиб кетадиган буёк билан буяли- 
ши керак ёки бир-биридан ранги билан ажралиб тура- 
диган найчаларга уралган булиши керак.

Ацетат ипга А-1 мойловчи ускуна билан ишлов бе- 
рилиши керак; мойловчи ускунанинг бошка турини 
\ам ишлатиш мумкин.

Триацетат иплар одатда Z эшиш шаклида ишлаб 
чикдрилади. Истеъмолчи, харидор билан келишилган 
\олда S эшиш шаклида ишлаб чикдришга йул куйила- 
ди. Триацетат ипининг нормадаги намлиги 4,5 % 
микдорида белгиланади. Одатдаги намлик 7 % дан 
ошмаслиги керак.

Ацетат ва триацетат ипларида цуйидаги нук,сонлар- 
га йул куйилмайли: ип учларининг богланмаган були- 
ши; ипларнинг ифлосланган, ёг доглари билан 
кирланган булиши; турли чизикли зичликдаги иплар­
нинг аралашиб кетиши; бир бобинада турли усулда 
эшилган ипларнинг аралашиб уралиши; конуссимон 
бобинанинг ички томонида кдбарик, (дунглик) пайдо 
булиши; цилиндрик бобиналарда икки томонлама 
Дунглик булиши; к^барикнинг 3 мм дан ошиши; тек- 
шириб аникланаётганда ипнинг сиртида гуррачалар, 
чанг-губор кузга ташланиши, бобинанинг ёнверидан 
иплар чувалиб туриши; найчаларнинг пачок;, синих,, 
сийкд булиши; галтак сиртидаги ипларнинг сийкдла- 
ниши; комплекс ипларда элементар ипларнинг бир- 
Дан ортик, булиши.
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Ацетат иплар навини физик-механик куфсаткичла- 
рига кура, бобинанинг ички ва ташки нуксонларига 
кура аникданади ва энг ёмон курсаткичга кура белги- 
ланади.

Синтетик иплар. Ипак эшиш, пишитиш корхона- 
ларида полиамид (капрон) ва полиэфир (лавсан) ип­
лар кдйта ишланади. Охиргиси асосан тикиш иплар 
ишлаб чикдришда, тукув иплари ва бевосита тУкувчи- 
лик ва трикотаж саноатида ишлатилади. Капрон ип­
лари сув билан ишлов берилиб, тумансимон (матиро­
ванный) Б маркада тайёрлаб чикдрилади.

Комплекс ипда элементар иплар мицдори унинг 
номинал чизикди зичлигига боглик,.

7-ж а д в а л

Комплекс иплардаги элементар иплар мнкдори

Ип турлари Номинал чизи^ш 
зичлик, текс

Комплекс ипла 
элементар иплар 

сони

Комплекс ип 6,7 12
5 12
3,3 6 ва 8

Моно ип 2,2 I
1,67 I

Капрон иплар бобиналарда турли шаклда, асосан уч 
конусли бобиналарда крест шаклида уралган \олда тай­
ёрлаб чикдрилади. Ипнинг учи сиртмок, калкд килиб 
Кар бир бобинага уфаб, ботлаб куйилади. Комплекс ип 
учун бобинадаги ипнинг уртача микдори (массаси) 330 
г дан кам булмаслиги ва моно ип учун 220 г булиши ке- 
рак. Бобинадаги ип миедорининг узгариши (нормадан 
четга чикиш) — 10 % дан ортик булмаслиги керак; 
кацикий намлиги — 7 % дан ошмаслиги керак.

Ипдаги ёг доглари, мой теккан жойлар уни ОП-Ю 
эритмасида 60—70°С да ишлов берилгандан кейин ке- 
тиши, ипда дог цолдирмаслиги керак.

Ип узил ганда унда 5 мм ча дум колдириб Башки­
ров боглаш асбобида тугиб куйилиши керак. Тугун- 
чаклар бобинанинг тепа томонига чикдриб фйилиши 
лозим.
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Синтетик ипларда куйидаги нуксонларга йул 
куйилмайди: бобинасининг сиртки кдтламидаги иплар 
сийкдланган, титилган булиши, бобинанинг ичида ту- 
гунчаклар булиши; ип учлари богланмай колиши; тур- 
ли чизикди зичликдаги иплар аралашиб кетиши; бо­
бинанинг сиртида гуррачалар ва чанг-губорлар були­
ши; чигалликлар булиши; туплар ичидаги бобиналар 
оралитда элементар ипларнинг сони номинал белги- 
ланган \олатдан четга чикиши; найчаларда ипнинг 
нормал чикишига тусикдик киладиган синик-ёрик 
жойларнинг булиши; иплар жуфт-жуфт тарзда уралган 
булиши; иплар чигал *олда уралиши; бобинанинг ип 
урамида кабарик, дунг шакл булиши.

Техник эшилган ипларни ва тикув ипларни ишлаб 
чикариш учун бирмунча юкори нисбий узилиш 
зурицишига ва чузилувчанлиги бирмунча паст булган 
капрон иплардан фойдаланилади.

Лавсан ипларни уч консули ёки кийшик цилинд­
рик бобиналарда крест шаклида уралган, ип микдори 
450 г дан кам булмаган \олда етказиб берилади.

Ишлаб чикарилган лавсан ипларнинг чизикди зич- 
лиги кенг 4,4—27,7 текс диапазонда, комплекс иплар­
да элементар иплар сони 8 тадан 72 тагача булади. 
Лавсан ипларнинг кондицион намлиги 1 % булади.

Кимёвий ипларни кэбул кдлиб олиш коидаси, си- 
наш усуллари, марка куйиш, упаковка кдпиш, ташиш 
усуллари тегишли давлат стандартларида ифода этил- 
ган.

8-ж а д в а л

Хом ашё хусусиятларини ипак эшиш технологиясига таъсири

Ип Нисбий
узилиш
нагруз-

каси
КУРУК

\олатла
мН/тскс

Нам
\олатда
узилиш
нагруз-

каси
%

КУРУК
\олатга

Нисбий 
узилишгача 
чузилиш. %

Зичлик,
г/см’

Нор-
мал-

ланган
нам-
лик.

%Курук
\олат-

да

Нам
\олатда

Табинй
ипак-хом
ашё

290-305 80-90 15-18 18-22 1,35—1,37 11
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Вискоза:
Оддий 125-150 45-50 19-24 20-36 1,5—1,53 11 1
Пухталан-
ган 290-380 62-67 10-17 15-22 1,5—1,53 11
Ацетат 95-100 60-65 20-30 25-35 1,3-1,33 7
Триацетат 97-105 65-70 20-30 23-33 1,28-1,33 4,5
Капрон 390-450 85-92 25-35 27-37 1,14-1,15 5
Лавсан 330-400 100 18-30 18-30 1,38-1,39 1

Текшириб чик,илган хом ашёдан ташкдри ипак 
эшиш со\асида маълум микдорда йигирилган ипак 
ва вискоза толасидан йигириб олинган пряжа цайта 
ишланади. Бундай хом ашёдан кам фойдаланишни 
\исобга олиб, унинг характеристикаси келтирил- 
мади.

8-жадвалда ипак эшиш корхонасида кдйта ишла- 
надиган иплар асосий турларининг айрим физик-ме­
ханик хосслари кдйд этилган.

4. Хом ашё хусусиятларининг ипак эшиш 
технологиясига таъсири

Табиий ипак ва кимёвий ипларнинг хусусиятлари 
маълум даражада ипак эшиш корхоналарининг техно­
логик параметрларини аникдаб беради. Ипак эшиш 
корхонасида ипакнинг куйидаги узига хос хусусиятла- 
рини \исобга олиш керак.

1. Ивитиш интенсивлиги, жадаллиги ва ивитиш 
эмульсиясининг таркибига таъсир килиши мумкин 
булган ипак-хом ашёнинг елимланиш даражасини ва 
характерини.

2. Ипак-хом ашёдаги дагал нотекисликларни ва 
ипдаги Fyppa, чанг-губор ва ингичка тортиб цолган 
жойларни. Бундай хом ашёдан эшилган иплар тайёр- 
лаш учун уни дастлаб бир неча цават килиб олинади. 
ипак-хом ашёни нисбатан аста-секинлик билан кала- 
вадан бушатиб сунг галтакка кдйта урашни; ипак-хом 
ашёни кдйта ураш купинча уни тозалаш ва нуксонла- 
рини бартараф кдаиш ишлари билан бирга олиб бо- 
рилади.

3. Гигроскопик куп нам тортиш, сувни шимиш ва 
вискоза иплар намланганида чидамлилигининг маълум 
даражада пасайишини; цехларда (18—25'С) мунтазам 
\ароратни ва (55—60%) намликни сакдаш лозим.
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4 Хом ашёнинг, айницса синтетик ипларнинг
ктрланишга мойиллигини; электрланишни камай- 

тиоиш учун ипларни о\орлаш ёки мойлаш усули 
^улланилади ва маълум \арорат ва намликда
са\ланади. _

5. Кимёвий тола ва ипларнинг eF ва ифлосни узига 
шимдириш хусусиятини; ипларни кирланишдан, иф- 
лосланишдан сакдайдиган махсус чоралар курилиши 
керак.

6. Сунъии иплар тортилганда чузилиш кучла- 
нишига ва чузилиб к,олишга жуда мойллигини бундай 
чогда кдйтмас деформацияларни пайдо булиши булар 
ипларнинг сифатини, хусусиятини ёмонлаштиради; 
машиналарга тарангланиш, торт ил и ш ростлагичи — 
компенсаторлар ва бошкд асбоблар урнатилади, булар 
ипларни ортикда юкдан асрашга хизмат кдлади.

7. Айрим сунъий ипларнинг, айникса ацетат, три­
ацетат ипларнинг сийкдланишига, иип^аланишга етар- 
ли даражада чидамли эмаслигини; шунинг учун иплар 
билан ишлайдиган, ипларга алокдси булган \амма ма­
шина к^смларини, ипни йуналтирувчи ип юритгич- 
ларни пухта цилиб куйиш керак.

8. Синтетик ипларнинг чизи^и зичлиги ва узи- 
лиш характеристикасига кура юк,ори даражадаги узи- 
лиш зурицишлари ва \амма кимёвий ипларнинг бир 
текислиги, бир меъёрдалиги ипни юкори тезликда 
кам у зил и ш билан ва катта урамлардан фойдаланиб 
кдйта ишлашга имкон беради, бу эса машиналарнинг 
ишлаб чикариш унумдорлигини оширади.

Кимёвий ипларнинг узига хос хусусиятлари билан 
боглик \олда машиналар конструкциясини узгарти- 
риш, деярли \амма \олларда, табиий толадан кдлин- 
ган иплар билан жумладан, табиий ипак хусусиятла- 
рига мувофик, равишда машиналарни такомиллашти- 
ришга ёрдам беради.
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III Б О Б
ХОМ АШЁНИ КДЙТА УРАШГА ТАЙЁРЛАШ

Ипак эшишга ишлатиладиган хом ашёнинг асосий 
тури кимёвий иплар ва табиий ипак-хом ашё \исобла- 
нади.

Кимёвий иплар ипак эшиш корхоналарига асо- 
сан тур л и шакллардаги бобиналарга уралган \олда 
келтирилади. Кимёвий иплар ишлаб чикдриладиган 
корхоналарда пардозлаш жараёни комплекс ипларга 
силликлик, равонлик бахш этадиган ва уларнинг 
электрланиш хусусиятини камайтирадиган турли 
препаратлар, моддалар воситасида ишлов берилади. 
бу тадбирлар ипларни кейинги кдйта ишлашда 
му\им а\амиятга эта. Кимёвий иплар Уралган боби- 
налардан эшиш машиналарига мос \олда кбайта 
Ураш учун фойдаланиш ёки бевосита эшиш маши- 
наларида урнатиш мумкин булган паковкалар сифа- 
тида фойдаланиш мумкин.

Бобина усулида олинадиган вискоза иплари 
авваллари калава \олида келтириларди ва галтакка 
кдйта ураш пайтида уларга о\ор бериларди. Биноба- 
рин, козирги кунда бундай иплар бобиналарда кел­
тирилади ва улар олдиндан о\орланган ва буялган 
булади.

Шунинг учун бундай ипларни о\орлашга зарурият 
цол м ад и.

Центрифугал усули билан олинадиган вискоза ип­
лар асосан галтакка уралган \олда ёки кулич \олда 
келтирилади. У ёки бу \олда вискоза ипларга пардоз­
лаш ишлови берилади.

Шундай килиб, кимёвий иплар \озирги даврда 
эшилган ма\сулотлар тайёрлашда к,айта ишлашга мах- 
сус тайёргарликсиз келтирилади. Дарвоце, кимёвий 
ипларга антистатик ишлов бериш етарли булмаган 
\олларда, кдйта ураш жараёнида ёг тегиб кирланиши 
мумкин.

Табиий ипак — ипак эшиш корхоналарига аксари 
\олларда калава \олида келиб тушади. Ипак-хом ашё 
калавалари елимшакли-ёпишкокдик хусусиятига эга 
булади, шунинг учун уларни кдйта Урашга тайёрлаш 
лозим.

Ипак-хом ашёни кдйта урашга тайёрлаш уз ичига 
куйидаги жараёнларни олади: ипак-хом ашё калаваси-
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И хуллаш, кейин сихиш, калавани туфилаш, жойига 
келтириш- титиб гурашаларни силлихлаш, хуритиш.
К Ипак-хом ашё калавасини хУллашнинг урнига 
махсус эмульсия сепиш \ам мумкин. Бундай такдирда 
ипак-хом ашёни сихиш ва куритиш операцияси ба-
жарилмайди.

1. Ипак — хом ашёни хуллаш

Ипак-хом ашёни чувалатишдан олдин хУллаш — ка- 
лаванинг елимланиб, ёпишиб холган тугунчак жойла- 
рини юмшатиб ва ипакнинг электрланишини камайти- 
риш учун зарур чорадир. Ипак-хом ашё хуллангандан 
кейин юмшайди ва эгилувчан булиб холади, бу эса ке- 
йинги цайта ишлаш жараёнларни осонлаштиради.

ХУллаш учун ишлатиладиган модда. Ипак-хом 
ашёни хУллашда таркибида совун, ёг ёки мой булган, 
сув билан аралаштирилган эмульсия кулланади. Баьзи 
холларда эмульсияга глицерин, антисептик ва анти­
статик моддалар ку шил ад и. Бундан ташцари, ипак- 
хом ашёни хУллаш жараёнида — хом ашё тупи билан 
эшилган ип турларини фаркдаш учун уни тез ювила- 
диган кислотал и буёкдар билан буялади. Хуллаш учун 
ишлатиладиган моддалар маълум бир хусусиятга эга 
булиши лозим.

Эмульсиянинг асосий сифатий курсаткичлари 
унинг бир хиллилигида, бир жинслилигида хамда 
тургунлиги ва хатламларга ажралмаслигидадир, бу 
холат эса ёг ва совуннинг узаро нисбати мувозанатига 
боглих. билан совуннинг энг оптимал, энг муво- 
фих нисбати — 1:2,5 дан 1:3 гача. Кдттих елимланган 
(ёпишган) ипак учун эса 1:6 нисбатида булади.

СУВ. Ипак-хом ашёни хуллаш учун ишлатилади­
ган сув тоза ва хаттикдиги 4° гача булиши керак. 
•Схори хаттикдикка эга булган сувни юмшатиш учун 
кальцийланган сода ёки калгон (гексаметафосфат на- 
трий)дан фойдаланилади. 4°дан ортих хатгикдикка эга 
булган сувнинг хар бир литрига 0,025 г сода ёки 0,125 
г дан кам булмаган калгон хУшилади.

СОВУН. — Елимланган (ёпишган) жойларни, ту- 
•Унчакни юмшатиш учун ва ёгни эмульсиялаштириб 
берувчи восита сифатида ишлатиладиган. Совуннинг 
таркибида 60% ёгая кислота ва 0,1% дан ортих булма- 
нан эркин ишхор, шунингдек, 0,5% дан ортих булма-
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\осил цилинган, бойитилган эмульсия керакли 
микдорда элаклан сузиб утказилади ва \уллаш учун 
олдиндан юмшатиб ва илитиб куйилган сувга 
куй ил ад и. Эмульсияни кдйнатиш талаб килинмай- 
ди.

Мой ва суадан тургун, баркдрор эмульсия олиш 
\амда уни яратиш жараёнини жадаллаштириш учун 
эмульгатор номли махсус курилмадан фойдаланиш 
максадга мувофикдир, унинг схемаси 3-расмда курса- 
тилган.

АЗШС-2
аппаратларига

3-расм. Ивитиш эмульсиясини тайёрлаш учун ишлатиладиган 
эмульгатор тизими.

Эмульгабордан (1) бакда тайёрланган эмульсия ре- 
зервдаги (8) бакчаларга келиб тушади, у ердан эса, за- 
рур булганда, (7) циркуляцион насос ёрдамида (4) до- 
заторга утказилади, сунг ундан порция-порция кдлиб 
(5) бакка бериб турилади, у ердаги кайнок, сувда 
эмульсия эриб кетади. Бакдаги эмульсиянинг ва (5) 
баклаги эритманинг керакли эдюрати (6) найсимон 
иситкич ёрдамида сакдаб турилади.

Эмульсияни куйидаги усулда тайёрланади. Бакка 
60'С гача иситилган мой ва сув куйилади. Агар эмуль­
сия таркибига совун \ш  кушиладиган б^лса, совунни 
15 минут давомида эзилтириб кдйнатилади. С^нг (2) 
механик аралаштирилгич ишга солинади, материал 
к,ориштирилгандан кейин (7) циркуляцион айлан- 
тирувчи насос ишга туширилади. У 8—105 Па гача 
булган бос им кучи билан 25 м/с тезликда (3) гидроди- 
намикавий вибраторга суюкдик оцимини юбориб ту- 
ради.

Циркуляция йусинида айланиб турган суюкдик 
вибратор кувурининг тор соплосидан ок,иб чикдди ва
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ка прилган ковургалари билан ёпишиб турган металл 
пластинкага урилади. Вибратор учини юкорига килиб 
эмульсияланган суюкдик ичига 10—20 мм чукурликка 
чуктирилади. Суюкдикнинг пластинкага сачраб урили- 
ши окибатида пластинка тебранади, тебраниш частота- 
си, суюкдик окими сачрашининг тезлигига ва сопло би­
лан пластинка оралигидаги масофага боглик.

Эмульсияланишнинг энг юцори самарадорлиги — 
вибраторнинг хос тебранишлари частотаси, суюкдик 
окимининг узилиш частотасига мос тушганда намоён 
булади, яъни, резонанс \одисаси юз беради. Хосил 
булган ультратовуш тулкини катта энергия билан дис- 
терланган мойга таъсир цилади ва уни майда-майда 
булакларга булиб юборади. Натижада гидродинамик 
вибратор механик энергияни ультратовуш энергияси- 
га а йл антирад и.

Эмульсияни квйнатиш йули билан тайёрлашга 
90—120 мин вацт кетса, ультратовуш эмульгатор 
ёрдамида тургунлашган эмульсияни 15 минутда 
тайёрлаб олиш мумкин.

Ипак хом-ашёни буяш. Кейинги ишлов бериш жа- 
раёнларида хом ашё тупини ва ипларнинг эшилиш 
йуналишларини бир-биридан фаркдай олиш учун 
ивитиш жараёнида ху'.ъзаш эритмасига салгина ранг 
берадиган, тез ювиладиган кислотал и буёк^и кУшиб 
юборилади ва ипак-хом ашёни бирозгина буялади. 
Хар бир янги буёк, хилининг осон ювилиб кетиш ху- 
сусиятини — эшилган ипакларни намуна учун бироз 
буяб куриш, кейин кдйнатиш йуллари билан синаб 
куриш зарур. Намуна кайнатиб кУрилганда ранги 
Учмайдиган буёкдарни ишлатмаслик керак.

Эшилган ипак калавачалари куйидаги таркибга эга 
булган совун-содали ваннада кайнатилади, г/л: 40% 
ли олеин совуни — 6,6, кальцийланган сода — 0,35.

Кдйнатиш жараёнида — эритма \арорати 80*С дан 
ошмаслиги керак, 30 мин давомида 1:50 модулга кдй- 
натилади.

Буёк эритмаси куйидаги усулда тайёрланади — 
буёк КУРУК колда бакка солинади, устидан кдйнок сув 
куйилади ва иссик бугда эриб кетгунга кддар кдйнати- 
лади. Аввал 4% ли концентрланган буёк эритмаси 
тайёрланади. Ваннага солинадиган буёк эритмасининг 
микдори хом ашёни куюк (интенсив) буяш талабига 
боглик-
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ган сувда эримайдиган кол дик, булади. Совун \идсиз 
булиши керак, унинг ранги ок ёки оч жигарранг 
булиши лозим. Купинча олеин кислотасида пиширил- 
ган (олеинли) совун ёки пахта ёгида пиширилган пах­
та совун ишлатилади.

EF. — Ипак-хом ашё ипларига эгилувчанлик хусу- 
сиятини бериш ва силлик килиш учун ишлатилади. 
Бунинг учун усимлик мойидан ва минерал мойлардан 
фойдаланилади.

Юмшатувчи модда восита сифатида глицеринни 
ишлатиш мумкин, бу \ам ипни юмшок кидали.

Агар эшилган ма\сулотларни катта намликка эга 
булган ерда узок сакдаш лозим булса, антисептик во- 
ситалар ишлатилади, чунки нам ерда бактериал жа- 
раён р^й бериб, ма\сулотлар чириши, могорлаши 
мумкин. Энг яхши антисептик восита бура (натрий 
тузи) \исобланади, органик кислотал ар колли fh \ам 
нейтраллаштирувчи восита була олади. Бетанафтол 
\ам антисептик таъсир курсатади.

Хом-ашёни \уллаш учун фабрикаларда АЗШС-2 
ивитиш аппаратлари ишлатилади, бунда автоматик 
равишда босим тартибга солиниб, меъёрланиб турила- 
ди \амда эмульсия циркуляцияси айланиб юриши 
вакт буйича йуналтирилади.

Куйидаги 9-жадвалда АЗШС-2 аппаратида ипак- 
хом ашёни ивитишда ишлатиладиган куллаш эмуль- 
сиясининг микдорлари берилган.

Эмульсияни тайёрлаш. Жадвалдаги № 1 ва 2 ре- 
цептлар буйича эмульсияни юмшатилган сувда кдйна- 
тилади. Эмульсияни икки сменада ишлатишга етади- 
ган, ундан ошмайдиган микдорда тайёрланади.

Жадвалдаги № 1 ва 2 рецептлар буйича юмшатилган 
илик сувда эмульсия тайёрланганда унинг микдори со­
вун массасидан (микдоридан) икки \исса ошик булиши 
керак, уни ру\дан килинган, сирланган ёки окданган, 
механик равишда кавлаб турадиган дастаси булган бак- 
ка солинади; талаб килинган микдорда олеин совуни 
солинади, уни куюк 6yF ичида кайнатилади, совун бу- 
тунлай эриб кетгунга кадар секин-секин кавлаб турила- 
ди. Тайёр булган совун эритмасини ультратовушли 
КУрилмада насос билан сурилиб бакка солинади. Бир 
вакгнинг узида шу бакка ингичка окимда (жилдиратиб) 
мой куйиб,окизиб турил ад и. Натижада 20—25 минут- 
лардан кейин бакда бир жинсли эмульсия пайдо булади,
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уни 30 минут давомида, тухтовсиз кавлаб туриш билан 
кдйнатилади (№1 рецепт) ёки 60 минут кдйнатилади 
(№2). Тайер булган эмульсияни керакли микдор- 
дагисини элакдан утказилади ва уни ивитиш учун ол- 
диндан тайёрлаб юмшатилган ва илитилган сувга куйи- 
лади.

9-ж а д в а л

Ипак-хом ашёни АЗШС-2 аппараты  \уллаш (ивитиш) 
рецептураси

Кимёвий мато- 
(материал)

Кимёвий мато (материал) мицдори, рецепт 
буйича, 100 кг ипак-хом ашёга кг мицдорида

JSfel
(Буш эшилган 

иплар учун)

№2
(Креплар

учун)

N93
(Креплар

учун)

Олеин совун 60% ли 6.0 5,0 —

Атир совун ёки ва- 
зелинли совун

2,0 — —

Касторали совун — 2.0 —

Ализарин совун — — 2,5

Ипак-хом ашёни аппаратда ёки ваннада *ар бир 
ивитиш даври, цикли учун концентрланган, бойитил- 
ган эмульсия мицдори, куйидагича аникданади

К, = О.Б/А,

бу ерда О, — тайёрланган эмульсия \ажми, л;
Б — аппаратда ёки ваннада ивитцладиган ипак- 

хом ашё микдори, кг;
А — тайёрланган эмульсияни ишлатишга мулжал- 

ланган ипак-хом ашё миедори, кг.
ЭДллаш модули (эмульсия концентратининг сувга 

нисбати, л) 1:7 ёки 1:8 (баъзан 1:10) атрофида булади.
Жадвалдаги №3 рецепт буйича эмульсия тайёрлаш 

вак^ида ализарин мойи (30*С ^ароратдаги) или* сувда 
бутунлай эритиб юборилади, унча катта булмаган 
\ажмдаги бакда эмульсияни аралаштирилаётганда мой 
билан сувнинг мувозанат \ажми 1:4 микдорда олинади.
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Буяш учун кетадиган КУРУК буёк микдори ипак- 
хом ашё микдорининг 0,1—0,5% атрофида булади. 
Ипак-хом ашёни ваннада ивитилаётганда куллов-иви- 
тувчи эмульсияга 0,4 дан 2 л гача, аппаратда ивити­
лаётганда эса — 1,1 дан 8 л гача концентрланган 
эритма кушилади. Буёк эритмасини ваннага ёки аппа- 
ратга элакдан утказиб куйилади.

Хуллаш тартиби. Куздан кечирилиб, браклари, 
нуксонлари тозалангандан кейин, боглам-боглам 
килиб куйилган ипак-хом ашё калавалари, элаксимон 
матодан икки кдват килиб тикилган сочиккэ (салфет- 
кага) пачка-пачка килиб тахланади, уралади, \ар бир 
пачканинг ошрлиги 2—2,65 кг булади. Сочикнинг 
Карама-карши учлари бир-бирига боманали.

Пачкалардаги ипак-хом ашёлар ваннага ёки аппа­
рат чанларига, вертикал \олатда жойлаштирилади. 
Аппарат чанига бир вактнинг узида, бир солишда 
сигимига кдраб 45 дан 60 кг гача, ваннага — 15 дан 30 
кг гача ипак-хом ашё солинади.

Одатда № 1 рецепта буйича ивитиш эртимасининг 
дастлабки \арорати 38—40°С га, №2 рецерти буйи­
ча — 42—45'С га тенг. Ивитиш муддати * ипак-хом 
ашёнинг елимлаганлигига, ёпишкоклик даражасига 
боглик: аппаратда 60—90 мин, ваннада 45 мин дан 6 
соатгача ушланади.

Ипак-хом ашёни ваннада ивитилганга Караганда 
аппаратда ивитилса — эмульсиянинг калаваларга бир 
текисда шимилишига кура, кимёвий буюмларнинг, 
химикатларнинг сарфланишига ва ме\нат унумдорли- 
гига кура эришиладиган к^рсаткичлар бирмунча 
юкори даражада булиши таъминланади.

Ипак-хом ашёни ивитиш учун ишлатиладиган 
АЗШС-2 аппарата. АЗШС-2 аппарати — 1 аралаш- 
тиргич баки, 2 ипак-хом ашё ивитадиган чанлар 
(тогоралар), 2 таъминловчи баклар, 20 электротель- 
ферли монорельс — юк кутариш куввати 250 кг тенг, 
иккита аппаратга хизмат килади ва 2 та электродвига- 
телли насосдан ташкил топган. Хар кдйси аппарат 2 
тадан автоматик курилма билан таъминланган, булар 
босимни ростлаб ва эмульсия циркуляцияси (айлани- 
ши) йуналишини бошкариб туради.

АЗШС-2 аппарати схемаси 4-расмда курсатилган. 
Бунда (1) аралаштирувчи бакка олдиндан 42—44°С да­
ражада иситиб куйилган сув куйилади, унга концентр-
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ланган эмульсия ва рецепт буйича буёк кушилади ва 
эритма яхшилаб аралаштирилади.

Аралаштирувчи баклаги эмульсия колати 2 сув 
Улчайдиган шиша найча ёрдамида назорат килиб ту­
рил ади.

о п и ю 9 а

4 раем. Ипак-хом ашёни ивитиш АЗШ-2 
аппаратининг тизими.

Сув билан аралаштирилган эмульсияни (3) жумрак 
оркали (5) таъминловчи бакка куйилади, ундан (6) мар- 
каздан кочма насос воситасида эмульсия Утказишни, ва 
(10), (12), (7), (14) трубопровод тизимини автоматик ра- 
вишда бош кариб турувчи (8) кран оркали (13) икки 
кават таглик ва копкоги булган цилиндр шаклидаги 
ивитувчи чанга утказилади. Чан тагликнинг юкори 
кавати ва пастки копкогида тешикчалар булиб, улар 
эмульсияни доимий равишда айланиб туришини 
таъминлайди. Эмульсия циркуляцияси йуналишининг 
Узгариши тУрт ёкдама кран (11) ёрдамида содир булади, 
кран автоматик равишда трубаларнинг бири ёпилса, 
бошкаси очилиб туришини таъминлайди.
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Ипак-хом ашё калавалари пачкаларда ивитиш чан- 
нинг тешикли таглиги ва к.опк.оги орасига вертикал 
равишда бир к,ават кил и б зич жойлаштирилади. Шу- 
нингдек чаннинг урта кисмига туртта пачка зичлаб 
тикилади. Бир вактнинг узида чан ичига 30 та пачка 
(45—60 кг) юкланади.

Чанга ипак-хом ашё пачкалари жойлаштирилган- 
дан кейин (17) копкоги болтлар ёрдамида тулик гер­
метизация колига келгунча зичлаб ёпилади. Копцок, 
(21) монерельс буйлаб (у ёкдан бу ёкка) юриб турган 
(20) электротельфер оркали туширилади ва кутарила- 
ди. Ивитиш пайтида эмульсиянинг карорати (19) тер­
мометр билан улчанади. Эмульсиянинг ортикча кисми 
ивитиш чанидан (4) труба оркали чандан (5) таъмин- 
ловчи бакка кайтариб куйилади. Чанга эритма тулди- 
рилаётганида чандаги \аво (4) труба оркали чикиб ке- 
тади. Аппарат ичидаги босим (15) ва (16) мономерлар 
билан Улчаниб турилади. Ишлатиб булинган эмульсия 
(9) кран оркали т^киб юборилади.

Илгари ишлатиладиган аппаратларга Караганда 
АЗШС-2 аппаратининг афзаллик томони шундан ибо- 
ратки, бунда босимни ва вактга кдраб ивитиш мудда- 
ти 30, 60 ёки 90 мин булганда эмульсия циркуляция- 
сининг йуналишини автоматик равишда бошкариб ту- 
радиган асбоблар урнатилган.

Ивитиш жараёнини автоматик равишда бошкариб 
туриш учун АЗШС-2 аппарати бир к^нча топширик 
берувчи курилмаларга эга, яъни, унинг программа бе- 
рувчи ва ижро этувчи, бажарувчи механизмлари, шу- 
нингдек, кетма-кет улайдиган узеллар ва насосларни 
электродвигателлар билан бошкариш учун магнитли 
ишга туширгич блоки бор. Эмульсия таъминловчи 
бакдан аввал кувурлардан Узи окиб чанга куйилади. 
Бу пайтда чандаги \авонинг бемалол чикиб кетиши 
учун эмульсия окадиган кувурнинг крани очик 
булиши зарур. Эмульсия аралаштиргич бакдан чанга 
окиб утгандан кейин, ишчи ивитиш режимини 
бошкариб турувчи автоматик курилмани ишга туши- 
риши керак. Эмульсия тукиб юбориладиган кувурдан 
суюкпик окиб чика бошласа кранни беркитиш лозим.

Ивитиш олдидан аппаратдаги бошкарув механиз- 
мининг стрелкаси нолда турган брлиши керак. Аппа­
ратдаги жараённи бошкариб туриш учун \амма меха­
низм ва курилмалар — аппарат режимини автоматик
44



равишда бошкариб турадиган инструкцияга амал кил- 
ган колда кетма-кет ишга тушириш зарур. Эмульсия­
нинг айланиш йуналиши ва босими ипак-хом ашё 
калавасининг ёпишганлик даражасига боглик \олда 
10-жадвалда курсатилган курсаткичларга мувофик 
узгариши лозим.

Ипак-хом ашёни ивитиш учун энг куп босим 
0,9 105 Пага тенг кдлиб кабул кдлинган. Агар босим 
ундан ошиб кетса, эмульсия калаванинг узидан эмас, 
икки калаванинг Уртасидан, уларни четга сурган \олда 
утиб ивитиш самарадорлиги пасаяди. Ивитиш жа- 
раёни тугаганидан кейин ишчи болтларни бушатади, 
электротельфер билан чан копкогини кутаради ва 
ичидан ивитилган ипак-хом ашёни чикдриб олади.

Ивитишнинг сифати куйидаги тарзда текшириб 
курилади: 1—2 пакетдаги кулланган ипак-хом ашё 
олиниб сикилали ва уларни эталон билан солиштириб 
курилади. Шундан кейин ивитиш эритмасининг \ам- 
маси тукилади. Чандаги пакетлар чик,ариб олиниб 
центрифугада сик,илади.

Агар ипак-хом ашё ивитилгандан кейин нотекис 
буялган булса, уни бир текис \олга келтириш учун ап- 
паратни яна 10, 15 ёки 20 мин ёк^б ишлатиб куйила­
ди.

Эмульсияни кдйнатиш жараёнини яхшилаш ва уни 
АЗШС-2 аппаратининг таъминловчи бакига 5тказиш 
шунингдек, эмульсия тайёрлаш сифатини яхшилаш 
учун УПМ-1 курилмасидан, фойдаланилади. Бу 
Курилма эмульсияни тайёрлайди, уни аралаштиргич- 
дан таксимловчи бакка олиб утади ва ипак-хом ашёни 
ивитиш учун уни булак-булак килиб аппаратга сола- 
ди.

Ивитиш ишининг тугри бажарилиши серициннинг 
яхши юмшашини ва ипак-хом ашёни титиш пайтида 
ипларнинг тола-тола б^либ туришини шунингдек, 
ипак-хом ашёнинг бир текис б^ялишини таъминлай- 
ди. Яхши ивитишнинг яна бир кушимча белгиси 
ипак-хом ашёнинг масса курсаткичи кисобланади. 
Массанинг купайганлигини аникдаш учун ипак хом 
ашё ивитилаётган битта чаннинг уч еридан намуна 
олинади. Кушимча масса ипларга мой, совун ва 
бошка моддаларнинг утириши (ёпишиши) окибатида 
юз беради. Кушимча массанинг ошиши стандарт 
б^йича регламентга солинган, коидалаштирилган.
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Кушимча масса эшилган ипак-хом ашёнинг \амма 
турлари учун узининг массасига нисбатан (бунинг 
ичига 0,8 микдорида табиий ва мумсимон модда \ам 
киради) 3% дан ошмаслиги керак. Креп учун эса 
кушимча масса 4—5% га тенг булиши керак. Эшилган 
ипак-хом ашёнинг \амма турлари учун дистилланган 
сувдан узлаштирилган моддалар 0,3% дан ошмаслиги 
керак.

10-ж а д в а л

Эмульсия айланишининг бир томонга булган йуналиши ва 
лавочийлиги, АЗШС-2 аппаратида ипак-хом ашёни и в или шлаги 

босим ва лавомийлик

Эмульсия 
циркуляциясининг 

(айланишининг) йуналиши

Эмульсия 
босими, 
Па (10)

Циркуляциянинг 
узок ивитилганда да- 

вомийлиги, мин.

30 мин 60 мин 90 мин

Юкорилан пастга 0,2 5 5 5
Пастдан юкорига 0.2 5 5 5
Юкоридан пастга 0,35 5 5 5
Пастдан юкррига 0,35 5 5 5
Юкоридан пастга 0,55 — 5 5
Пастдан юкори га 0,55 — 5 5
Юкорилан пастга 0,75 10 10 10
Пастдан юкорига 0,75 — 10 10
Юкорилан пастга 0,9 — 10 10
Пастдан юкорига 0.9 — — 15
Юкорилан пастга 0.9 — — 15

Ивитиш ипак-хом ашёнинг физик-механик хусу- 
сиятларига маълум даражада таъсир курсатади ва 
унинг кдйта ишланиш хоссасини ни\оятда узгартириб 
юборади. Ипак-хом ашёнинг у зил и ш кучи 4—6% га 
камаяди, ч^зилиши 3—4% га ошади, эластик чузилув- 
чанлиги маълум даражада ошади, ипак-хом ашёнинг 
Узаро богланиш (связность) хусусияти 30—50% га ка­
маяди. Бу \одиса — серициннинг к,исман эриши. 
ни\оятда юмшаб кетиши ва пилла ипларининг унча 
маркам ёпишмаслиги оцибатида юз беради. Кдттик 
ёпишган ипак-хом ашё калаваси, ивитилгандан кейин 
чуватиш пайтида, унинг узилувчанлиги анча камаяди, 
бушрок, ёпишган ипак-хом ашё калаваларини чуватиш
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пайтида уларнинг узилувчанлиги аксари лолларда 
купаяди.

Ивитишнинг асосий камчиликлари — серицинни 
етарли юмшатилмаганлиги, ипак-хом ашёни бир те- 
кисда яхши буялмаганлиги. уларни ёпишиб кол га или- 
ги кисобланади. Кдйд этилган нуксонларни бартараф 
кдпиш учун ивитишнинг технологик режимига ипак- 
хом ашёнинг ёпишганлигига мувофик равишла, цдтъ- 
ий риоя к,илиш лозим.

Ивитиш жараёнига — эмульсия тайёрлашда |фша- 
ниладиган кимёвий моддаларнинг тозалиги, шунинг- 
дек, сув катти кдигининг таъсири катта булади.

Ивитиш аппаратини, унинг цай \олатла эканлиги- 
ни катти к, назорат килиб туриш керак, бакларнинг 
ифлосланишига, эмульсия колликдари билан труба- 
ларнинг тулиб к,олишига йул куймаслик лозим. Ипак- 
хом ашё пачкалари чан ичига сарамжон килиб текис 
жойлаштирилиши керак. Агар пачкалар нотекис ра­
вишла жойлаштирилса, кал а вал ар нотекис буялиб 
колиши мумкин. Бирйула бир нечта калава ипак-хом 
ашёни ивитмаслик керак, кар галги ивитишлан кейин 
аппаратларни кдйнок сув билан ювиб ташлаш керак. 
Ювиш учун насос ишлатилади. Ювиб булингандан 
кейин сувни т^киш, \амда копкокнинг ичи ва сиртки 
томонларини яхшилаб артиш лозим.

Айникса, автоматик ва механик асбобларнинг \ола- 
тига эътибор кдлиб, уларнинг ичига сув тушмаслигини 
назорат кдлиб туриш зарур. Бунинг учун шкаф эшикла- 
рини зичлаб ёпиб куйиш лозим. Бажарувчи механизм- 
лар редукторилаги мойни камила 6 ойда бир марта 
алмаштириб туриш керак. Редукторни кар кафтада мун- 
тазам равишла машина ёги билан мойлаб турил ад и.

АЗШ С — 2 аппаратининг техникавий характеристикаси

Чанга солинадиган ипак-хом ашёнинг максимал
массаси. кг. 60
Максимал босим, Па 0,9x10
Аралаштиргич бакининг ички улчами. мм 1000x880 х

Таъминловчи бакнинг ишчи \ажми. л. 
Ивитиш чанининг улчами 
Ички диаметри, мм 
Баландлиги, мм

500
80

990
400
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Ишчи \ажми, л. 360
Электротельфернинг кж кутариш куввати, кг 250 
Бир шкаф ичидаги автоматик жи\озларнинг 
микдори 2
Аппаратнинг, унинг комплектлари-ускуналари 
билан биргаликда улчами, мм

Узунлиги 2188
Кенглиги 1738
Баландлиги 1145

Аппарат массаси, кг 813
Марказдан кочувчи насослар:

Сони 2
Маркаси ХНС 3/23

Айланиш частотаси, м инг1 1450
Насосларнинг электродвигателлари

Сони 2
Маркаси А042-4

Айланиш частотаси, м и н ' 1450

Алпаратда битта ишчи хизмат к^шади. 
Аппаратнинг унумдорлиги, кг/с

П=
(Т—T6)2G 

Т -  Т ’* а

бу ерда Т — иш сменасининг давомийлиги, мин; Те — 
бир сменада, аппарат ишида буладиган танаффуслар, 
мин; 2-аппаратдаги ивитадиган чанлар сони; G — 
чанга солинадиган ипак-хом ашё массаси (45—60 кг); 
Т„ — ивитиш вак^и, мин (30—60 ёки 90 мин); Т, — 
кушимча (ёрдамчи) технологик вак,т — (юклаш 10 
мин, разгрузка 10 мин).

Аппарат ишидаги танаффуслар Тб, бир сменада 20 
мин: смена алмаштириш бошида аппаратни ишга ту- 
ширишга тайёрлаш 5 мин, иш охирида иш жойини 
нигиштириш 5 мин; хусусий юмушларга 10 мин.

Ипак-хом ашёни ивитиш факдт уни кдйта ураш 
ва кейинги ишлов беришни енгиллаштириш учун 
зарур. Ивитиш бир томондан ипак-хом ашё сифати- 
ни яхшилайди, бошкд томондан эса узилиш табиа- 
тини (хусусиятини) ёмонлаштиради ва богланишлик 
хоссасини камайтиради. Ивитиш жараёнини амалга 
ошириш учун катта микдорда кимёвий ашёлар, ан- 
чагина ишчи кучи, \амда унга катта ишлаб чикд-
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риш майдони керак булади. Ундан ташкдри. техно­
логик жараёнда у зил и ш булади ва эшилган ма\су- 
лотнинг таннархи кутарилади.

Шунинг учун ипак-хом ашёни кайта урашга 
тайёрлашда бирмунча янги самаралирок; усулни ишлаб 
топиш максадида тадкикот ишлари олиб борилмокда. 
Бу тадкикотлар куйидаги йуналишларда утказилади:

1) пилладан ипак олиш жараёнида уни эмульсиялаш 
ёки пиллани чувиш машинаси жомига ёгловчи препа- 
ратлар, моддалар кушиш усули билан ипак-хом ашёни 
эмульсиялаш;

2) пиллани ураш жараёнида каттик урашли чап 
токлардаги ипак-хом ашё олиш;

3) эшилган ипак ишлаб чицаришнинг дастлабки 
погоналаридан бирида, масалан, ураш машинасида 
ипак ашё ипларини эмульсиялаш.

Бу усуллардан кдйси бири булмасин аник техник- 
ицтисодий самара беради. Тайёргарлик куришнинг 
биринчи усулида ипак-хом ашёнинг ёпишцокдиги 
бирмунча камаяди ва галтаклардаги калаваларнинг чу- 
ватиш жараёни яхшиланади.

Иккинчи усулда — ипак-хом ашёни чуватишга 
тайёрлаш билан ботик  булган \амма операциялар 
чикариб ташланади. Лекин, каттик галтакдаги ипак- 
хом ашёни факат шойи (ипак) комбинатларида ишла- 
тиш мумкин, чунки ипак-хом ашёни галтакка уралган 
\олатида ташиш жуда кулай максадга мувофик.

Ипак эшиш фабрикаларга калава колатида келиб 
тушадиган ипак-хом ашёни калавалаш машиналарида 
кайта ураш жараёнида олдиндан ивитмай туриб 
эмульсиялаш мумкин.

Ипак-хом ашёни калавадан галтакка кайта ураш ва 
уша вактнинг узида эмульсиялаш тизимларидан бири 
5-расмда к^фсатилган.

5-расм. Ипак-хом ашёни калавалан галтакка кайта урашда бирйула 
эмульсиялаш тизими.

49



Кбайта ураш машинасига эмульсиялаш эмульсия 
куйиладиган (1) тунука ванна мосламаси урнатилган. 
Ваннанинг устига (2) валик кийлирилган вал Урнатил­
ган, улар пресс-порошокдан ясалган булиб, диаметри 
60 мм, 5 мин' частотада айланиб туради. Ип валик- 
нинг сиртига тегади ва диаметри 2 мм келадиган М 
\арфисимон ишланган J3) йуналтирувчи сим оркдли 
эмульсияланиб утади. Йуналтирувчи ипдаги ортикда 
эмульсияни олиб колади, кейин ип (4) такдимловчи- 
нинг кузчасидан утиб (5) галтакка уралади.

Ипак-хом ашё калаваси чуватишдан олдин 6 со- 
ат давомида нам сочик, орасига ураб куй ил и ши ке- 
рак. Калавани чарх паррагига урнатишдан олдин 
унинг ёпишган жойларини иссик, сув билан \уллаш 
керак ва бироз титиш лозим. Чуватиш пайтида ип- 
нинг тезлиги нисбатан куп (160—225 м/мин) була- 
ди, у зил и ш микдори у кддар куп булмайди (1 кг га 
10 узилиш). Бундай кдйта ишланган хом ашёнинг 
физик-механик курсаткичлари бошк,ача усулларда 
кдйта ишланган хом ашёникига нисбатан юцори 
булади.

Эмульсиялаш учун турли таркибли эмульсияларни 
ишлатиш мумкин. Шу кдторда ипак-хом ашёни иви- 
тиш учун ишлатиладиган эмульсияни \ам. Эмульсия 
таркибига (ОП-7, стеорокс — 6, ОС-2, алкамон ва 
\аказо) сирт — фаол (актив) моддаларнинг кушилиши 
чуватишга ижобий таъсир курсатади.

2. Ивитилгандан кейин калаваларни сик,иш

Ивитилган ипак-хом ашёнинг массаси курук, 
микдорига кдраганда тахминан 3—4 баробар куп була­
ди. Ортикда намлик центрифугада сик,иб ташланади. 
Куйидаги 6-расмдан центрифуга ?дкида умумий ту- 
шунча \осил кдлиш мумкин. Унда Пенза машинасоз- 
лик заводи ишлаб чикдрган Ц-150 центрифуганинг 
схемаси берилган. Худди шу завод яна савати (корзи- 
на)сининг диаметри кичикрок, булган 4-120 маркали 
центрифугани ишлаб чикдради.

Курук пайтида 2—2,5 кг ли пачкалардаги ип 
урамлари махсус салфеткаларга ураб центрифуганинг 
айланаси буйлаб бир текис жойлаштирилади. 
Центрифуга корзинасига пачкаларни бундай жойлаш- 
тирилиши уларнинг \аммасидан намликни бир текис-
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6-расм. Ц-150 цснтрифугасининг тизими.

да сициб чикарилишини ва центрифуга ишининг 
хавфсизлигини таъминлайди.

Центрифуганинг айланиб туриши натижасида 
юзага келадиган марказдан кочма кучнинг таъсири- 
да калава пачкалари корзина деворларига бориб 
ёпишади ва уларнинг намлиги силкиб корзина те- 
шикларидан оциб чициб, труба оркдли ташцарига 
\аракатланади.

Центрифуганинг айланиши жараёнида \осил 
булган марказдан цочма куч, Н.

бу ерда: М — суви сикдлаётган материалнинг микдо- 
ри, кг;

v — корзина кажавасининг чизикди тезлиги, м/с; 
г — айланиш укидан айланаётган массанинг огир- 

лик марказигача булган масофа, м.
Корзинанинг чизикди тезлиги, м/с

v= ж1п/60=2лт/60 (5)
бу ерда: п-корзинанинг айланиш частотаси, мин 

d — корзина диаметри, м.
Шундай килиб, марказдан к,очма кучнинг мик,- 

дорига центрифуга корзинасининг айланиш частота­
си энг куп таъсир кил ад и.

Калавалар пачкалари корзина ичига кетма-кет 
Килиб жойлаштирилиши керак. Корзиналарни калава­
лар билан тулдириб юбормаслик керак, чунки масса 
купайиб кетса огирлик маркази корзина марказига су- 
рилиб кетади, ундай \олда ипак-хом ашё зичлашиб 
Колиб намликни сикиб чикдриш самараси камайиб 
кетади. Центрифуга корзинасининг диаметри кднча-
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лик катта булса, марказдан кочма куч ва намликни 
сикиб чикариш интснсивлигн шунчалик к$ш булади, 
лекин бундай \олда корзинани айлантириш ва тухта- 
тиш вак,ти ортади. Шунинг учун центрифуганинг оп- 
тимал ^лчамини танлаб олиш талаб килинади.

Центрифугаларнинг оптимал диаметри — 120 дан 
150 см гача белгиланган. Ипак саноати корхоналарида 
асосан диаметри 120 см ли центрифугалар ишлатила- 
ди.

Ишлаб чик,аришнинг куп йиллик тажрибаларига 
асосан центрифугада хом ашё сувини сик,иш 10—15 
мин дан ошмаслиги белгиланган. Агар сикиш муддати 
узайтириб юборилса ипнинг намлиги деярли узгармай 
колаверади. Калаваларнинг намлиги центрифугада 
куритилгандан кейин 2,5 баробарга камаяди ва 90— 
110% ни та ш кил кил ад и.

Центрифуганинг техникавий характеристикалари 
11-жадвалда курсатилган.

Машина валига марказдан кочма муфта урнатил- 
ган. У корзинанинг о^иста тезлик олиб айланишини 
ва т^хтатишини таъминлайди. Машина тасмали к$л 
тормозига эга.

Центрифуганинг иш унумдорлиги, кг/с
(Т-Т.)М

бу ерда: Т — иш сменасининг давомийлиги, мин;
Т6 — центрифуга ишида бир сменада буладиган та- 

наффуслар (ишга тайёрланиш 5 мин, иш жойини 
йигиштириш 10 мин ва хусусий юмушларга 10 мин);

М — центрифуга корзинасига бирйула юкланадиган 
хом ашё массаси, (КУРУК материал буйича) кг;

Ти — сикиш вакти, машинанинг тезлик олиши ва 
тухтатилиши шунинг ичига киради;

Т, — кушимча, яъни хом ашёни юклаш ва туши- 
ришга кетадиган вакт.

Бир ишчи иккита центрифугани бошкариши мум- 
кин, Ц-120 маркали центрифуганинг иш унумдорли­
ги суткасига 300 кг га якин, Ц-150 маркали центрифу- 
ганики эса 600 кг га якин.

Ипни чигал булишидан эктиёт килиш ва калавалар 
структурасини бузмаслик учун, ивитишдан олдин 
уларни махсус усти силлик темир ёки пластмасса
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столлар устида пакетларга солиш керак. Ивитиш ва 
о\орлаш аппаратларидан, шунингдек центрифугадан 
пакетларни (пачкаларни) чикдриб олиш пайтида \ам 
уларни столлар устига тахлаб куйиш лозим.

l l -ж а д в а л

Центрифуганинг техиикавий характернстикаси

Курсаткичлар Ц-120 Ц-150

Корзина диаметри. мм 
Корзинанинг айланиш

1200 1500

частотаси, мин 1 
Максимал юклаш, кг

750 670

\Ул материал буйича 150 250
КУРУК материал б?йича 
Давомийлик, мин:

40 60

юкланишда ва туширишда 
корзинани айлантиришда

20 25

тезлик олишла 15 10—15
корзинани тухтатишда 
Машинанинг улчами, мм

2 3

узунлиги 2465 2150
кенглиги 1670 2075
баландлиги
Электродвигатель куввати.

1075 1165

кВт
Электродвигателнинг

4.5 10

айланиш частотаси, мин 1 975 970

Машиналардан олинган пачкаларни тайёрлаш 
булимининг машиналарига ташиб боришда, суюцлик, 
эмульсия бемалол оциб кетишини таъминловчи мах- 
сус кич кина аравачалар кУлланилади.

3. Калаваларни титиш ва силлтдаш

Ипак-хом ашё калавалари центрифугага солиб на­
ми сик^лгандан кейин титилади. Бу жараён калава­
ларни силли^аш ва ипак толаларидаги ёпишиб кол- 
ган ерларини ажратиш учун зарур. Бунинг учун ишчи 
калаваларни яхши сайкал берилган (полировка 
Килинган) ёточ шивилларга илади ва чап кулининг 
кафтида ушлаб туриб, унт кулининг орцаси билан ка- 
лаванинг ички томонидан зарб билан уради. Кейин
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ишчи ивитиш жараенида калаванинг юмшаган ерла- 
рини титади. Бунинг учун ишчи калаванинг ёпишган 
ерларини \ар икки кули пинг бош ва к$фсаткич бар- 
мокдари орасида сикиб, крест шаклидаги йуналиш 
буйича (таранг) тортади.

Ипак-хом ашё ивитилгандан кейин, уни 3 соат 
ичида (ундан кечиктирмай) титиш ва силликдаш ло- 
зим. Кат а ван и титиш ва силликдаш пайтида ишчидан 
ни\оятда зийраклик ва саришталик талаб килинади. 
Бу жараёнлар палапартишлик билан бажарилса, кала- 
ва баттаррок, чигаллашиб, уни кай та урашда катта 
кийинчиликлар руй беради. Шунинг учун «дада кат­
та тажрибага эга булиш мух,им акамиятга эга.

Ипак-хом ашёнинг ёпишганлигига, калаваларнинг 
массасига ва ишчиларнинг малакасига кура битта ка- 
лавани титишга 30 с дан 60 с гача вакт кетади. Бошкд 
турли ишларни, яъни, калаваларни шпилькаларга 
кийдириш, ундан чикдриш ва яшикларга жойлаш иш- 
ларини кисобга олганда битта ишчи соатига 40—60 та 
ипак-хом ашё калавасини титиши мумкин.

4. Ипак-хом ашё калаваларини куритиш

Титилган ва силликданган, калавалар куритиш жа- 
раёнидан кейингина кдйта ишлашга юборилиши мум­
кин. Юз фойизгача нам булган хом-ашёни чуватиш 
максадга мувофик эмас. Чунки бу \олат машиналарни 
занглатиши ва толаларни могорлашига ва ифлослани- 
шига шароит тущириши мумкин. Юкори намликдаги 
ипак-хом ашё кдйтадан елимланиб, ёпишиб колиши 
мумкин, нотекис намликка эга булган ипак-хом ашё 
эса кайта 5фаш жараёнида у ер-бу ери ч^зилиб, салки 
б^либ колиши мумкин, бу \ол нотекис равишда узи- 
лувчанликка олиб келади. Шунинг учун калаваларни 
чуватишдан олдин куритилади.

Калаваларни табиий шароитда махсус хоналарда, 
(камераларда) 16—25*С \ароратда ёки 32—38°С гача 
булган юкори кароратда худди уша хоналарда хона- 
ларни иситиб туриб куритиш мумкин. Камерага ин- 
гичка тешикдан \авони тортадиган вентиляция, у 
билан \авони юкори томондан тортиб, пастки то- 
мондан узатилиб туради.

Ипак-хом ашёни табиий шароитда куритиш унинг 
фойдали сифат к5фсаткичларини яхши сакдаб колиш-
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7-расм. КС-2 куритиш машинасининг тизими.

га имкон яратади. Унинг кдйта ишланишга кобилия- 
тини бирмунча яхшилайди, узилувчанлигини камай- 
тиради, лекин бундай куритиш усули вак.'гни жуда куп 
олади, бир неча кунга чузилиши мумкин камда бунга 
катта ишлаб чикдриш майдони талаб этил ад и. Шу­
нинг учун фабрикаларда ип куритиш учун махсус 
куритиш камералари ишлатилади.

Камераларининг микдори (2 ёки 3 та) билан фарк 
килиб турадиган, КС-2 ва КС-3 типидаги куритиш 
машиналари энг к?п ишлатилади. Бошка хилдаги 
куритгичлардан \ам фойдаланиш мумкин. КС-2 типи­
даги куритиш машинасининг тизими 7-расмда курса- 
тилган.

Куритиш жараёни калориферда киздирилган \аво 
ёрдамида бажарилади. Унинг (1) деразаси оркали (2) 
вентиляторлар ёрдамида юборилган \аво (3) калори- 
ферларда киздирилади ва жалюзаларнинг икки 
бикинига жойлашган (8) шахталарга йуналтирилади. 
Шахталар оркали иссик \аво (7) камераларга утади. 
Уларда ипак калавалари солинган (6) вагонеткалар 
(вагончалар) жойлаштирилади. Ташкдридан юборила- 
диган кавони (4) копкокли (5) труба бошкариб туради.
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Куритиш машинасидаги иссик каво харакат 
йуналишлари стрелкалар билан курсатиб куйилган.

Куритиш машинаси \авонинг кароратини ва нам- 
лигини текшириб туриш учун термометр ва психро­
метр билан жи\озланган. Камера ичида айланиб тур- 
ган \авонинг карорати 40—45<’С дан ошмайди. Ипак- 
хом ашёни куритиш муддати 60—120 мин. Ипак-хом 
ашёсини куритгандан кейин унинг намлиги 20—25% 
булиши керак. Калаваларни куритиш учун уларни 
рандаланган дастакдан ёгоч ёки бакелитли найлардан 
килинган вешалкаларга илиниб 2 ярусда (\ар бир 
ярусда 16 тадан 22 тагача илгич) урнатилади. )^ар кай- 
си илгичга 8—10 тадан калава илиниши мумкин.

Амалда камерали куритиш машиналарининг каме- 
раларида \ароратни ва намликни автоматик равишда 
бошцариб турилмайди. Шунинг учун калаваларни 
куритилгандан кейин уларнинг намлигида маълум да- 
ражада нотекислик к,олади. Бундай нотекислик куйида- 
ги \олларда купаяди; вагонеткалар иситилган \авонинг 
кириш томонига илиб куйилган калавалар карама-цар- 
ши томонга илиб куйилган калаваларга Караганда тез- 
рок курийди. Калаваларнинг бир текисда куришига 
эришиш учун айрим фабрикалар \ароратни белги- 
ланган параметрларга мос келадиган кдтиб бошкдриб 
турадиган автоматик жи\озлар урнатишади.

Камеранинг тур л и жойларида турган калаваларни 
бир текис куритиш учун, куритиш жараёни ярмига 
борганда вагонеткаларни камерадан чикарилади, 
с^нгра уни 180° га буриб яна кайтариб уз жойига ки- 
ритиб куй ил ад и.

Куритиш машинасининг унумдорлиги, кг/с,
flgTm

П = -----------------*(Т. + Т.) 1000

бу ерда а — куритиш аппаратидаги (сушилкадаги) ка- 
мералар сони (2—3); Т, — калаванинг уртача массаси 
(80—120); Т — иш сменасининг давомийлиги; m — 
бир вагонеткадаги калавалар сони (306—600); Тм — 
Куритиш вакти мин; Т, — машинага юк юклаш ва ту- 
шириш вакти (10—20 мин).

Куритиш машинасида 2 киши ишлайди. Одатда 1 
кг ипга бутинг сарфланиши 1,5 — 1,6 кг ни ташкил 
этади.
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Куритилгандан кейин вешалкалардаги калавалар 
ечилади ва куритиш сифати «создан кечириб чикила- 
ди. Сунгра калавалар узунлиги буйлаб силликданади, 
зарур б^лса цушимча равишда титилади ва силкитила- 
ди, кейин ич томони буз матоли яшикларга тахлана- 
ди. Яшиклар омборхона токчаларига туп ва ассорти- 
ментлар буйича ажратиб териб чикдлади. Кейинги 
жараёнга — чуватишга калавалар куритиш машинаси- 
дан чикдрилгандан кейин уч соат утгач утказилади. Бу 
пайтда ипак-хом ашё калаваларининг намлиги текис- 
ланади ва хом ашё юмшайди.

5. Ипак-хом ашё калаваларини эмульсиялаш

Ипак-хом ашёни ивитиш Урнига калаваларга 
эмульсия сепиш пуркаш мацсадга мувофиц. Бундай 
усулни фак,ат паст ёки урта даражада эшилган иплар- 
ни арк,ок,, танда муслин газламаси ва бошкдлар ишлаб 
чикариш пайтида кУллаш мумкин. Одатда 100 кг 
ипак-хом ашёга сепиш учун куйидаги таркибдаги 
эмульсиядан фойдаланилади; 60% ли олеинли совун- 
дан 2,4 кг, канакунжут мойидан (касторовий) 0,8 кг. 
Лекин бошкд таркибли эмульциялардан \ам фойдала- 
нилса булади.

Эмульсияни № 1 ва № 2 рецептлар буйича кдй- 
натилади (9-расм). Унинг таркибига буёк, эритмаси 
КУшилади. Эмульсиянинг бошлангач \арорати 45— 
50°С булиши керак. Ипак-хом ашёни ванна тагида- 
ги панжара устига иккиёцдама перпендикуляр 
шаклда тахлаб куйилган калава кдтламларига сепиш 
усули билан эмульсияланади. Эмульсия пуркаш 
учун пульверизатордан фойдаланади. Тахланадиган 
калаванинг сони ортиши билан пуркаладиган 
эмульсия микдори \ам купайтириб борилади, чунки 
эмульсия юкори к,атламдаги калавалардан аста- 
секин оку1б, пастки к,атламдаги калаваларга син- 
гади.

Эмульсия сепилгандан кейин ипак-хом ашё кала- 
валари сомик, салфетка билан ёпилади ва устидан 
пресс туширилади ва бир цанча вахт босим остида 
ушлаб турилади. Буш елимланган ипакни пресс ости­
да 20—30 мин, уртача елимланган ипакни — 45—60 
мин ва кдттик, елимланган ипакни — 2 соат давомида 
ушлаб турилади.
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Ипак-хом ашё калавалари пресс исканжасилан 
олингандан кейин титилади ва силликданади, бундай 
жараён ортицча намликни си^иб, калаваларни кури- 
тишни талаб к,илмайди; унинг ивитишдан афзаллиги 
хам ана шундадир. Бундай усул кулланганда ипак-хом 
ашёни чуватишга тайёрлаш технологик жараёни бир- 
мунча к,иск,аради ва кдйта ишлашга сарфланадиган. 
ипак-хом ашёни эмульсиялаш жараёни калавага 
эмульсия сепиш йули билан такомиллашади; таркиби 
бирмунча самарали эмульсия ишлатила бошланади, 
калаваларга эмульсия пуркаш, сепиш механизация- 
лаштирилади.

Айрим корхоналарда ипак йигириш — эшиш цех- 
ларида куйидаги таркибли эмульсия ишлатилади, 1 
той (33 кг) ипак-хом ашёга г:

Алкамон — 32,5,
Олеинли совун 60% ли — 300,
Глицерин — 75.
Курсатилган моддалар 12 л юмшатилган сувда эри- 

тилади ва яхшилаб аралаштирилади. Эмульсияни 
тайёрлаб бериш ва калаваларга эмульсияни пуркаш 
фабрикада механизациялаштирилган курилма ёрда-

8-расм. Ипак хом ашё калаваларига сепиш у с улила амульсимлоьчи 
механизациялашган курилманинг тизими.
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мида амалга оширилади. Механизациялаштирилган 
курилма схемаси 8-расмда келтирилган.

Курилма куйидаги асосий узеллар: (1) бошцариш 
пульти, тайёрлаш баклари, ишчи баклари бор, шланг 
тизимлари, эмульсияни харакатлантирувчи вентил ва 
клапанлар, эмульсияни сепиш учун форсункалардан 
ташкил топган.

Механизациялаштирилган курилмада ипак-хом ашё 
калаваларига эмульсия пуркаш учун эмульсия тайёрлаш 
ишлари куйидагича амалга оширилади. Тайёрлаш баки 
(6) га юмшатилган сув кувур оркали юбориб (4) вентил 
ёрдамида куй ил ад и. Бакка юкорида курсатилган рецепт 
буйича алкамон, олеинли совун глицирин ва буёк соли- 
нади. Автоматик переключатель (2) ёрдамида (7) элект- 
рокавлагичнинг (5) элекродвигатели уланади. Кении 
переключатель (1) ёрдамида (9) электрокизитгич ула­
нади. Эмульсияни 76—80° кароратда 15 мин давомида 
кавлаб аралаштириб тур ил ад и. Баклаги эмульсия сатки 
(8) к^рсатгич билан ^лчанади, унинг карорати эса пульт 
бошкармасининг (3) шкала билан ботик булган (10) 
датчик воситасида назорат килиб турилади. Тайёр 
эмульсия вентил (11) оркали (15) шлангдан ишчи бакка 
куйилади ва (13) копкок- 
лар оркали утказилган 
шланглар с^нгра (14) кла­
пан оркали ва (16) редук- 
цион клапан оркали (17) 
форсункаларга келиб ту- 
шади.

Курилма магнит очкич 
ёрдамида ишга туширил- 
гач тармок уланади. У ик- 
кита комплект тайёрлов 
бакларилан ва туртта иш­
чи баклардан ташкил топ­
ган. Кар бир тайёрлов ба- 
кининг c h f h m h  36 л дан 
иборат. Баклар цилиндрик 
шаклга эга булиб, улар 
зангламайдиган пулатдан 
ясалади. Эмульсия фор­
сункаларга 2,5x105 Па дан 
ортик булмаган босим во­
ситасида юборилади.

\ \  i!5 В1
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9-расм. Ипак хом ашёни сепиш 
усулида эмульсияловчи ванна.
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Эмульсия пуркалиши лозим булган ипак-хом ашё 
калаваларнинг сифатини назорат килиб турган назо- 
ратчилар текширишилан кейин калаваларни чит 
гилофларга фаб перфотешикли металл яшик-аравача- 
ларга тахланади. Яшикларга жойлашдан олдин калава 
силликданади ва бир-бирига параллел килиб ёнма-ён 
жойлаштирилади. Яшик-аравачаларни махсус столлар 
ёнига олиб борилади, у ерда кал а ват ар га эмульсия 
пуркалади. Столнинг металлдан ишланган курсиси 
таглигининг баландлиги 550 мм дан иборат, стол ус- 
тига калинлиги 3—4 мм булган ва венилопластдан 
ясалган (1) ванна (9-расм) куйилган. Зангламайдиган 
пулатдан ясалган (2) найча стерженлар тиккасига ван- 
нага куйилган бир учи ваннанинг тубига ёпиштирил- 
ган. Ваннанинг тубига зангламайдиган пулатдан 
ясалган (2) стержен найчалар ма\камланган.

Найчалар орал и ш га калава узунлигича караб жой­
лаштирилади, узун калавалар орка катордаги найчалар 
орасига, киска калавалар чет ва ораликдаги найчалар 
орасига жойлаштирилади.

Ишчи \ар жуфт найчага биттадан калаванинг 
елимшак жойлари бир-бирига горизонтал ва вертикал 
текисликларда узаро туфи келадиган килиб жойлаш- 
тиради.

Бир кдторга — горизонтал текисликка 5 та калава 
жойлашгандан кейин ишчи форсунка ёрдамида 
эмульсияни калаванинг елимланган. ерларига пурка- 
тиб чикади. Сунг ишчи калаваларни кзторини жой- 
лайди ва уларга эмульсия пуркаЯаи, шу йусинда то 
найчаларнинг юкори кисмига етгунча давом этади. 
Одатда вертикал буйлаб 35 дона калава жойланади, 
бинобарин уларнинг каммаси 35x5=175 та калавани 
ташкил кил ад и.

Эмульсия пуркалган калаваларнинг устига чит 
мато ёпилиб унинг устидан ёгоч пресс туширилади. 
Пресс тахтакачнинг кдлинлиги 40 мм, массаси 6,2 
кг, катталик улчами 520x1300 мм дир. Калавалар 
пресс тахтакач исканжасида 3 соат ушлаб тур ил ад и, 
кейин калаваларни силликдашга ва титишга 
юборилади.

Силлик^анган ва титилган калавалар кдйта ураш 
цехига бериб юборилади ёки тайёрлаш хонасида 
сакдаб турил ад и, сакдаш вакти икки суткадан ошмас- 
лиги керак.
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К) кор ид а тасвирланган ипак-хом ашё калавалар­
нинг ёпишган ерларига пуркаш билан эмульсиялаш 
усули технологик жи\атдан узини окдайди ва икгисо- 
дий томондан самарали. Бундай усулни паст ва уртача 
эшилишда эшилган ипларни ишлаб чикаришга 
мулжалланган ипак-хом ашёга ишлов беришла кул- 
лаш мумкин.

Сунъий ипларни мойлаш

Вискоза иплар кимё заводларидан мойланган ва 
буялган ва (S ва Z йуналишида) бир оз бурама берил- 
ган \олатда келтирилади.

Вискоза иплари курсатилганча мойланиб ва 
буялиб кдйта ишланмаган тацдирда мойлаш галтак- 
лардаги ипларни кдйта ураш жараёнида тез ювилиб 
кетадиган буёкдар неввол эритмаси оркдли ташкил 
этил ад и. Куйида 100 кг вискоза ипларни мойлаш учун 
зарур буладиган кимёвий материаллар микдори курса- 
тилган.
Кимёвий материаллар микдори, кг
таркибида 95—96% ёгли кислотаси булган 
техник олеин кислотаси 0,31
вазелин 1,42
триэтаноламин 0,13
буёк 0,12

Eniaui учун ишлатиладиган мой куйидаги усулда 
тайёрланади. Харорати 60—70°С булган олеин кисло- 
тасига 30—40°С гача иситилган вазелин мойи, сунгра 
эса — триэтаноламин куш ил ад и. Тайёр булган ёкаат 
мойи кдкрабо — кизил ту с га эга булиши керак. Нев- 
вола тайёрлаш чогида намлик булишига йул куйил- 
майди, шунингдек мис баклар ишлатилмаслиги керак. 
Олеин кислотаси ва вазелин мойининг суви кочирил- 
ган (сувсизлантирилган) булиши керак, бу кодиса у 
моддалар 60—70°С да киздириш ва махсус тиндиргич- 
ларда тиндириш натижасида юз беради. Сув эритма- 
сини тайёрлаш учун невволни окимини жилдиратиб 
юмшатилган илик сувга кушиш зарур. Кейин у бутун- 
лай эриб кетгунча аралаштириб, кавлаб туриш керак. 
Сув эритмасида неввол 30% ни, буёкдар билан 
(кушилган) сувда — 70% ни ташкил этади.
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Турли ип тупларини бир-биридан осон фарклаш 
учун вискоза ипларни э 1й и л и ш  йуналишига караб 
мойлаш пайтида турли рангларга буяб чицилади.

Ёглайдиган мойга о сон  ю вилиб кетадиган буёк 
кислоталарининг эритм асн куш илади (буёкнинг пас- 
порти булиш и керак).

Буёкнинг \ар бир янги, тупини ишлатишдан олдин 
хом ашёни пишитилган, колда буглаб олингандан 
кейин синаш учун намунаНИ буяб сУнг бир кдйнатиб 
куриш йули билан синовдаН утказилади.

Кдйнатилганда бутунлай учиб кетмайдиган буёкдар 
ишлатилмайди.

Буёк, эритм асини цуйидаги усул билан тайёрлана- 
ди: буёкнинг КУРУК кукуниНИ керагича бак идиш га со- 
линади , сунг кзйнаган  сув КУйиб кукунлар бутунлай 
эриб кетгунча кайнатилади, эритм а бироз совугач, 
уни сув эритм аси  — н евв о л н и н г ичига куйилади. 
Бунда буёк эритилган концентрация 2—3% ни таш кил 
Кйлиши керак. Хом аш ё таркибидан  буёк эритм аси- 
нинг сарф ланиш и, агар уни кукун \о л и га  айлантирил- 
са 0,1% ни таш кил этади.

БобиНани чуватиб булмайдиган 
одатда кУйи 83 ю Кори том онларини 
(купинчз ацетат иплари) \а м  осон 
ю виладиган ю кори концентрацияли 
буёк  кислаталари  эритм аси  (1 кг 
ипга 1% гача) билан буялади.

Вискоза иплар кайта Ураш жа- 
раёнида мойлаш асбоби ёрдамида, 
бевосита кайта ураш машинасида 
мойланади, бу 10-расмда курсатил- 
ган.

М аш инадаги (2) бобинани  (1) 
м аш ина рамкасига урнатилади, ип 
бобинадан чувалиб, (4) айланиб ту- 
рувчи валикка тегиб утади.
валикнинг 1/3 кисм и (3) ваннага 
КУйилган мойловчи эмульсия куй- 
илган эритм ага чуктирилади. Ва- 
л и к н и  ай л ан и б  утаётган ип

10-расм. Мойловчи м ойланади, кейин ип (5) йуналти- 
курилмали кайта ураш рувчини суриб турувчи кисмга те- 

машинасининг гиб ^тиб- (6 )  та^СИМЛОВЧИ К*ИСМ 
тизими. ёрдамида (7) галтакка уралади.
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Кимёвий ипларни мойлаш уларга ижобий таъсир 
курсатади: ишцаланнш камаяди, электрланиш хусуси- 
яти пасаяди, ипларни эгилувчанлиги ошади ва \ока- 
золар. Бирок; мойлаш маълум даражада салбий таъсир 
\ам курсатади. Вискоза иплар мойлайдиган эмульсия 
куш ил га н сув эритмасида катта тезликда чу вал ад и, бу 
эса унинг (нам тортиб) кдлинлашиб ва чузилиб, 
салкиланиб колишига олиб келади, ипларда йуцол- 
майиган деформация пайдо булади, у матонинг креп- 
лик цимматини самарасини пасайтиради. Шунинг 
учун ипни чуватиш жараёнида иложи борича мойла- 
масликка \аракат цилиш керак.
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Кайта ураш чогида ипнинг таранг тортилиши 
унинг кам физик-механик хусусиятига. \ам урашнинг 
техник-икдисодий курсаткичларига ва кейинги була- 
диган технологик жараёнларга катта таъсир килади. 
Кайта ураш машиналарида ипни тарангланиши нати- 
жасида сунгги ура мд а керакли булган уралиш зичлиги 
\осил б^лади. Буш уралиш окибатида ипларни эшиш 
пайтида маълум кийинчиликлар юз беради. Шу билан 
бирга, кайта ураш чогида ипларнинг жуда таранг тор­
тилиши уларнинг эластик хусусиятларини пасайтири- 
ши мумкин, бу эса эшилган ипларнинг хоссаларига ва 
улардан тайёрланадиган максулотларга салбий таъсир 
курсатади. Бундан ташкари, таранглаш меъёридан 
ошса, кайта ураш пайтида иплар куп узил ад и, окибат- 
да кайта ураш машинасининг унумдорлиги пасаяди ва 
иплардаги нуксонлар купаяди.

Кайта ураш пайтида ипни таранглигига бир канча 
омиллар уз таъсирини Сказали. Улардан асосий- 
лари — чуватилаётган урамнинг шакли ва тузилиши 
\амда чуватилаётган ипнинг (кимирламай турган ёки 
айланиб турган ура м га кура) чувал и ш усулларидир.

Ипак-хом ашё ипак эшиш фабрикаларига калава 
колида келтирилади. Айланиб турган чарх парраги 
(мотовило) оркали калавалардаги иплар галтакларга 
уралади. Айланиб турган рамадан чуватилаётган ипга 
таъсир килувчи кучларга Г. С. Дворницкий ва М. Д. 
Талызинларнинг илмий ишларида бирмунча туликрок 
та\лил берилган.

Ип айланаётган чарх паррагидан таркатилиб 
галтакка Уралаётганда унинг таранглиги к^ршилик 
кучларининг йигиндисидан иборат булади.

Бу каршиликлар — чарх паррагининг доимий 
таъсиридан косил буладиган каршилик кучининг 
статик таранглиги ва чарх паррагининг ипни чува- 
тиш пайтидаги инерция кучи таъсиридан косил 
буладиган динамик таранглик кучининг йигиндиси­
дан иборат.

Чуватиш пайтида косил буладиган статик таранг­
лик цапфанинг чарх парраги уячаларида ишкаланиши 
окибатида косил булган кзршиликни енгади, унинг 
киймати доимий булиб, моментлар оркали куйидагича 
ифодаланади

Каша ураш жараёнида ипнинг тарангланиши
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Mt = Qfp
бу ерда О — чарх парраклари огирликларининг 
йигинлиси g„ калава g, ва тормоз кжчаси g, нинг 
массаларининг йигинлиси; f — чарх парраги уячала- 
рида цапфанинг ишкаланиш коэффициента; р — цап- 
фанинг ралиуси.

Статик таранглик Fc ни топиш учун, 12-расмда 
курсатилган схемалан фюйдаланиб, чарх паррагининг 
статик мувозанат шартлари ёзилади

(7)
УККа

Me — F Rcosa = 0, Qfp — F Rcosa = О,
бу ерда a  — чарх паррагининг горизонтал 
нисбатан айланиш бурчаги; R — чарх радиуси. 

Бинобарин,
Qfp

<*>
Ушбу формуланинг сурати ишкдла- 
нишнинг куч моменти F(F=QO 
булиб, унинг елкаси цапфа радиуси р 
га тенг, махражи эса — ипнинг чарх 
паррагидан чнк,нш нуцтасидаги ради­
уси — чарх парраги айлангани сари R,, 
дан (купкиррали чарх парраги ичига 
чизилган айлана радиуси) то R гача 12_ ^  калаваларни 
куп к,иррали чарх паррагига таш^и 
чизилган айлананинг радиуси.

Статик таранглик фак,атгина ип­
ни чарх паррагидан чувалиб бори- 
шида камаядиган ишкдланиш кучига боглик, булмай,
балки а  бурчакни функцияси булган чарх радиусига

®»
\ам богли»;. Бунда а  бурчак 0 дан —т~ гача узгаради,

чуватишда ил 
таранглигини 

аниклаш тизими.

бу ерда а,, — чарх паррагининг иккита ёнма-ён жой- 
лашган кегайлари орасидаги бурчак.

Ип чарх устидан туш ганда а=0 ва бу \олда чарх 
радиуси энг катта (R = RJ, статик таранглик эса энг 
катта кийматига эга булади.

FcmM = = J L .  (9)
R R

Агар a=a,,/2 булса чарх радиуси узининг энг кичик 
к,ийматига, статик таранглик эса энг катта к,ийматига 
эга булади.
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IV Б О Б
ИПЛЛРНИ КАЙ ТА УРАШ ВА УЛАРНИ 

ЭШИШГА ТАЙ ЁРЛ АШ

1. Цайта ураш жараёнининг у мумий тавсифи

Ипак эшиш фабрикаларида узлуксиз ипларни 
купхаватли, ипак эшиш машиналарила кейинги иш- 
ланишга кулай урамлар \осил хилиш учун хайта ура- 
лади. Бунда ипак эшиш машиналарида сунгги урам 
рал та к олинади. Шунинг учун калава холила келти- 
риладиган ипак-хом ашёни ва кимёвий ипларни икки 
гардишли калтакларга кбайта Уралади. Ипак-хом 
ашёни, баъзан эса кимёвий ипларни х^йта ураш жа- 
раёнида иплар кушимча равишда куздан кечирилади 
ва тозаланади. Бунда гуррачалари, чанг-руборлари то- 
залаб ташланади, ортихча тугунчалар, ингичка жойлар 
ва х-К- олиб ташланади. Бунинг учун хайта ураш ма- 
шиналарига тозалагич асбоблар Урнатилган. Айрим 
холларда кимёвий ипларни хайта ураш ва мойлаш 
ишлари бирга олиб борилади. Бунинг учун кайта 
ураш машиналари мойлайдиган асбоблар билан 
таъминланади.

Ипак-хом ашёни хайта ураш машинасининг турли 
хили ва турли конструкциясидан фойдаланиш мум- 
кин. Бундай машиналар куйидаги белгилари билан 
бир-биридан фархаанади:

1) калава ураладиган парракларнинг жойланишига 
хараб — чарх парраклари бир ярусли бир хаватли 
юхорида ёки пастда жойлашган ва икки ярусли ха мд а 
комбинацияланган булади; машиналар бир ёхлама ва 
иккиёхпама булиши мумкин.

2) галтакларини махкамланиши ва харакатга 
келтирилиши усулларига хараб урчукди ва урчухсиз 
булади; урчухлар асосий ухха нисбатан параллел ва 
перпендикуляр равишда жойлашган булади;

3) чихарилган урамлар Урал и ш хусусиятига кура -  
чети хийшаймаган, цилиндрсимон ва икки чети хий- 
шайган цилиндрсимон булади; Урал и ш параллел холда 
ва крест шаклида булиши мумкин.

Кайта ураш машиналари конструкция жихатидан 
турлича булишига харамай, хайта ураш жараёни бу 
машиналарда бир хил бажарилади. Энг содда хайта 
ураш машинасининг технологик схемаси 11-расмда
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курсатилган. Ишчи (1) калавани (2) чарх паррагига 
кийдиради ва ундаги тугунчаларни, елимшакларни то- 
залаб ташлаб, текис кдлиб куяди. Ишчи ипнинг учи­
ни кдаириб топали ва уни (3) йуналтирувчи шиша 
чивикчадан ва (4) так.симловчи асбобнинг кузидан 
утказиб (8) урчуккд утказилган 5 галтакка ма\камлаб 
куяди. Шундан кейин урчук галтак билан биргаликда 
уяга туширилади, айни шу пайт (8) урчукнинг (6) ро- 
лиги (7) фрикцион шкив устига ёткизилади, фрикци­
он шкив айланиб туради ва Узи билан урчукли (5) гал- 
такни *ам айлантира бошлайди. Ралтакка ип уралади. 
Урчуксиз кайта ураш машиналарида галтак икки 
шпиндель орасига кисилади, улардан бири машина- 
нинг ён тарафидаги ук̂ и ёрдамида, уккд бириктирил- 
ган фрикцион шкив оркдли \аракатга келади.

11-расм. Энг содда кдйта ураш машинасининг технологик тизими.

Ралтакдан чуватилиб кайта уралаётган кимёвий 
ипларнинг галтак машиналар полкасига урнатилади. 
Бундай \олда иплар кимирламай турган галтаклардан 
чуватилади.

Вискоза ипларни кайта >фаш машиналаридаги ку- 
личлардан цайта уралаётган чокда тирговичлар >фна- 
тилади, куличларни уларга кийдириб куй ил ад и. Тир­
говичлар куличлардан ипларнинг чувалиб чикишини 
осонлаштиради ва жараённи яхшилайди. Баъзи бир 
машиналарда тирговичлар урнига анча мураккаб мах- 
сус жщозлар урнатилади.
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м
F =■

сши R C osajl
Fp

RC'o.v a ,/2  ^ l0 )

Бурчак a„ чарх паррагилаги кегай сони п га боглик,-

Агар а„ = 2п булса (10) формулани бошкдча ёзишП
мумкин:

F =
м

RCos а0/п ( И )

Демак, чарх паррагида кегайлар сони кднча куп 
булса, энг катта статик таранглик кучи шунча кам
булади, чунки бундай \олда Cos а° микдор катталашади.П
Кегайларнинг сони купайиши билан Fcmm ва ора- 
сидаги фар к камаяди, чарх паррагининг турли нукда- 
ларидан чикдётган ипларнинг таранглиги мунтазам 
катталикка якинлаша бориб узгармас цийматга 
интилади. Доирасимон чарх паррагида Fc таранглик 
кучининг микдори доимий булади.

Эди Fcmm билан /1_-. ларнинг узаро фаркини чарх 
паррагилаги кегайлар сонига кура ани^лаб чикдмиз

A F=/ - ~  F~  • 100. (12)
А «ми

Бу формулага Fcmm ва Fcma цийматларини куйиб, 
Куйидаги формулани оламиз

Cos я 
1— п

AFC= --------- 100. (13)
Cos к 

п

Олти коррали чарх учун Cos к = 0,866.
6

Унда AFC = | ~°-866 100 = 15%.
0.866

Cos кСаккиз киррали чарх учун------- = 0,924, AFC = 8%
га тенг. 8

Шундай кдлиб, ипнинг статик таранглиги калава- 
лар такдлган чарх паррагининг микдорига ва цапфа- 
даги ишкдланиш куч и га боглик, \амда а  бурчак Узгар- 
ганда узгаради.
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Урчук доимий техник билан айланганда галтакдаги 
ипни диаметри ортиб борса ипни каракат тезлиги \ам 
ортиб боради. Чарх паррагининг радиусга боглик, 
булган айланиш частотаси \ам ортиб боради. Ип \apa- 
катининг тезлиги секинлик билан купаяди, шунинг 
учун к,иска вакт мобайнида \аракат тезлигини 
узгармас деб кабул килиш мумкин, яъни:

б  =  InRn, = 2 nRcos an,
бу ерда п,— радиуси R булган чарх кирраларидан ип­
ни чикиш пайтидаги айланиш частотаси мин пг — 
ипнинг R,,= Rcosa, радиусли кегайлар оралигидан 
чикиш пайтидаги чархнинг айланиш частотаси мин

\осил булган тенгламаларнинг кар икки кисмини 
2,R га кискартириб, куйидаги формулани оламиз:

n,=n,cosa. (14)
Агар а=0 булса cos a= l булади, бу \олда п =п, келиб 
чикади. Бундай \олат доирасимон чарх паррагида 
R=R булган такдирда содир булиши мумкин. Бурчак 
а нинг бошка кар кандай кийматларида \атто a=aJ2 
булган такдирда кам, R, энг кичкина Cosa<l ва п,>п 
дир.

Шундай килиб, кар кандай купкиррали чархдан 
ипнинг чикиш тезлиги бир хил булмайди. Бу колат 
бурчак тезланишининг ва ипнинг чуватиш тезлиги 
билан боглик булган инерция кучининг пайдо були- 
шига олиб келади.

Чарх айланиши бурчак тезланишининг камайиши 
пайтида динамик таранглик пайдо булиши эвазига 
инерцион кучлар ип таранглигини кескин купайтира- 
ди, бу эса ипни кдйта ураш тезлигини чеклаб куяди.

Чарх а  бурчакка айланганда ундан чикадиган ип 
узунлиги

S=Rsina (15)
га тенг булади.

Ипнинг чикиш тезлигини S ни t буйича диффе- 
ренциаллаш билан аникданади, яъни

dS Rcosada

Чарх паррагининг бурчак тезлиги куйидагича 
аник^анади.
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da d
dt ~ Rcosa ( 17)

Бурчак тезлигини лифференциаллаш натижасида 
чархнинг бурчак тезланиши аникданади. яъни

da Aw/ia da
(18)е = dt: Rcos a dt

da
Охирги формуладан —  ̂ ийматини (17) формулагаdt

цуйиш билан цуйидаги формула олинади
й sina

£ = К cos;a (19)

Динамик таранглик кучининг чархни айланиш 
марказига нисбатан момента

М. = F.Rcosa. (20)
Бу формуладаги М, — инерция моментни бурчак 

тезланишига купайтмаси сифатила ифодалаш \ам 
мумкин:

w , d a . «sina .М. = el. =—— I =--------- I.dr R!cos!a (21)

Юкоридаги (20) ва (21) формулалардан куйидаги 
ифодани ёзиш мумкин:

Ô ina
F.Rcosa = — —— I.

R cosa

Бундан

R*

sina

cos4a i.

(22)

(23)

Бу ерда 1 — ипак-хом ашё калаваси кийдирилган 
чархнинг инерция моментини ифодалайди.

_ п
Бурчак a  = — булганда динамик таранглик F3 нинг

Киймати энг катта булади, бу ерда п — чарх кегайла- 
рининг сони.

Бинобарин: sin к
(24)F* л им R COS4*
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Агар а  —» О булса динамик таранглик F, —> 0 була- 
ди.

Юкоридаги (23) ва (24) формулалардан шу парса 
келиб чи цадики, технологик нуцтаи назардан мумкин 
цадар куп кегайли ёки мутлацо доирасимон чархни 
ишлатиш мацсадга мувофикдир. Шундай чархлар иш- 
латилганда ипни кбайта ураш жараёнида узилиш бир- 
мунча камайган.

Бирок, бундай чархларни ишлаб чицариш мурак- 
каблиги уларнинг оддий чархларга Караганда цийма- 
тини бирмунча ошириб юборади. Шунинг учун до­
ирасимон, юмалоц чархлардан фойдаланилмайди.

Хосил булган (24) тенгламадан ипларни цайта 
урашдаги катта тезликни аникданади

Ушбу формуладан фойдаланиш учун чарх парраги- 
нинг инерция моменти I ни билиш зарур. Инерция 
моменти цийматини осма бифиляр деб номланувчи 
асбоб ёрдамида аникдаш мумкин. Энг катта динамик 
таранглик кучи ипнинг узилиш кучи F,, билан статик 
таранглик Fc кучи уртасидаги фарцга тенг, бу эса 
чархни \аракатдан тухтатиш демакдир:

Хисоблаш йули билан олинган ипнинг чуватилиш 
тезлиги хациций цийматидан камрок, булади, чунки 
(25) формула чархнинг айланиш частотасига вискоза 
ипларининг цайишцокдик хусусияти таъсир к$фсати- 
шини цисобга олмайди.

Юцорида келтирилган та\лил— фацат ипларни 
цайта ураш жараёнида уларнинг тарангланишига ип- 
ларнинг цайишцокдик хусусиятлари таъсир к5фсати- 
шинигина эмас, балки йуналтирувчи мосламаларга 
ипларнинг ишцаланиш цолати таъсир цилишини \ам. 
калаванинг чархда жойлашишини цам \исобга олмай- 
ди.

Ипни чархдан галтакка цайта ураш жараёнидаги 
туда таранглик ипни йуналтирувчи мослама (2) ва (1) 
тацсимлагичнинг кузчасига ишцаланиши цисобига 
(13-расм) купроц булади. Бу тарангликни Эйлер фор-

F _ . R' Cos ‘ п

I Sin тс 
п

п
(25)

F = F — F .* л шах * о * с *
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муласига асосланиб аник- 
лаш мумкин.

Мослама билан
таксимлагич кузчаси ора- 
лигидаги ипнинг таранг­
лиги, сН,

F, = F„e,e, (26)

13-расм. йуналтирувчи бу ерда F. — чархдан чу- 
КУрил малаги ипни таранглигини ваТИЛаётгаНДЭГИ ИПНИНГ 

ишхаланишни хисобга олиб таранглиги (15 сН га тенг 
анимаш тизими. с -деб кабул килинади); 

е — логорифм асоси (2,71); 
f, — ипни йуналтирувчи мосламага ишкдланиш 
коэффициенти (0,12);
а, — йуналтирувчи мосламанинг цамров бурчаги 

(40°).
Таксимлагич билан галтак оралигидаги ипнинг та­

ранглиги
F, = F, е'- = Fjefa*1* ,  (27)

бу ерда а, — кузчанинг к,амраш бурчаги (25°). 
а, = 3,14 40/180 = 0,7;
а, = 3,14 • 25/180 -  0,436;
f, = f? = 0.12;
F3 = 15 • 2,71011 0-7°*'2 °-4* = 15 • 2,71*-'*м = 17сН.

Таранглик кийматига калаванинг чархга жойла- 
шиш \олати катта таъсир курсатади. Уларнинг o f h P - 
лик марказлари бир-бирига мое тушмоги лозим. Ка­
лаванинг чархда эксцентрик холатда булиши цушимча 
инерцион кучлар пайдо булишига ва ипни 
таранглигини ортиб кетишига олиб келади.

Ип калава чархида эксцентрик холатда булганда ста- 
тик таранглиги куйидаги формула билан аникданади:

F, = (QfR -  g,e)/(R, + /), (28)
бу ерда О — чархнинг калава билан биргаликдаги 
огирлиги; f — чарх кдфасининг ишкдланиш коэффи­
циенти; R — чарх радиуси; g, — чархнинг огирлиги; 
/ — эксцентриситет; R, — чархга эксцентрик кийди- 
рилган калавани ташки айланасининг радиуси.
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Юк,оридаги (28) формула 
буйича кисоблаш шуни 
куфсатадики, А= 1 см булган- 
да экссцентрнк холатдаги 
статик таранглик F, оддий 
колатдагиси Fu дан 3,06 мар­
та, /=  3 см — булганда эса —
8,4 марта катта булади. Ип­
ни чархдан чуватилаётганда- 
ги таранглигининг аник 
Киймати тензометр ёрда- 
мида аникданади.

Г. Н. Кукиннинг маълу- 
мотларига кура ипак хом- 
ашёни 1,57 тексдан 2,33 
тексгача, ПО дан 160 
м/мин гача тезлик билан 
чуватилганда ипнинг таран­
глиги 10 дан 15 сН гача 
Узгаради, 13,45 тексли вис­
коза ипларни 140 дан 160 м/мин гача тезлик билан 
чуватилганда таранглик 25 дан 30 сН гача узгаради.

Ипни каракатсиз уфамда чуватилганда тарангликни 
узгаришини та\лил килиш ни.\оятда мураккаблашиб 
кетади. Марказдан кочма кучнинг таъсири натижаси- 
да ип чуватилаётган урамнинг укдиан чициб баллон 
\осил килади (14-расм). Ипнинг таранглик \олатига 
Куйидаги омиллар таъсир курсатади: заррачаларни 
узаро бирикиш (сцепление) кучи ва урамдан ажралиб 
чикаётган ипни инерция кучи уфам сиртига ва йунал­
тирувчи мосламага ишкаланиш марказдан кочма куч- 
лар, \аво каршилиги, кайта ураш тезлиги ва бош- 
Калар.

Ипни каракатсиз урамдан чуватилаётганда унинг 
таранглигини аниклаш учун турли формулалар тавсия 
этилган.

Баллоннинг айланиш укидан энг узокдаги 
нукгаларининг таранглиги куйидагича аникданади:

14-расм. КУэгалмас урамдан ип 
чувалишилаги таранглигини 

аниклаш тизими.

2Т /  Нг \
F. ш~ й Г \ 1 “  k sin1 Р т (29)

бу ерда Т — ипнинг чизикди зичлиги, текс; К — ко- 
нуссимон урам учун чуватиш шароитига боглик бул- 
ган коэффициент (0,83—0,22) J3 — бир уфам ипни
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баллон уци билам \осил калган бурчаги, град; Н — 
баллоннинг баламдлиги. см; г — чуватиш нукуасидаги 
урам радиуси, см; v — ураш тезлиги, см/с.

Юкрридаги (29) формуладан куриниб турибдики 
ипга баллон таъснрида \осил буладиган таранглик 
ураш тезлигининг квадратига. ипни чизицди зичлиги- 
га тугри пропорционал ва баллоннинг баландлигига 
урта ботик,-

Тарангликни (29) формула ёрдамида \исобланган 
цийматлар тажрибадан олинган к,ийматларига \ар доим 
\ам туфи келавермайди. Ураш тезлиги ортиб борган са­
ри таранглик ортади, лекин тезликни квадратига туфи 
пропорционал булмайди, баллонни баландлиги ортиб 
борса урамнинг охиридан ип утказгичга булган масофа- 
нинг узгариши \исобига таранглик ортмайди.

Баллонни ихтиёрий нуктасидаги тарангликни 
\исоблаш учун ипни ^Рамдан ажралиш пайтидаги 
бошлангич тарангликни ва ураш тезлиги таъсирини 
аникрок белгиловчи формула таклиф этилган. У фор- 
муланинг куриниши куйидагича

F, = f0eb + mC! + ттУ/2(Я’ -  г*), (30)
бу ерда F„ — ипнинг урамдан ажралишга каршилиги;

/ — натурал логорифмнинг асоси; f — ипнинг уров 
ва найча сиртида сиргалиш пайтидаги ишкдпаниш ко- 
эффициенти; а  — чуватиш пайтида ип к,атими билан 
уров ва найча конусини камраш бурчаги; m — ипнинг 
бир улчов бирлигининг массаси; с — ипни найчадан 
ажратиш тезлиги; б — ипни ураш пайтидаги тезлиги; 
R — баллоннинг курилаётган х ну\тасининг радиуси 
(14-расмга к«аранг); г — ипни чуватиш нуктасида най- 
чага уралиш радиуси.

\осил цилинган (30) формулани унга (F0, f, а, с) ки- 
радиган айрим курсаткичларни аник^ашнинг мурак- 
каблиги туфайли амалда куллаб булмайди. Бундан 
ташцари бу формулани келтириб чикариш пайтида 
етарлича асосланмаган фаразлар ва соддалаштиришлар 
ишлатилди.

Ипни кузгалма урамдан чуватишдаги динамик та- 
ранглигининг абсолют киймати унча куп эмас, лекин 
унинг умумий тарангликка курсатадиган таъсири ан- 
ча сезиларли, чунки ип утказгич ва таранглатувчи ас- 
боблар ишкаланиш ^исобига ип таранглигини куп 
марта оширишга олиб келади.
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Агар ип утказгичга ёки таранглаш асбобига кддар 
ипнинг динамик таранглиги F0 оркдли белгиланса, 
унда ип утказгичдан ёки таранглаш асбобидан кейин 
ипнинг таранглиги F ни Эйлер формуласи оркдли 
аникдаш мумкин:

F = F0e<°.
Турт шохчадан иборат тарокдимон таранглаш 

курилмасидан капрон ип утаётгандаги таранглик 
Урамдан чикаётган ипнинг таранглигига нисбатан 22 
марта купдир. Бу ^исоблаш куйидаги шарт асосида 
бажарилган. Шохчанинг \ар бир таёкдасини ип билан 
кдмраш бурчаги а  = 90° (радиан \исобида а  = П/2), 
пулат сиртида капрон ипнинг ишкдланиш коэффици- 
енти f= 0,5. Бу холда , |4

F = f0efa = F02,71<05~ 2 = F0- 22.
ЭСЛАТМА: Агар а  бурчак 90° га тенг булмаса, унинг 
киймати радианда яа/180 га тенг булади.

Йуналтирувчи стерженларга, ип утказгичга ва тор- 
мозли валикларга материал, шунингдек, бу валиклар- 
нинг ип билан кдмраш бурчагини танлаб, ипларни 
кдйта ураш пайтидаги таранглигини катта ораликда 
бошкдриш мумкин.

Урчук а̂ таъсир этувчи кучларнинг та\лили

Кдйта ураш машина- 
сидаги урчумар фрикци­
он дисклар ёрдамида 
\аракатга келади. Ур- 
чукдар (1) (15-расм) ва у 
билан биргаликда галтак 
(2) фрикцион диск (6) 
юзаси билан урчук, роли- 
ги (7) оралигида \осил 
буладиган ишкдланиш 
воситасида \аракатга ке­
лади. Фрикцион дисклар (гардишлар) машинанинг ён 
томонидаги валик (5) га урнатилган булиб улар шкив 
ва конуссимон шестернялар оркдли машинанинг эле­
ктродвигатели воситасида \аракатланади. Урчукдар 
пулат стерженлардан иборат булиб, уларнинг (3) ва 
(9) учлари урчук ва ип уралган галтак огирликларини

15-расм. Кбайта $фаш урчугига 
таъсир этувчи кучлар.
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мувозанатлаб турувчи подшипникларнинг (4) ва (8) 
говакларнда жойлашган.

Урчук ролиги билан фрикцион диск орасидаги 
ишкдланишни ошириш учуй роликка тушадиган юк- 
ни ошириш зарур. Бунинг учун ролик билан фрик­
цион дискни кисадиган мосламалар цуллаш ва ёпик, 
подшипникларни ишлатиш — керакли самарани бер- 
мади ва машина ишлашини кийинлаштирди. Чарх ай- 
ланишини етарли ишкдланиш кучи билан таъминлаш 
учун капа массали махсус крплама билан копланган 
роликка эга булиши керак. Одатда роликлар металл- 
дан ёки ёгочдан ясалади, сиртига цургошин куйилади, 
тери, резина ёки хлорвинил копланади. Фрикцион 
дискка узатиладиган кучни момент тенгламасидан 
аникданади. В нукгага нисбатан момент тенгламасини 
ёзамиз (15-расмга кдранг);

N/ — g/ — g,/, — gjl2 = 0, (31)
бу ерда I, /„ /2 — куч куйилган нуктадан В нуктагача 
булган масофа (орали10; g — ролик огирлиги; g, — 
чархнинг огирлиги; g, — ипли галтакнинг огирлиги.

Юк,оридаги (31) тенгламадан
N  = g + (g,l, +g2lj/l . (32)

МШ-З типидаги ипак-хом ашёни чуваш машина- 
сининг фрикцион гилдирагига куйиладиган кучни 
(32) формула ёрдамида \исобланган к^ймати 150—200 
сНни ташкил кил ад и.

Ролик ва фрикцион гилдирак орасидаги зурикишга 
ролик ва унинг сиртидаги копламанинг массасидан 
ташкдри урчукнинг подшипниклари механизми таъ- 
сир этади. Ип ураш пайтида галтакка курсатиладиган 
царшилик кучига подшипник говагининг шакли таъ- 
сир курсатади. 16-расмда келтирилган схемадан фой- 
даланиб галтакнинг мувозанати тенгламасини ёзамиз:

Qr -  Q.p -  FR = 0, (33)
бу ерда О = Nf — урчук ролигининг фрикцион гилди- 
ракка ишкаланиш кучи; г — ролик радиуси; Q, = N,f, — 
цапфанинг подшипник деворларига ишкаланиш кучи; 
р — цапфа радиуси; F — галтак сиртида пайдо булади- 
ган куч; R — галтак радиуси.

Х.осил булган (33) тенгламани куйидаги шаклда 
ёзиш мумкин:
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Nfr -  N,f\p -  FR = 0, (34)
\амма кучларни вертикал ва горизонтал укдарга 

проекциялаймиз ва проекциялар йигиндисини нолга 
тенглаштирамиз:

N j f o s a  + N, sina — N — 0, (35)
F + N f  + N/fSina — N,cosa = 0. (36)

Ушбу тенгламаларни N ва N, га нисбатан ечими- 
ни топамиз

N =
F(/lcosa + sina)

cosa — /,sina — / / ,  cosa — /sina (37)

^ 1 cosa — /,sina— / / ,  cosa — /sina (38)

Хосил булган N, ни кийматини (34) тенгламага куйиб, 
галтак ривожлантирадиган F кучни аницлаймиз

Nfr(cosa — f,sina — fT.cosa — f sina) 

f,p + R(cosa — f.sina — ff.cosa — f sina)
(39)

a  = 0 булганда, яъни, подшипник вертикал холатни 
эгаллаганда.

N /r (/ -  / / ,)

/ ,Р + R ( / - / / , )  ' (40)

Бундай F кучни аникдаш учун, аввало (32) формула 
буйича N кучини аникдаш керак. Агар /=145 мм (15- 
расмга кдранг), g,=50 г, /,= 100 мм, g,=40r, /2 = 70 мм, 
g,= 150 г булса

N = 50 + (40 100 + 150 • 70)/145 = 150сН

булади. Тулик, уралган галтак радиусини г-3.15 см (16- 
расмга каранг) деб кдбул килиб, г= 1,75 см, р= 0,25 см, 
f=0,4 ва f=0,25 ва бу курсаткичларнинг кийматини 
(40) формула урнига куйиб, куйидагиларни оламиз:

150 0.4 1,75(1 — 0.4.0,25)
F “  0,25 0.25 + 3,15 (1 -  0.4 0.25) = 33сН-

Лекин (27) формула буйича буйича ипнинг хакикий 
таранглиги — F2 =17сН булади
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Шундай к,илиб, гал- 
такни айланишидан \о- 
сил буладиган F торти- 
шувчи куч ипда чархни 
айланиш к,аршиликдан 
\осил буладиган таранг- 
лик кучи F, дан катта 
булади, F > F,.

Юк,оридаги (26) ва 
(40) тенгламалардан шу 
нарса куринадики, иш- 
каланиш коэффициент- 
лари f ва f, доимий 
булган \олда, галтакнинг тортиш кучи ипни огирлиги 
ортиши билан ортади ва уров диаметрининг катта- 
лашган сари камаяди.

Fa/ггакнинг тортиш кучини а  бурчакни катталаш- 
тириш йули билан купайтириш мумкин (16-расмга 
кдранг). Лекин, а  бурчакни наддан ошик, катталашуви 
урчук; учини подшипникнинг говагида цисилиб к,оли- 
шига ва цапфаларни синишига олиб келиши мумкин. 
Ишцаланиш коэффициентлари F ва F, ортганда ур- 
чук^нинг учи к^силиб цолмаслиги учун подшипникни 
таянч сиртининг ofhui бурчагини камайтириш зарур. 
Одатда а  бурчак 30—40° атрофида булади.

Фрикцион диск билан урчук, орасидаги ишцала- 
ниш кучи ипни галтакка ураш жараёнида ипнинг та- 
ранглигини ва урчук, билан чарх цапфаларидаги 
ишкдланиш о^ибатида вужудга келадиган кдршилик- 
ни енгишга сарфланади.

Айланаётган урчуцнинг иш кдланиш  кучи О, ур- 
чукни тормозловчи иш кдланиш  кучлар 1т ва ипни 
галтакка урашдаги таранглик кучи F hh й и п 1ндисидан 
катта булиш и керак, яъни:

Q > 1т + F.

Калтакка уралган ипнинг тузилиши ва зичлиги

Кдйта ураш машиналарида ип урамлардан чувалиб 
ва таранглаштирувчи, назорат к;илувчи, тозаловчи 
курилмалардан, айрим лолларда эса мойловчи iuexa- 
низмлардан утиб, айланиб турувчи талтакларга урала- 
ди.

16-расм. Иалтак мувозанат 
тенгламасини келтириб чицариш 

тизими.
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Ураш жараёнила ип найча ва галтакка спирал шак- 
лида тутам-тутам б^либ чикарувчи паковка буйи баро­
бар уралади. Ип тутамларининг силжиб туриши 
так,симловчининг тебранма \аракати туфайли косил 
булади. Балтакни бир бор айланиш даврилаги спирал- 
нинг силжиши ип урамининг винтсимон калам йули 
деб аталади. Кадамнинг катта-кичиклиги И так,сим- 
ловчи кузчасининг \аракат тезлиги v, нинг найча ёки 
галтакнинг п айланиш частотаси нисбатига боглик, 
яъни: h = v,/n.

Ипнинг галтакка параллел ёки крестсимон урали- 
ши винтсимон чизикнинг урам укига нисбатан огиш 
бурчагига боглик,.

17-а расмла ип тутамларининг жойлашиши 
курсатилган, 17-6 расмла эса ипнинг цилиндрсимон 
Уралиш пайтила винтсимон чизикнинг ёйма колати 
курсатилган. 17-расмга монанд шундай ёзиш мум­
кин:

tga = h/(7tdx), (41)

бу ерда a  — винтсимон чизикнинг кутарилиш бурча- 
ги; h — винтсимон чизикнинг калами; d, — галтак­
нинг узгарувчан диаметри.

Бундан:

h = nd, tga.

Юкоридаги 17-расмда куфинадики, а  бурчакнинг 
катталашуви билан уралиш калами кам катталашади. 
Кутарилиш бурчаги а  нинг кичик кийматида ураш па­
раллел колла деб аталади. Крестсимон уралишда сил- 
жиш катламидаги иплар айрим бурчаклар остида бири 
иккинчиси билан ке- 
сишиб утади.

Ип уралаётган гал- 
такни (паковкани) ай- 
ланма харакатининг 
тезлиги V ни ёки ип 
таксимловчининг тез­
лиги V, узгартириб 
винт чизикдарининг 
кутарилиш бурчагини 17-расм. Цилиндрик Урашда ипни 
Катталаштириш ёки винтсимон чизик буйлаб жойлашиши 
кичиклаштириш мум- <а>- винтсимон ЧИЗИК ёйилмаси (б).
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кин. Ип узгармас тезлик билан илгариланма харакат- 
ланган ва ип уралаётган галтак узгармас тезлик билан 
айланма \аракат к,илган \олда ип так,симловчини тез- 
лигини ипни тезлигига нисбатан камайтириб а бур- 
чакни кичкиналаштирса булади. Бундай \олатда урам 
параллел йусинда булади.

Замонавий машиналарла ип та^симлагичнинг 
\аракат тезлиги узгармас. Ралтакдаги ип бутун 
галтак буйлаб цилиндр шаклида уралган, фла- 
нецга якнн ерда кийшайтирилмаган \олда (18-а 
раем) \амда цийшайтирилган \олда булиши мумкин 
(18-6 раем).

Тукимачилик со^асининг ип эшиш корхоналарида 
вискоза иплар эшилишдан олдин икки фланецли ци- 
линдрсимон галтакларга параллел ураш усулида 
фланецларда циялатиб к,анта уралади. Бундай уралиш 
усулида галтакдан ипнинг чуватилиши осонлашади ва 
урамда ип массаси купаяди.

Кимёвий тола заводларида узлуксиз иплар ва 
эшилган ипларнинг айрим турлари асосан картон 
найчаларга цилиндр шаклида >фалади ёки конуссимон 
галтакларга (бобиналарга) уфалади. Куйида, (19-расм) 
найчаларга ипларнинг конус шаклида урапишининг 
турли хиллари келтирилган.

Зфамнинг зичлиги, г/см'
Р = GJV,  (42)

бу ерда в ф — галтакдаги ипнинг узининг массаси, г; 
V — галтакдаги ипнинг ^ажми, см3.

18-расм. Ралтакларга ци­
линдре и мон Ураш турлари:
а) цийшайтирилмаган; 19-расм. Конуссимон урам турлари:
б) кийшайтирилган а — бир конусли; б — икки конусли;

в — уч конусли.
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Цилиндрсимон урашда урамнинг \ажми
/л

у =  К -  K = — i<f7- ( P X  (43)

бу ерда Vn — тулик галтакнинг \ажми, см';
Vc — галтак узагининг \ажмн, см';
/ — галтакнинг гардишлари орасидаги масофа. 

узунлиги, см;
d2 — т^ла галтакнинг диаметри, см; 
d, — галтак узагининг диаметри, см.
Конуссимон урамнинг \ажми галтакнинг геомет­

рик улчамларига, урамнинг турига, куринишига ва 
улчамларига мувофик аникданади.

Хажмнинг (43) тенгламадаги к,ийматини (42) фор- 
мулага куйиб цуйидагиларни оламиз:

кЦй1, — d1,)
Ипнинг чизикли зичлигига, винтли чизикларининг 

OFHiu бурчагига ва ипнинг таранглигига кдраб ипак хом 
ашёнинг ураш зичлиги — 0,5 билан 0,65 г/см' орасида, 
вискоза ипники — 0,6 билан 0,9 г/см1 орасида, капрон 
ипники эса — 0,55 билан 0,7 г/см' орасида тебраниб ту- 
ради. Урамнинг зичлигини галтакдаги ипнинг какикий 
массасини \исоблаш йули билан аникданган масофага 
нисбати оркдли аницласа \ам булади.

Р1 = G JG ,. (44)
Бундай муносабатни урамни тулдириш коэффици- 

енти деб аталади. Массанинг \исобланган микдорини 
куй ид а ги формуладан топилади:

Gp = Ц, Т/1000, (45)
бу ерда Lp — галтакдаги ипнинг \исобий узунлиги; 
Т — ипнинг чизикди зичлиги, текс:

Lp = ndcpm.
Балтакка уралган ипнинг Уртача диаметри 

d«p=(d;+dl)/2
бу ерда d, — буш найчанинг диаметри, мм; 

dj — урамнинг диаметри, мм.
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Ралтакдаги ип тутамларининг сони 
/ d + d, /(d, + d.) 

m ~  6 26 28'

бу ерда / — фланецлар орасидаги галтак узунлиги;
8 — ипнинг диаметри;
//8 — галтак узунлиги буйича ип тутамларининг 

сони;
(d, + d,)/28 — галтакнинг кундаланг кесимидаги 

ип тутамларининг сони.
Амалий шароитда урамнинг зичлиги дециметр ёки 

плотномер асбоблари ёрдамида улчанади. Бу асбоблар 
галтакка ураладиган ипнинг зичлигини шартли бир- 
ликда курсатади. Урам зичлиги бирликларини плот­
номер курсаткичидаги бирликларга утказиш 12-жад- 
валда келтирилган.

12- ж а д в а л

Урам зичлиги бирликларини плотномер курсаткичидаги 
бирликларга утказиш (г/см')

Унликлар
Бирликлар

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

30 0,38 0,39 0,40 0,41 0,42 0,42 0,43 0,44 0,45 0,46
40 0.46 0,47 0.48 0,49 0.50 0.50 0,51 0,52 0,53 0.54
50 0.54 0,55 0,56 0,57 0,58 0.58 0.59 0.60 0,61 0,62
60 0,62 0,63 0.64 0,65 0,66 0,67 0.68 0,68 0,69 0.70
70 0,70 0,71 0.72 0,73 0,74 0,74 0,75 0,76 0,77 0,78
80 0,78 0,79 0,80 0,81 0,82 0,82 0,83 0,84 0,85 0.86

Урамнинг буш ёки уга зич уралиши мацеадга му- 
вофик, эмас. Буш >ралганда >фам сигимилан тулик, 
фойдаланилмай колади. Урамнинг зич булиши >фали- 
ши лозим булган \ажмдан тула фойдаланишга имкон 
беради. Бирок урамни зичлигини орттириш учун ип- 
ни таранг тортиб ураш керак булади, бу эса урамни 
узок муддат давомида сакданганда ипдаги деформаци- 
яларни кайтиш хусусиятини йуколишига олиб келади. 
Урамни ташки каишмларининг босими остида унинг
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шакли ва ички к,атламларининг тузилиши узгаради, бу 
айникса, юкори эгилувчанлик, эластиклик хусусияти- 
га эга булган синтетик иплар учун характерлидир. 
Шунинг учун капрон ва бошка синтетик ипларни кам 
зичликда ураш керак.

Ипни ураш тезлиги

Ипни ураш машиналаридаги узгармас частотада ай- 
ланувчи галтакка ипнинг уралиш тезлиги Узгарувчан 
булади. Ураш тезлиги урам диаметрига пропорционал 
равишда катталашиб боради. Ипни уралиш тезлиги v 
икки хил тезликлардан ташкил топади: илгариланма 
тезлик v, — бу галтакнинг айланма тезлигига тенг ва ип 
таксимлагични тезлигига тенг булган кучирма тезлик v2. 
Бу тезликлар бири иккинчисига перпендикуляр йусин- 
да йуналтирилган, шунинг учун ипнинг тулик чизикди 
тезлиги

г» у1, + v*„ (46)

3), = ^ndpn. (47)
бу ерда dcp — галтакдаги урамнинг уртача диаметри, м; 

п. — урчукнинг айланиш частотаси, мин1;
ъ2 = 2hn, (48)

h — ип так,симловчи кузчасининг кулочи, мм; п, — 
эксцентрикнинг айланиш частотаси, мин

Эксцентрик бир марта айланганда так,симловчи 
кузчаси уралаётган ип жойлаштирилган масофадан 
икки марта утади, шунинг учун (48) формулада 2 
раками куйилган.

Тезликларни v, ва v, кийматларини (46) формулага 
куйсак куйидагини оламиз.

u = V  (Яфрп >  + (2hn>. (49)

Конуссимон урашда ип урашнинг уртача чизикти 
тезлиги, м/мин

Ucp = п. ^ ( л Я Р + (2h/C)’) ,  (50)

бу ерда п„ — урчукнинг (узгармас) айланиш частотаси, 
мин Дср — бобинанинг уртача диаметри, мм; h —
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таксимловчи кузчасининг \аракатланиш кулочи, мм; 
С — урчувдан эксцентрикгача б^лган узатиш сони;

ДсР = (d, + d., + Д, + Д,)/4;
d, — бобинанинг кичик томонидаги найчанинг ди- 

аметри, мм; d, — бобинанинг катга томонидаги най­
чанинг диаметри, мм; Д, — бобинанинг кичик томо­
нидаги урамнинг диаметри, мм; Д, — бобинанинг кат- 
та томонидаги урамнинг диаметри, мм.

Юк,оридаги (49) ва (50) формулалар ёрдамида 
тезликлар \исоблаш учун урчук билан эксцентрик- 
нинг айланиш частотасини билиш керак. Бу \олат 
ушбу формулалардан фойдаланишни бирмунча к,и- 
йинлаштиради.

Эксцентрик ва урчук, орасидаги узатувчи сон С, 
\амда ураш эксцентрикнинг эксцентристети маълум 
булса ипни кучирма тезлиги куйидагича аникданади

Е
V)2 =—  Ш,, (51)

бу ерда to,, — урчукнинг 2л п, га тенг булган бурчак 
тезлиги.

Бурчак тезликни урнига куйсак

\>2 =— 2 л1\  = Е.2л,/С. (52)71С
Техник v, ифодасини (49) формулага куйсак, куйида- 
гини оламиз:

о + (2ЕпуС)г = n ^ n d  j *  + (2Е/С)2. (53)

Кучирма тезлик V2 нинг киймати нисбатан кичик 
булганлиги сабабли унинг ипни галтакка ураш 
тезлигига таъсирини эътиборга олмаса \ам булади. 
Амалий максадлар учун ураш тезлигини (47) формула 
буйича аникданади.

Ипни параллел кдлиб уралганда тезликнинг (49) 
ва (50) ёки (53) формулалар ёрдамида \исобланган 
кийматларининг (47) формула ёрдамида кисобланган 
кийматидан фарки 5% дан кам булади. Крест кдпиб 
уралганда эса энг нокулай вазиятларни эътиборга 
олиб кисобланганда кам бу фарк, 5% кам чикдди.

Урчукдари узгармас частота билан айланадиган 
КЭЙта ураш машиналарининг энг катта нуксони — ип
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ураш тезлигининг Узгарувчанлиги \исобланади. Ип- 
нинг буш галтакка уралаётгандаги тезлиги тулик 
урамга уралаётган ипнинг тезлигига Караганда икки 
марта камдир. Уров диаметрининг катталашуви билан 
ип уралиш тезлигининг ортиши ипни таранглигини 
ортиб боришига олиб келади, бу эса ипни ураш 
чогида узилишларни ортишига \амда остки ва ички 
катламлардаги ип урамларида турли зичликларнинг 
пайдо булишига олиб келади.

Замонавий ураш машиналарида ип таранглигини 
узгармас \олда сакдаб тура оладиган турли конструк- 
цияли тезлик вариаторлари урнатилмокда.

2. Канта ураш машиналарининг 
характеристикаси

Ипак хом ашёни ва кимёвий ипларни калавадан, 
галтакдан (бобинадан) ёки куличдан чуватиб кайта 
ураш учун асосан, урчуксиз М-20-ШЛ, ПМШБ-2 ёки 
ПМ-240-ШЛ турдаги ураш машиналари ишлатилади. 
Айрим ипак эшиш корхоналарида МШ-3 типидаги ур- 
чукди цайта ураш машиналарини ишлатиб келинмокда. 
Бундан ташкдри, айрим корхоналарда чет эл заводлари- 
дан келтирилган ураш машиналари урнатилган.

МШ-3 урчукди кайта ураш машинаси

МШ-3 кдйта ураш машинаси ипак хом ашёни ка­
лавадан икки фланецли (икки гардишли) галтакка 
кдйта урашга мулжалланган. Машина иккиёкдама ва 
иккияруслидир. Чархлар машинанинг ю^ори ва куйи 
к,исмларига жойлаштирилган кронштейнларга 5фнати- 
лади. Машина тозалагич асбоблари билан жи\озлан- 
ган булиб, улар ипак хом ашёни гурраларидан, чанг- 
губорлардан ва шу кабилардан тозалаш учун ишлати­
лади. Машинадаги урчукдар сони 44 тадан 188 тагача. 
Машина секцияларидан иборат (2 тадан 8 тагача сек- 
циялари бор). Бош ва оралик, секциялари 24 тадан ур­
чук, куйи томонидаги секцияларида — 20 тадан урчук 
бор. Урчуклар орасидаги масофа 186 мм га тенг. 
Фрикцион шкивнинг диаметри 170 мм, урчук блокча- 
сининг диаметри 32 мм. Балтакдаги ипак хом ашё 
микдори (массаси) 100 г гачадир.

Чарх паррагидаги (2) ипак хом ашё (1) калаваси
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(20-расм) машинанинг юк,ори ва пастки ярусларила 
(3) кронштейнлар оркали ма.\камлаб куйилган. Ип- 
ларнинг учи (4) тозалагич мосламаларига ва ип 
юритгич (6) кузчасидан (5) утказиб куиилади; сунг 
ип урчуккд кийдириб цуйилган галтакка уралади, 
унинг ролиги (7) фрикцион диск (8) га тегади ва 
ундан айлантирувчи \аракатни кабул кидали яъни, 
\аракатлана бошлайди. Ип таранглиги юкча ёрдами- 
да бошкариб турилади. Электродвигателдан ишчи 
органларга \аракатнинг узатилиши олти погонали 
шкивлар оркали амалга оширилади, улар ип уралиш 
тезлигини ПО дан 218 м/мин гача узгартиришга 
имкон бсради.

МШ-3 машинасининг урайдиган механизми галтак 
гардиши ёнида нишаб \осил килинган цилиндрик ип 
урами олишга имкон беради. Бундай урашда урамдаги 
ипларни \ар бирини узидан олдинги катламдагисига 
нисбатан силжиган колда жойлаштирилади, натижада 
ипларни галтакни чегараларида кисилиб колишини

20- раем. МШ-3 кзйта ураш машинасининг технологик тизими.
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бартараф этилади ва ипни урамдан чувалишини осон- 
лаштирилади.

Ип таксимлагич кузчасининг юриш кулочини 
узгартириш учун 3 сменили эксцентрикдан фойдала- 
нилади. У кузчанинг кулочини 70—85, 86—100 ва 
101 — 115 мм атрофида узгартириб тура олади. 
Шсстерняларни алмаштириб ураш радами ни 2,5 дан 3 
мм гача орттириш мумкин.

Узатиш механизмидан тасмани силжиб кетишини 
камайтириш учун машинага тортиб турувчи цурилма 
урнатилган.

Урчукнинг ролигини фрикцион дискка нисбатан 
силжишини бартараф этиш учун роликнинг массаси 
катталаштирилади \амда ундаги ишкаланишни ортги- 
радиган копламалар танланади.

Машина ишга туширилган пайтда урчукларни сил- 
жиши энг катта булади, бирок бу \олат \arro фойда- 
лидир, чунки урчук сакрамай, бир текис цузгалади ва 
бу ипни чуватишнинг бошкариш пайтидаги узилиш- 
ларни камайишига олиб келади.

МШ-3 цайта ураш машиналари куйидаги муким 
камчиликларга эта:

урашининг уртача тезлиги анча кам; ураш тезлиги 
узгарувчан булгани учун ипни таранглиги доимий 
эмас; урам микдори кичик; галтакларни заправка 
килиш ва машинага урнатиш мураккаб; урчукдар тез 
синади; машинани тухтатувчи ва тарантлигини 
бошкарувчи компенсаторларни йукдиги.

МШ-3 машинасида талтак, бобина ёки талтак-леж- 
ней урнатиш учун рамкалар бор, улар ипни кайта ураш 
машиналарининг таъминловчиси сифатида хизмат 
килиши мумкин.

Фабрикаларда такомиллаштан урчуксиз машиналар 
булмаган колда МШ-3 машиналари кимёвий ипларни 
бобиналардан ёки калавалардан кайта ураш учун иш- 
латилиши мумкин. Айни шу машиналарни вискоза 
ипларини куличлардан кайта урашга мослаштирса 
булади.
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М-210-ШЛ маркали кайта ураш машинаси.
Бу машина ипак хом ашёни калавадан икки фланец- 

ли галтакларга к,айта ураш учун мулжалланган. Машина 
икки ярусли, иккиёцлама, чархлари юк,ори ва куйи то- 
монларига жойлаштирилган. Кбайта урашнинг чизикди 
тезлиги 100—360 м/мин орасида узгариб туриши мум- 
кин. Машина секцияларга эга. Машинани габарит 
улчамларини ^згартирмаган холла ипни галтакка 
жойлаштириш узунлигига караб секцияларга 20 ёки 24 
та ишчи жойлаштириш мумкин. Машинадаги ишчилар 
сони 120 ёки 192 та.

Машинада урамларининг периметри 1000 дан 1500 
мм гача булган урамлардан ипак хом ашёни фланеци 
90 мм гача булган галтакларга ураш кдцамини 1 дан 3 
мм гача ва тарцатиш узунлигини 80 дан ПО мм гача 
килиб ураш мумкин.

Машинанинг габарит (ташки) улчамлари ва масса- 
си куйидагича:
Габарит улчамлари 10650 (192 ишчи урни) (махсулот сони)
узунлиги 7050 (120 ишчи урни)
кенглиги 1180
баландлиги 1850 (чархнинг юцори киррасига кура)
М ашина массаси, кг 2500 (192 ишчи урни)

2000 (120 ишчи урни)

М-210-ШЛ маркали машинанинг технологик схе- 
маси 21-расмда курсатилган.

Ип машинанинг куйи ва юкори кисмларига 
>фнатилган чарх парраги (1) дан чувалиб, йуналтирувчи 
чивик (2) ни камраб утади ва фрикцион валдан 
мажбурий айланма харакат оладиган икки фланецли 
галтак (4) га ип таксимловчи (3) ёрдамида уралади.

Машинанинг \ар кдйси томонлари алохида элек- 
тродвигателлардан (1,1 кВт) кувват олади.

Узатиш коробкаси харакатни фрикцион валларга 
хамда ипни жойлаштириш ва жойлаштириш кддами- 
ни бошкариш механизмларига узатади. Харакат элек- 
тродвигателдан узатиш коробкасига фрикцион вални 
айланиш частотасини бош^риб турувчи занжирли ва­
риатор орцали узатилади. Урамни кабул килувчи узел 
галтакни марказда ушлаб туриш, харакат бошланиши 
учун галтакни фрикцион шкивга якинлаштириш ва

Урчуксиз кайта ураш машиналари
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21-раем. М-120-ШЛ к^йта ураш машинасининг технологик тизими.

машина учирилганда галтакни фрикцион шкивдан 
узокдаштириш учун хизмат килади.

ПМШБ-2 кайта ураш машинаси. Бу машинада 
ипак хом ашёни ва кимёвий ипларни калавадан, бо- 
биналардан ва куличлардан чуватиб икки фланецли 
галтакларга кайта у рал ад и. Машинани эшилган, пи- 
шитилган ипларни галтаклардан ва галтак-лежнейлар- 
дан ип йигувчи галтакларга \айдаш учун ишлатиш 
мумкин.

ПМШБ-2 машинаси иккиёкдама, икки ярусли, 
кайта уралувчи урамлар унинг юкори кисмида жой- 
лаштирилган.

Машинада бир вактда уралган галтаклар чикариш 
сони 50 дан 100 гача \ар бир секциясидан 10 та 
туплам (\ар тарафидан 5 тадан чикариш) чикарилади. 
Машинанинг остави бош ва оралик секцияларидан 
ташкил топтан. Машинанинг оралик секцияларининг 
сони турлича (4 дан 9 гача) булиши мумкин. Туплар 
орасидаги масофа 220 мм.

Уралган галтаклар улчамлари узунлиги 95 дан 120 
мм гача, фланецига кура диаметри — 55 дан 65 мм га­
ча. Блокчасининг лиаметри урчуксиз 40 мм, фрикци­
он дискнинг диаметри 200 мм.
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Кайта ураш тезлигининг ^згариш чегараси: калава- 
ларники 137—300 м/мин, конуссимон бобиналарники 
137—700; эшилган ипли урамники — 137—300 м/мин 
Тацсимлагич кузчаси кдцамининг Узгариш чегараси 
галтакнинг бир айланишидаги — 0,53—1,6 мм. 
Та^симлагич кузчасининг кулочи 80дан 120 мм гача.

Машинанинг технологик схемаси 22-расмда курса- 
тилган.

Чархга кийдирилган (1) ип калавалардан к,айта 
ураш пайтида подшипникларга иккита махсус (2) 
кронштейн урнатилади, уни вертикал томонга силжи- 
тиш, шунингдек, унг ва с^л томонларга суриш, \apa- 
кат килдириш мумкин.

Эшилган, ипларни галтаклардан ёки бобиналардан 
уралаётган галтакларга \айдалаётган пайтда худди уша 
кронштейнлардан фойдаланилади, фак,ат уларни пастга 
тушириб вертикал ^олатда ма\камлаб куйилади. Ип 
ураладиган паковкаларни кронштейннинг куйи к,исми- 
га ма\камланган подшипникка урнатилган урчук,к,<»

2 2 -р асм . П М Ш Б -2  кан та  ураш  м а ш и н а с и н и н г  т ех н о л о ги к  ти ти м и
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кийдирилган. Хайдаш жараёнида ипнинг таранглиги- 
ни — винт (3) ва гайкадан (4) ташкил топган тормозли 
курилма, ёрдамида бошкдриб турилади. Гайкани винт- 
нинг уёк-буёгига силжитиш билан галтакнинг тормоз- 
ланишини, шунинг билан бирга ипнинг таранглигини 
^згартириш \амда ип узилганда галтакнинг тухташини 
таъминлаш мумкин.

Кимёвий ипларни бобиналардан кайта ураш пай- 
тида бобинани тушама (6) устига жойлаштирилган 
махсус ёгоч таглик (5) устига урнатилади. Бу пайтда 
кронштейнлар (5) пастга туширилади ёки олиб куйи­
лади. Бобиналарни кдйта ураш пайтида баллон \осил 
б^лади, шу сабабли, баллоннинг ён, кушни бобиналар 
ипини кушиб олиб кетишининг э\тиётини килиб ип 
ажратгичлар ва ип-таранглагичлар урнатилади. Бу- 
нинг учун стерженга (11) кронштейн (12) ма^камлан- 
ган, унинг ичига эса тешикчали стержен (16) киритиб 
цуйилган. Тешикчага чивицча (17) бириктириб куйил- 
ган. Бу чивикчага ип таранглагич (19) ва баллон чек- 
лагич ил гаги (18) урнатилган.

Стержен (11) га чивик,чали (13) иккинчи крон­
штейн (15) ма\камланган, унга эса илгак (14) ёрдами­
да ип ажратгич (10) бириктирилган.

Кронштейндаги (12) тешикчали стерженни (16) 
вертикал йуналишда силжитиб баллон баландлигини 
^згартириш мумкин, бу вазият эса ип таранглагич (19) 
ни ва баллон чеклагич ил гаги (18) ни юк,орига кута- 
риш ёки пастга туширишга имкон беради.

Ип зарур булган такдирда ёманади ва махсус мос- 
лама (9) ёрдамида буялади. Ипни керакли урам 
Кадамларига риоя килинган \олда галтакка (7) >фаш 
таксимлагич (8) кузча воситасида бажарилади.

Урчук;сиз узел (23-расм) машинага етакловчи 
бобка (2) нинг кронштейни ва етакловчи блокка (3) 
ма\камланган уцк;а урнатилган.

Шарикли подшипник (6) ни укдда алмашиб турувчи 
марказ (8) ва бундан келиб чикддики сирти хлорови- 
нинли муфтача (5) билан когшанган етакловчи блокга 
(7) айланиб туради. Етакловчи блокча кронштейнга 
винт (4) орцали ма.\камланган. Етакланувчи блокка (9) 
ни маркази кронштейннинг етакланувчи бабкаси (11) га 
ма^камланган шарикли подшипник (10) ичида айлана- 
ли. Пружина (12) етаклончи бпокчани галтакка кисиб 
туради.
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23-расм. ПМШБ-2 кэйта Ураш машинасининг урчуксиз узели.

Шарикли подшипниклар урнатилиши билан ма- 
шиналарнинг барцарор ишлаши, яъни галтакнинг 
8000 мин частота билан айланиши таъминланади.

Етакланувчи марказнинг блокчаси узлармас 10 мм 
диаметрга эта.

Балтакни етакловчи марказга сициб куйилган жой- 
да пластмассали фланец ва етакловчи марказни узаро 
баркарор тегиб туришини таъминловчи резинали 
шайба урнатилган. Бошкдрувчи механизмга икки хил 
улчамли алмашиниш марказлари урнатилиши мум- 
кин: бири — ички диаметри 5 мм булган ип пишита- 
диган талтаклар учун, бошкдси — диаметри 10 мм 
булган ип чуваш ва ураш калтаклари учун.

Резинани шайба ва сирти хлорвинин билан крп- 
ланган блокларни марказита к,истирилган ип ^фалган- 
да галтакни марказлар орасида 2—4% га сирганиб ке- 
тиши камаяди.

Ипни галтакни четларидан озгина огдириб 0,53 
дан 1,6 мм гача кдцам ташлаб цилиндрсимон шаклда 
урайдиган винт куринишидаги ип так,симлагич ёрда- 
мида уралади. Ралтак маълум диаметргача уралганда 
урчуксиз узел автоматика равишда \аракат тухтайди. 
ПМ111Б-2 к,айта ураш машинаси дискли счетчикка 
эга булиб у куличдан чуватилаётган ипнинг узунли- 
гини \исоблаб туради.

Ипни ураш пайтида ва буяб турадиган мослама 
валдан ва унга мазусамланган тумбочкадан иборат.

Ванначага вал айланганда чинни тумбочканинг 
сиртини юпка коплайдиган эмульсия куйилади.
92



Ипнинг тумбочкага уриниб утишила \осил булган 
бурчакни узгартириб мойланиш интенсивлиги бош- 
кдрилади. Ундан ташцари, ипдаги эмульсия микдори- 
ни мойлаш механизмининг валини айланиш частота- 
сини алмашиб турувчи шестернялар ёрламида 
бошкдриш мумкин.

Машинанннг *ар бир туп урамига махсус крон- 
штейнларга М. В. Башкиров системасидаги тугун 
богловчилар бириктирилган.

ПМ-240ШЛ маркали цайта ураш машинаси. Бу ма­
шина бир ёкдама булиб унда кимёвий иплар катта- 
лаштирилган \ажмдаги икки фланецли галтакларга 
параллел равишда уралади. Балтакка ипни богпаш 
(урнатиш) схемаси 24-расмда келтирилган.

Кириш урами (1) дан чуватилган ип (2) ва (3) ип 
утказгичлардан, тарак,симон таранглагич (4) дан, на- 
зорат кдлувчи (5) жи\оздан, узи тухтар чивик (6) дан, 
ип утказгич (7) дан кетма-кет утгандан, сунг ип жой- 
лаштирувчи (8) ёрдамида айланиб турган икки 
фланецли галтакка уралади. Бундай машина ипни 600 
м/мин гача тезликда урайди.

ПМ-240-ШЛ машинасида 
16 та ип ураш каллаги урна- 
тилган. Олинган урамнинг 
массаси 500 г ни ташкил 
этади.

Машина тарак,симон та­
ранглагич, ип узилган пайтда 
каллакни автоматик равишда 
учириб куйиш учун мослан- 
ган узи тухтагич курилма би­
лан жи\озланган. Буюртма- 
чининг талаби буйича маши­
на бобиналардан, копслардан 
ёки пштаклардан ипни кдйта 
урайдиган ускуна билан ёки 
куличлардан ипни кайта 
урайдиган ускуна билан 
жи\озланган булиши мум­
кин. Машинада ипларни 
мойлаш мумкин. Ип мойлов- 
чи, ускунани ип утказгич (7) 24-ркм. ПМ-240-ШЛ
б и л а н  ИП ЮрИТГИЧ (8 )  урТЗСИ- \айдаш-$раш машинасида 
га жойл аштирил ад и. ипни жоилаш тизими.
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ПМ-240-ШЛ машинасининг техник характеристикалари

Машина галтаклари $фнатиладиган жойнинг сони 
Урчук шпинделлари оралигидаги масофа, мм 
Ип уралишининг Уртача тезлиги, м/мин 
Дастлабки урам (галтак) куриниши ва шакли

Тайер галтакнинг Улчами, мм:
та^симлаш узунлиги 215
фланец (гардиш) диаметр и 84
ствол диаметри 45
галтакнинг умумий узунлиги 237
пастки асос тешигининг (орзининг) диаметри 34,2
тешикнинг конуслилиги 0,033
тайёр урамнинг микдори (массаси), г 500
габарит улчамлари, мм:
узунлиги 4150
кенглиги 750
баландлиги 1330
огирлиги, кг 1150
электродвигатель куввати, кВт 1
электродвигателиинг айланиш частотаси, мин 1 930

3. Кайта ураш машинасининг унумдорлигини 
\исоблаш

Кдйта ураш машинасининг унумдорлиги, кг
vtBT/K.,,

П = — - 11- 
1000 1000 ’

бу ерда \> — ип урашнинг уртача чизикди тезлиги, 
м/мин; t — унумдорликни \исоблаш давридаги вакт, 
мин; В — машинада чикдрилган ма\сулотнинг сони; 
Тр — ипни назарий чизикди зичлиги, текс; К,,, — 
фойдали вакд коэффициенти — бу коэффициент ип- 
ларни куринишига, чизикди зичлигига, сифатига, тез- 
лигига ва хизмат кдлиш нормасига боглик \олда 0,7 
дан 0,9 гача узгариб туради.
Ипни назарий чизикди зичлиги

ТР=ТН(1+ - / J 0 + »/,«),
бу ерда Тн — ипнинг номинал чизикди зичлиги, текс; 
а  — тозалаш натижасида пайдо булган ипнинг ингич-

16
240
600 гача
И к к и
ф л а - 
не цли  
галтак
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ка ерини узиб ташлац,ни инобатга олувчи кушимча 
факдт ипак хом ашё учуН цабул кил и над и, 0 ,5  дан 1% 
гача узгаради; р — Ипак хом ашёНи ивитилганда 
кушиладиган кушимча масса ёки кимёвий ипларни 
окорлангандаги елимлаНИш фоизи.

Цаст ва Урта бурамда эшилган ипларни олиш учун 
ипак хом ашени ивиз^1ганда кушиладиган кушимча 
масса дан 3% гача, креп иплар учун эса 3 дан 5% га­
ча микдорни ташкид этади Кимёвий ипларни о\ор- 
лаш еки \уллашдан пайдо булган, кушимча масса 
0,5% гача микдорни таШКИл этади.

Кдйта ураш машиналарининг хизмат килиш нор- 
маси — кдита ураладдган ипларнинг куриниши, чи­
зикди зичлиги ва сиф9ти ипнинг ^айта уралиш тезли­
ги, урам массасисига боглик равишда бир сменада 2 0  
дан 70 мартагача максулот чикдриш мумкин.

4. Кайта ураш Ждраёнида юзага келадиган 
ипдаги нуксонлар

Ураш машиналарицинг носозлиги, нотугри ишга 
туширилиши, аирим деталь ва кисмларини нотугри 
мослаштирилиши \а*,да ишчининг малакасининг 
етишмаслиги ва уз вазифаларини э^тиётсизлик билан 
бажариши натижасида ипларда куйидаги носозликни 
юзага келиши мумкин.

Ташки нуксонлар ^  Яхши тозаламаслик окибатида 
ипда (гурралар. 4aHr-FygCp;]ap ^ ^ а л а р  ва к.) пай­
до булиши, думи узун тугунчалар \осил булиши, 
урамни ичига узилган ип ва момикдарни кириб 
Колиши ва бошкалар ишчининг малакасининг паст- 
лиги еки ишга булган локдйдлиги, шунингдек тозала- 
гич пластиналар орадигидаги тиркишни белгилаган 
улчамга мос булмаслигц окибатида юзага келади.

Урам ш аклининг нотугрилиги (бир ёнга ураш, 
нотугри Ураш ва Ко^ззолзр) ип таксимлагичнинг 
нотугри ишлари, галтакни тугри марказлаштирилиши, 
носоз галтакларни Huij,aTH11J 33  ипни иптаксимловчи-
нинг кузидан нотугри утказилиши натижасида пайдо 
булади.

Ьалтакдаги хом аи«ёнинг елимланиб колиши ипак 
хом ашени юкори нах^и* ^олида ураш ва \аво нис- 
Оий намлигининг юкори даражада булиши окибатида 
содир булади.
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Ипнинг буш уралиши _  ипни ураш пайтилаги та- 
ранглиги меъёрида булмаганлиги ва ипнинг \аддан 
ташкдри зич килиб орти^ча тарангликда ураш оциба- 
тида юз берали.

Ипнинг икки учли ва куп учли ш аклда уралиши иш-
чиларнинг машинани ёмон, пала-партиш ишлатишла- 
ри (ишлата билмаслик) ок,ибатила солир булали.

Калгакни ортикча туллириб юбориш, яъни ипнинг 
фланецдан (галтак гарлишилан) ошиб кетиши — узи 
тухтагични нотуфи ростлаш натижасида солир булали.

Ипнинг кирланиш и — машинани пала-партиш 
мойлаш ва ишчиларнинг эътиборсизлиги туфайли со- 
дир булали.

Турли чизикди зичликдаги ва турли эшилишлаги ип- 
ларнинг аралаш иб кетиши хом ашё тупини нотуфи 
белгилаш ва бунинг устидан назорат кил масли к ту­
файли юз берали.

Иплардаги бундай нук,сонларнинг айрим турларини 
хом ашё тайёр газлама \олига келганда аникдашади ва 
газлама нави пасайтирилади. Шунингучун яримфабри- 
катлар сифатини \ар боскичда яхшилаб назоратдан 
утказиш керак. жумлалан, к,айта ураш машинасила \ам.

Ипларни чуватилгандан кейин аникланган нуксон- 
ларни бартараф кдлиш ва уларни келиб чикиш ман- 
баларини йукотиш зарур.

5. Ипларни эшишга тайёрлашнинг 
такомиллаштириш омиллари

Ипак хом ашёсини ва кимёвий ипларни эшишга. 
жумлалан, к^йта ураш га тайёрлаш куп ме\нат талаб 
киладиган жараён \исобланади. Шунинг учун к^йта 
ураш жараёнини такомиллаштириш техник-иктисо- 
дий жи\атдан катта самара берали. Ипларни калава- 
ларлан чуваш куп фойда келтирмайди ва мацсадга му- 
вофик эмас. Ипларни калавалардан чувашни факат 
нисбатан кичик тезликларда бажариш мумкин. Ипни 
таранглиги таъсирида айланаётган чархдан чувалганда 
ипни эластиклик хоссалари камаяди. Айланиб турув- 
чи ёки аксинча, кузгалинаётган чарх хамда айлана 
шаклидаги чархларни куллашга уринишлар кони^арли 
натижаларга олиб келмайди. Шунинг учун ипни чарх­
дан чувашда воз кечиш мак,садга мувофик,. Бунинг 
учун куйидагилар зарур:
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1) Ипак хом ашёсини пилла ураш агрегатларида 
ишлаб чик,иб галтакларга туплаш;

2) Урамларни елимланиб келишини камайтириш 
ма^садида пилла ураш пайтида эмульсиялашни таш- 
кил этиш ва ивитмасдан туриб кбайта ураш;

3. Кимёвий ипларни кимёвий толаларни ишлайди- 
ган корхоналарда ишлов бериш жараёнида о\орлаш ва 
уларни тукимачилик фабрикаларига бобиналарда 
юбориш; куличларни кайта ураш учун цайта ураш 
машиналарини ипни куличдан чувалишини енгил- 
лаштирувчи жи\озлар билан таъминлаш зарур.

4. Кдйта ураш ва бошкд машиналарда — урамни 
алмаштиришга куп вак,т сарф булмаслигини ва ишлаб 
чикариш унумдорлигини ошириш ва жи\озлаш 
максадада урамлардаги ип массасини купайтириш.

Хозирги даврда кимёвий ипларни ишлаб чикдриш 
корхоналарида кимёвий иплар бевосита ип эшиш ма- 
шиналарига мое кириш паковкаларда, галтакларда 
олинмокда.

Натижада тукимачилик ва трикотаж корхонала- 
рининг, ипак йигириш цехларида кдйта ураш жараён- 
лари кискартирилиб бевосита йигириш машиналарида 
ипларга бурам бериш имконияти вужудга келди.
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V Б О Б

КАЙТА УРАШ МАШИНАСИНИНГ ЁРДАМЧИ 
ЖИХОЗЛАРИ ВА КИСМЛАРИ

Кайта ураш машинасининг ёрдамчи жи\оз ва 
кисмларига чарх, урчук, галтаклар, тозалаш ва мой- 
лаш асбоблари, ип таранглагичлар, ип утказгичлар, ип 
тугувчи мосламалар, кулич ва бобиналардан кимёвий 
ипларни чуватишни осонлаштирувчи курилмалар ва 
бошка майда жи\озлар ва кисмлар киради.

Чарх
Ипларни урамдан галтакка урашда тузилиши ва 

тайёрланган материали буйича турли хил булган гар- 
целар ишлатилади. Чархларнинг тузилиши ва техник 
\олати чуватиш жараёнига, шунингдек машинанинг 
унумдорлигига ва ипларнинг ураш сифатига катга 
таъсир курсатади.

25-расмда кайта ураш машинасида ишлатиладиган 
чарх курсатилган. 25-а расмда энг содда чархлардан би- 
ри к>фсатилган. У икки кдгор килиб 12 ёки 16 та ёгоч 
кегай урнатилган ёточ ступицадан иборат. Кдрама-кдр- 
ши жойлаштирилган \ар 2 та кегайлари ип-аркон ёки 
сим (тортгич) оркали тортиб ботлнган. Калавани бун- 
дай чархга $фнатилиш учун 1 ёки 2 та тортгичлари туши-

2 5 -р асм . К эй та  ураш  м аш и н ал ар и д а  ку.ъпаниладиган  чархлар.
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рилади, калава урнатилгандан туширилган тортгич к,ай- 
та кутарилади. Натижада калава тенгтомонли олти ёки 
саккиз бурчаклик шаклини олади. И пни таранглигини 
орттириш учун чархнинг ступицасига массаси 50— 150 р 
га тенг булган юк осиб куй ил ад и.

25-6 расмда ясси кегайли ёгоч чарх курсатилган. 
Калава кар икки тарафдаги кегайнинг тешикчаларига 
киритилган ёгоч калтакчаларга кийдирилади.

25-в расмда такомиллашган ёгоч чарх курсатилган, 
бунда кегайлар учига рейкалар урнатилган.

Смупица (погона)ларни бирини иккинчисига 
нисбатан айлантириб туриб, кегайларни ичкарига ёки 
ташкарига силжитса булади ва бу калавани чархга 
кийдиришни енгиллаштиради.

Соябон (зонт) симларидан ясалган, уёк-буёкка су- 
риладиган якка кегайли чарх 25-г расмда курсатилган-. 
Кегайлар учига цайрилган кундаланг пластинкалар 
пайвандланган, буларга калава кийдирилади. Калава 
кийдирилгач чарх периметри камаяди, кегайлар ёгоч 
погоналар тешикларга итариб киритилади, калавани те- 
кислаб кейин кегайлар сурилади, калава таранглашади.

Мазкур чархлар конструкцияси жи\атидан нисбатан 
оддий, лекин камчиликлари бор. Бу чархларга калавани 
чархнинг уки цатъий концентрик \олда жойлаштириш 
кийин. Бундан ташкдри, бундай чархда калавани, эни 
буйича текис жойлаштириш кийин. Шу сабабли бир ип 
бошкд ипни к,исиб куяди, бу эса чуватиш жараёнида ип- 
нинг узилишини купайишига олиб келади.

Бирмунча такомиллашган чархнинг бири 26- 
расмда курсатилган. Бу чархнинг ёгоч погонаси втул- 
кали иккита дискдан иборат. Дискларнинг (7) бирига 
ушлагичлар (1) урнатилган. Уларнинг учига парракча- 
лари бор сим кегайлар (4) жойлаштириб куйилган. 
Иккинчи дискка сим тирговичлар (2) урнатилган.

Тирговичлар учига втулкалар (3) урнатилган, кегай­
лар (4) втулкалар оркдли утади. Дисклардан бирида тиш 
шаклидаги тешик (6 ) бор, бошцасида — квадрат шакли- 
даги дунглик (5) бор, тиш — (дунглик) уйиккд кириб 
Колади ва \ар икки погона бирлаштирилади. Дисклар 
бир-бирига пружиналар (7) ва гайкалар (8 ) оркали 
жипслаштирилади. Бир дискни бошкдсига нисбатан ай­
лантириб чарх турли периметрларга (1,1 —1,5 м) 
мосланади. Кегайларни учлари силлик эгилган. Бу чу­
ватиш пайтида илиниб колмасликни таъминлайди.
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циясига кура 70 дан 100 граммча узгариб туради. yD 
чукдарнинг узунлиги подшипниклар оралиждаги ма 
софа га бомик- Урчукнинг подшипниклар орасиг 
кддалиб турадиган тишлари 12—15 мм узунликка эга 
булиши керак. Урчукнинг ролик ёнидаги диаметри 
10—11 мм га тенг. Урчук, шпинделининг конуслигц 
4—5* ни ташкил этади. Роликнинг кенглиги (эни» 
25—30 мм атрофида. Роликлар муста\кам ёгочлар- 
дан — к,орак,айин ёки оодайин ёгочдан ясалади

Ралтаклар

Техник талабларга кура, эшадиган, эшиб кушадиган 
ва кдйта урайдиган машиналарнинг конструкциясига 
ботик, \олда тандалаш машиналари тиргакларининг 
улчамлари ва цайта ишланадиган ипларнинг ассорти- 
ментларига мувофиц равишда ипак саноати учун ишла- 
тиладиган галтаклар 18 типда тайёрлаб чикдрилади.

Ралтак тайёрлашда крракдйин, оедайин, граб, за- 
ранг ёгочлардан металлар: алюминий, жез, ок, тунука 
ва турли сунъий ва синтетик материаллар: пластмасса, 
фибра волокнит, полиамид — 6  такрорий, юк,ори зич- 
ликдаги полиэтилен, полипропилен, феносплат, тер­
мопласт ва \оказолардан фойдаланилади.

Конструкцияларига куфа галтаклар яхлит ва тар- 
кибли булиши мумкин. Яхлит галтаклар бир булак 
материалдан, масалан, ёгочдан йуниб ясалади ёки 
синтетик смоладан, масалан, полиамид капронидан 
куйиб ясалади.

Таркибли галтакларни ясашда унинг узаги ва фла- 
неци булак-булак *олда бир хил материалдан, маса­
лан, у̂ заги ёгочдан, фланеци пластмасса ёки фибрадан 
ясалади. Ралтакнинг фланеци устунга елим, винт ёки 
михлар билан ма\камланади.

Ралтаклар бир бутун ва ичи говак булиши мумкин. 
Ралтак тешиклари цилиндр шаклида ва конус шакли- 
да булади.

Бутун галтаклар эшилган ипларни кдйта ураш, ип- 
ларни чуватиш учун ишлатилади, бу иплар куп кдватли 
эшиш машиналарига келиб тушмаслиги керак.

Замонавий куп кдватли эшиш машиналарида ур- 
4 yiyiap 15000 мин 1 айланиш частотаси билан ишлайди. 
Шунинг учун бу машиналарла ишлатиладиган галтак- 
ларнинг массаси урчукдар титрашини камайтириш. 
улар ишдан чициб крлмаслиги, электр энергиясининг 
кам сарф булиши учун катта булмаслиги ва яхши мар-
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28-расм. Сигами капалаштирилган галтаклар а) ипак хом аше 
учун, 6) комплекс кимевий толалар учун.

казланган булиши керак. Пластмассадан ишланган ичи 
FoeaK галтаклар бу талабларни кондира олади.

28-расмда куп ип ураладиган галтак курсатилган. 
Бу ралтаклар йигма б^либ, улар волокнитдан ясалади. 
Ралтакнинг танаси юкориги гардиши билан шпонка 
ва клей воситасида бирлаштирилади. Шпонкалар 
пресспорошокдан штамплаб тайёрланади.

Баъзи галтаклар ёгоч ёки метатлдан, алюмин труб- 
калардан, ок,цайин ёки корак,айин тахтачалардан 
тайёрланиб, гардишга 5фнатиб куй ил га н б^лади. Рал­
такнинг остки урчукка урнатиладиган кисмига айрим 
лолларда такрорий полиамид — 6  дан ишланган пробка 
куйилади. Баъзи ралтакларнинг юкрриги ва остки фла- 
нецларига о»;тунука ёпиштирилади яъни ок тунукадан 
кант килиб чикдлади. Одатда 31, 32, 34, 36, 38, 39 тип- 
даги галтаклар фенопласт ва эпоксид елимидан кдлин- 
ган шкантлар ёрдамида йигилади. Йигма галтакларни 
шкантларсиз карбинол елими билан бирлаштириш 
мумкин. Ралтакларнинг бирлаштирилган жойларида 
узулишга каршилиги 1200 Н дан кам булмаслиги керак. 
Иплар бугланган пайтда бугнинг чикиб кетишини на- 
зарда тутган \олда 36 типдаги галтак танасида 0,5 мм 
Диаметрдаги тешик очиб куйилади.

Ралтакнинг юцори ва паст томонлари тешикларнинг 
зе\лари ва галтак фланеци тозаланган булиши керак.

1ластмассадан ясалган галтакнинг сиртида — титилган. 
^РИК, Кабарик,, илма-тешик ва кават-цават, чукурча. 
«Дир-будир ерларнинг булишига йул куйилмайди.
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26-расм. Кэйта Ураш машинасининг чарх к>рилмаси.

Бундам чархлардан фойдаланганда ип ураш машинала- 
ри ишидаги техник-иктисодий курсаткичлар бирмунча 
кутарилади.

Кайта ураш машиналарининг урчуги

Ип ураладиган галтак урчукка кийдирилади. Ур­
чук — роликлар урнаштирилган шпинделдан иборат. 
Роликлар цилиндр ёки конус шаклига эга булиб сир- 
тига чарм, резина ёки хлорвинил копланган. Сиртига 
хлорвинил копланганда роликларни сирганиши 15— 
2 0 % га камаяди ва сиртига бошка материал копланган 
роликларга нисбатан буларнинг хизмат муддати 
узокрок булади.

Хлорвинил билан копланган роликларни камчили- 
ги шундан иборатки, бунда урчукдарни \аракатга кел- 
тириш пайтидаги динамик з^рициш ортади, каракат 
бошланишининг бир текислиги камаяди ва булар на- 
тижасида урчук \аракатини бошланиши пайтидаги ип 
узилишининг микдори купайиши мумкин. Урчуксиз 
узелнинг етакловчи механизми (бабка)ни сиртини 
хлорвинил билан коплаш, ипни кайта ураш жараёнига 
салбий таъсир курсатмайди.

Кдйта ураш машиналаридаги урчукдарни 3 гурукга 
б^лиш мумкин: конуссимон, пружинали цилиндрси- 
мон ва гайкали цилиндрсимон.

Конуссимон урчук (27-а раем) п^латдан тайёрлана- 
ди. Балтак урчукни сиртига маркам сикилган \олда
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кийгизиб куйилади. Бундай урчукдарни камчилиги 
шундаки: улар галтакнинг тешигини жаро\атлаб аста- 
секин кенгайтириб бориши мумкин, натижада галтак 
«ура* бошлайди ва урчук, сиртида сирганади. Балтакни 
айланиш частотасини камайиши билан бир вацтла 
кайта ураш тезлигининг нотекислиги ортади. Бу пайт- 
да ураш механизми ва ип каракатида сакрашлар юзага 
келиб ипни узилиши купаяди. Конуссимон урчукаан 
фойдаланилганда галтак, подшипниклар ва урчукни 
^зини емирилиши ортади. Хозирги кунда конуссимон 
урчукдардан фойдаланилмайди.

Пружинали урчукдар (27-6 раем) эксплуатация 
Килишда бирмунча пухтарок. Бундай урчукдарга гал- 
такларни уткдзиш осон ва тез амалга оширилади. 
Улар галтак тешикларини кам жаро\атлайди.

Бу типдаги урчукдарни 2 ёки 4 пружинали килиб 
ясалади. Пружиналар урчукнинг икки четидаги нуцта- 
ларга ма\камланиши ва урчукнинг бутун буйи буйлаб 
галтакка тегиб туриши мумкин ёки урчукни $фтасига 
\ам ма\камланиши мумкин. Пружиналар юмалок ёки 
ясси шаклда булади. Балтакни урчукка кийдири- 
лаётганда пружиналар галтакка зарар етмаслиги учун 
пружиналар кириб турадиган говак колдириш максад- 
га мувофикдир. Пружиналар урчук атрофида бир-би- 
ридан бир хил узокдикда жойлаштирилади.

Гай кал и урчукдарга (27-в раем) галтаклар мумкин 
кдалр зич кийдирилади. Бу урчукдардаги асосий нуксон 
шундан иборатки, улар кулланганда галтакларни ал- 
маштиришга вакт куп (2—3 марта) сарфланади.

Шундай килиб, ураш машиналарида пружинали 
урчукни ишлатиш максадга мувофикдир.

Урчукнинг массаси унинг узунлиги ва конструк-

2 7 -р асм . К дйта Ураш м аш и  нал а р и н и н г  у р ч у ^ а р и .
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Балтак танасининг сиртк,и кисми айрим лолларда, 
биринчи кдтлам ипнинг яхши урнашиши (ма\кам ту­
ри ши) учун атайлаб бироз гадир-будиррок, цилиб яса- 
лади. Балтакнинг хизмат муддати 6  ойдан 12 ойгача.

Ралтакнинг куп сигимлилиги унинг узунлигига ва 
гзлтакнинг гардиши ва танасининг диаметрлари Урта- 
сидаги нисбатига боптиц.

Бинобарин, бу нисбатни маълум чегарагача оши- 
риш мумкин, одатда у 1 ,8  дан ошмаслиги керак. Бал- 
такни флании ва танаси диаметрларининг нисбатини 
орттириб юборилганда буш ва тулдирилаётган галтак- 
ларга >фаш техтиклари катта фарк, килгани туфайли 
ипни узилишлари сони ва ураш якунланаётган пайтда 
тарангликни ортиб кетиши кузатилади. Бундан 
ташкдри фланц ва тана диаметрларининг фарци кат- 
талашганда ипни эшиш учун галтакдан чуваш кийин- 
лашади. Ипак эшиш корхоналарининг кбайта ураш ма- 
шиналарида ишлатиладиган галтакларнинг му\им 
камчиликларидан бири — уларнинг камсигимлилиги 
\исобланади. Ипак хом ашёни цайта ураш пайтида 
галтакка 40 г дан 80 г гача ип уралади, вискоза ипла- 
ри эса 120 г гача уралади. Ралтакнинг бундай кам 
сигимлилиги ок^батида урамларни алмаштириб ту- 
риш учун куп вацт сарф килинади, иш ва ускуна- 
лардан фойдаланиш камайиб унумдорлиги пасайиб 
кетади. Шунинг учун ипак эшиш корхоналарида тех­
ник икдисодий курсаткичларни кутариш йулларидан 
бири — кдйта ураш машиналарида катта урамларни 
ишлатиш \исобланади.

Тозалагичлар
Кбайта ураш машиналарида кдйта ураш пайтида ипак 

хом ашё, йигирилган ип (пряжа) турли хилдаги кимёвий 
иплар тозаланади. Иплардаги турли нук;сонларни, жум- 
ладан, гуррачаларни, чанг-губорларни, \алкаларни, шу- 
нингдек, ипнинг ингичка, йугон жойларини бартараф 
К.ИЛИШ учун тозалаш зарур. Бунинг учун ип урамининг 
чуватиш жойидан то $фаш галтагигача масофада тоза­
лаш мосламалари куйилади. Уларда ипнинг нуцсонлари 
тутиб к,олинади ва ип узилади.

Ишчи ипнинг узилган жойини туфилаш учун ип­
нинг нуксонли к^смини узиб ташлайди ва учларини 
бир-бирига кдйта боглаб куяди.

Тозалаш мосламалари уч турда булади: тирк^шли, 
дискли ва к;айчи шаклида.
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Тирцишли тозалагичлар (29-а раем) — иккита па- 
раллел \олда жойлаштирилган металл пластинка-пи- 
чомардан таркиб топган. Ип пластинкалар орасидан 
тиркишга утади. Тирк,ишнинг $?лчами винт орк^ли 
турли Улчамлардаги пластинкадан ясалган махсус 
шаблон ёрдамида назорат к,илиб турилади. Одатда 
пластинкалар орасидаги масофа чуватилаётган ипнинг 
1,5—2 диаметрига тент цилиб белгиланади. Фабрика- 
ларда тирцишларининг улчамлари аник, алмаштириб 
туриладиган калибрли пластикага эта булган тиркиш- 
ли тозалагичлар ишлатилади. Бундай \олда пластин- 
калар орасидаги тиркишни улчамларини белгилаш 
талаб «.илинмайди, чунки чуватилаётган ипнинг 
йугон-ингичкалигига «.араб пластиналар тиркишларни 
алмаштиради.

Дискли тозалагич (29-6 раем) 30—40 мм ли иккита 
мовут билан калган дисклардан таркиб топган. Дис- 
клар орасидаги тиркишнинг улчамлари ( 1) винт (2 ) 
билан бошкдриб турилади. Дисклар бир-бирига пру- 
жиналар воситасида ма^камланган. Дисклар (4) чан- 
гакка винтлаб куйилган кронштейнга (3) ма\камлан- 
ган. Дискдаги мовут йиртилиб кетмаслиги учун уни 
вак,ти-вак,ти билан айлантириб турилади. Диск сирти- 
даги мовут титилган булса, уни алмаштириш лозим.

Тозалагич ^айчи (29-в раем) иккита металл пластин­
кадан ташкил топган булиб, уларнинг учлари кдйрилган 
ва сиртига мовут копланган. Пластинкалар орасидаги 
тирк^ш винт воситасида узгартириб турилади.

Тажриба ва тадкикртлар шуни курсатдики, куп рок, 
тирцишли тозалагичларни ишлатиш мак,садга муво- 
фицрок,, чунки бундай тозалагичлар ипларни тозалаш- 
да катта самара беради ва уларни жаро\атланишдан 
caigia6  к,олади. Дискли ёки кдйчисимон тозалагич- 
лардан фойд&зан ил ганда ип мовут цопланган диск ва 
пластинкаларга ишкдланиб, жаро\атланиши мумкин.

2 9 -р асм . Кбайта ?р аш  м а ш и н а л а р и н и н г  то зал аги ч л ар и .
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Тирк,ишли тозалагичлар кулланганда ип узи- 
лишлари сони лискли тозалагичларни куллагандагига 
Караганда, тахминан 40% гача юкори булади.

Шунга царамай, тиркишли тозалагичларни куллаш 
узини оцдайди, чунки урашлан кейинги ишлов жа 
раёнларила ип узилишлари сони камаяли ва эшилган 
иплар шунингдек, тайёр газламаларни снфати ортади.

М ойловчи мосламалар

Сунъий ипларни кбайта ураш жараёнида машиналар- 
га махсус мосламалар урнатиб мойланали. Мойлаш би- 
лан бир вацтда иплар тез ювилиб кетадиган буёк, билан 
буялади. Мойлаш курилмасинингасосий ишчи кисмла- 
ри (30-а раем) мойлаштирилган (1) ванна, айланиб ту- 
радиган (2 ) вал, \амда ватга узлуксиз равишда мойли 
суюкликда хулланиб ва (5) илгак ва (7) йуналтирувчи 
роликлар орасидан утаётган ипни мойлаб турадиган (6 ) 
форфорли рол и клан иборат. Мойловчи эритма (3) тир- 
гакка бириктирилган таъминловчи (4) бакчадан автома­
тик равишда ваннага куйиб турилади. Мойловчи вал- 
нинг айланиш частотасини Узгартириш оркали 
мойланиш интенсивлигини бошкдриб туриш мумкин.

30-6, в ва г расмларда — конструкциялари бир-би- 
ридан фарк, к,иладиган 3 та мойловчи курилмалар 
курсатилган. Булардан энг соддаси маълум даражагача 
мойли суюклик билан тулдирилган идиш (корыта) 
(11) ичида айланиб турадиган мойловчи вал (9) таш- 
кил топган. Ип (8 ) ва (10) йуналтирувчи илгаклардан 
утиш пайтида мойловчи валга тегиб мойланиб колади.

30 -р асм . К ^й  id ураш  м аш и н а л а р и м и ж  с ы о ь ч и  м ослам аларн
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Бундай цурилмадан фойдаланилганда ипни узунлиги 
буйлаб бир текис мойлаб булмайди.

30-в расмда курсатилган мойлаш мосламани ишла- 
тилганда ипни бир текис мойлаш даражаси ортади. Бу 
мослама олдингиларидан шуниси билан фаркланадики, 
бунда ип бевосита мойловчи валга (9) эмас, чинни ро- 
ликка ишкдланади. Натижала мойловчи мосламалар 
мой чинни ролик сиртига ва ипга текис суртилади.

Ипни роликда узига тортиб оладиган мойли эрит- 
манинг микдори ипни ролик сиртини айланиб (ураб) 
утиш бурчагига боглик,. Ураш машиналарининг ур- 
чукдари узгармас частота билан айланганда урамни 
охирига бориб Ураш тезлиги деярли 2 марта ортади. 
Бу пайтда ипни мойланиш интенсивлиги камаяли. 
Шунинг учун галтакдаги урамни диаметри катталаш- 
ган сари ипни роликнинг сиртини айланиб утиш бур- 
чагини катталаштириб борилса, ипни бир хил мик- 
дорда мойланиши таъминланади.

Ипни ролик сиртини к.амраш бурчагини бошкдриб 
турадиган мослама билан таъминланган мойлаш 
курилмасининг умумий куриниши 30-г расмда келти- 
рилган. Айланиб турувчи ук (16) нинг юкррисидаги 
ип утказгич (17) чархни бош кисмининг бурилиш 
жойига (13) ричаг орк,али ма\камланган (14) торт- 
К^чга уланган. Бобинанинг диаметри ортганда бури­
лиш курилмаси (приклон), ричаг ва ип ^гказгич бури- 
лади, ипнинг ролик сиртини камраш бурчаги эса кат- 
талашади. Ипнинг узунлиги ва таранглиги стартер 
(тяга) оркдли ип утказгичнинг елкасига таъсир килув- 
чи (17) пружина ёрдамида бошкдриб тур ил ад и.

Ипнинг ролик сиртини камраб бориш тезлиги ва 
Камраш бурчагининг ураш якунланаётгандаги энг кат- 
та кийматини бошкариш учун тяганинг учини (13) 
ричагнинг турли говаклари кучириб турилади.

Ип утказгичлар
Улар ип каракатини йуналтириш учун хизмат кила- 

ди. Улар шиша, чинни, металл, шунингдек, корунд, БЛ 
ситолл ва бошкд материаллардан тайёрланади. Иплар- 
нинг \аракатини йуналтириш учун ип утказгичлар ил- 
моц шаклида ясалади, ип таранглигини Узгартириш 
учун чивикдар ишлатилади.

Ипни сирганишида ишкдланиш жарохатламаслиги 
учун машинанинг хамма ишчи кисмлари, ип утказа- 
лиган гарнитуралари. ёрдамчи механизмлари ва детал-
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ларининг сирти силликданган булиши зарур. Маши- 
наларнинг ип утказгичларини ипларни электрламай- 
диган материаллардан тайёрлаш талаб цилинади ва 
бунинг учун фарфор, керамика ёки ситоллдан фойда- 
ланиш тавсия этилади.

Ип таксимлагичлар

Улар ипни тайёр урам буйлаб \аракатлантириш ва 
ипни урам га тахлаш учун хизмат кил ад и. Ип 
таксимлагичларни ип уралаётган паковкага нисбатан 
илгариланма — кайтма каракат килувчи таркатувчининг 
махсус тахтасига ма\камланади. Ип таксимлагичлар- 
нинг конструкцияси турлича: 31-расмда ип тацсимла- 
гич турларидан бири курсатилган. Кузча ( 1) ричагга (2 ) 
маккамланган, ричагни винт (3) ёрдамида буриш мум- 
кин. К^зчани галтак буйлаб каракат килдириш учун 
винтни буриш керак, бунда винт ричагга (2 ) ма\камлаб 
куйилган гайкани (6 ) суради. Хамма мосламалар 
таксимлагич планкасига винтланган деталга (4) урна- 
тилган.

31-расм. Ураш машинасининг ип таксимлагичи.

М-150 маркали >фаш-бобинаж машинасида иплар­
ни таксимлаш учун цилиндр шаклидаги тиркишли 
ураш барабанчалар ишлатилади.

Узи тухтайдиган курилмалар — урам уралиб 
белгиланган диаметргача етгандан ёки маълум узун- 
ликдаги ип $фалиб б^лгандан кейин, шунингдек, ип 
узилганда кай та урайдиган курилмани ишдан тухта- 
тиш учун хизмат килади.

Узи тухтайдиган курилмалар конструкциясига ва 
ишлаш хусусиятига кура турли куринишга эга. Уларни 
гуру\ларга булиш мумкин: механик ва электрик. Узи 
тухтатгичларнинг таъриф ва тасвирлари шуларга мо- 
нанд машиналарни таърифлаш булимларида кел- 
тирилган.

Кимёвий ипларни галтак ва куличлардан цайта ураш-
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32-расм. Кимёвий ипларни 
бобина, шпуля ва галтаклардан 

цайта уровни мослама.

ни енгиллатиш учун кури.пан
мослама. Кимёвий ипларни 
цилиндр шаклилаги бобина- 
лардан ёки гардишли галтак- 
лардан чуватиш пайтида 
махсус таъминловчи курил- 
ма талаб килинмайди уларни 
бунинг учун махсус тайёр- 
ланган тахтачалар устига 
жойлаштирса булади.

Бу колда ип бошлангич 
урам дан вертикал йуналиш- 
да чувалади, машинада мав- 
жуд булган йуналтирувчи 
(таранглаштирувчи, тоза- 
ловчи, мойловчи ва бош- 
Калар) курилмалардан угади 
ва асосий галтакка уралади.

Конуссимон бобинадан 
ёки шпулдан ипларни чуватилаётган пайтда куллани- 
ладиган курилма 32-расмда курсатилган. Бу курилма- 
да куллаб турувчи валга (7) хомут оркали ма\камлан- 
ган паковкага туткич (1) мавжуд. Паковка (4) патрон- 
ни ички томонидан туткичнинг болти (5) оркали 
ма\камланган ёгоч цилиндр (2 ) га кийидирилади. 
Диск (8 ) паковканинг таянчи вазифасини утайди. Па- 
ковкаларни ушлаб турувчи туткични шундай уфнатиш 
керакки, бунда уни уки калкасимон ип ^тказгичнинг 
марказидан утади. Туткичдан ип угказгичгача булган 
масофани тажрибадан аникланади. Туткични урна- 
тииша ипни осон чувалиши назарда тутилади, бунинг 
учун туткичнинг стержни уки буйлаб силкитилади, 
сунг уни (6 ) болт ёрдамида маккамлаб куйилади.

Куличлардан ипларни (33-расм) кдйта урайдиган 
курилма — кулич (2 ) ва куличлар кийдириладиган 
тиргаклардан ( 1) таркиб топган.

Иплар пластмасса калпокдар (7) ёрдамида чуватила- 
ди, конуссимон фрикцион шуфт (3) дан каракатланти- 
рувчининг вали оркали айланма каракатга келади.

Чарх каллаги харакатидан тухтаганда фрикцион 
диск ричаг (4) ёрдамида бир оз кутарилади ва копкок 
тормозланиб каракатдан тухтайди.

Ип куличдан тушиб кетмаслиги учун тиргак (рас­
порка) ва копкокнинг укини маълум бурчакка огди-
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33-расм. Куличлардан ипларни кайта $граш курилмаси.

риб урнатилади. Распоркани устида кулич шундай 
жойлашиши керакки, бунда куличнинг юк,ори цисми 
распорканинг куйи к^смидан 5—10 мм юкррида жой- 
лашади. Механизмни ишга тушириш учун тяга (6 ) ни 
кузгу (5) нинг ичи томон буралади. Машина ишдан 
тухтатилганда фрикцион дисклар орасида туйнук (за­
зор) пайдо булади.

Тугун боглагичлар

К^йта ураш машиналарида ипларни, айникса, 
ипак хом ашёни кдйта урашга нисбатан куп узилиш 
булади. Узилган ипларни улаш учун ишчининг 40—60 
фоиз вацти сарф булади. Ишчи бир сменада 2500 та- 
гача тугун тугади. Узилган ипларни учини бошаш 
учун М. В. Башкиров тизимидаги тугун боглагич ас- 
бобидан фойдаланилади. Узилган ипларни боклай- 
диган асбоблар ишлатилганда кул билан боклашга 
нисбатан икки баравар кам вак,т сарф булади. Биноба- 
рин, тугунчаклар пишик чик,ади, ипларнинг учи бир 
хил улчамда 5 мм гача цолади.

М. В. Башкиров типидаги тугун боглагичлар 
(34-а раем) пулат пластинка (1) ва унинг учига 
жойлаштирилган илгак (3) дан ташкил топган. Ил- 
гакнинг учи ничоеда ухшаб чархланган. Илгак
по



якинидаги, пластиканинг Foearana жойлашган мах­
сус ук^а шу Foeax ичига куйилган пружина ёрдами- 
да \ар доим к^тарилиб турадиган (4) клапан ма\- 
камланган.

Тугун боглагичларни сирти 5*та силлик булади ва 
бу ипларни боглаш пайтида илиниб к,ормаслигини 
таъминлайди. Амалда, ипларни тури ва чизи^ли зич- 
дигидан келиб чиккан \олда, тугун боглайдиган ишчи 
кдзсмлари турли хил б^лган, керакли улчамларда ип 
учидан колдириб тугун боглай оладиган 5 хил тугун 
богловчи мосламалар к^лланилади.

Кдйта ураш машиналарида тугун боглагич асбобла- 
рини одатда махсус тутгичлар воситасида (34-6 раем) 
машинанинг йуналтирувчи тахтачасига ма\камлаб 
куйилади.

Бунда битта тугун боглагич асбоби ёрдамида икки- 
та ёнма-ён ипларни узилишларини боглаш мумкин.

Тугун боглагичлар, шунингдек, ип эшиш ва 
узатиш машиналарида *ам узилган ипларни улаш 
учун ишлатилади.

Ип эшиш машиналарида ип узилиш *одисаси куп 
учрамайди.

Шунинг учун тугун туггичларни бевосита машина- 
ларга бириктиришнинг \ожати й$ч<;.

Халкдли ип эшиш машиналарига хизмат курсата- 
диган ишчи тугун бордовчиларни махсус пластинка 
(34-в раем) ёрдамида бел и га боглаб олади.

Кдватли ип эшиш машиналарига хизмат курсатув- 
га ишчи тугун богловчини махсус резинка ёрдамида 
$>нг кулининг урта ва жимжилок бармокдари билан 
ушлайди.

34-расм. М. В. Башкиров тугун туггичи ва унинг тутгичлари
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VI Б О Б

КОМПЛЕКС ИПЛАРНИНГ ТУЗИЛИШ И, УЛАРНИНГ 
ХОССАСИГА БУРАМЛАРНИ ТАЪСИРИ. ЭШИЛГАН 

ИПЛАРНИНГ УЗИШ К)КЛ АРИН И \ИСОБЛАШ

1. Эшилган ипларнинг тузилиши

Эшилган ипларнинг тузилиши — таркибидаги эле- 
ментар ипларнинг сони ва шакли, уларнинг чизикди 
зичлиги, шунингдек, комплекс иплар эшилишиниш 
йуналиши ва мицдори билан аникданади. Эшилган 
ипларнинг тузилиши эшиш усулига, комплекс ва эле- 
ментар ипларнинг чизицли зичлик буйича бир текис 
булишига, узилиш юкланишига, ч^зилишига, \амда 
эшилиш жараёнида таранглашишига боглик,-

Эшилган иплар тузилишига куфа учта асосий гу- 
ру\ларга булинади.

Узакли (стерженли) тузилишни (35-1 раем) цуйида- 
гича таърифлаш мумкин. Эшилиш жараёнида бир ёки 
бир неча элементар иплар навбат билан узак зфнини 
эгаллайди, крлганлари уларнинг атрофида винт шак- 
лида эшилган \олда булади.

Найсимон тузилиш (35-П раем) — бунда \амма 
элементар иплар винт чизикдари буйлаб жойлашган 
булиб, улардан бирортаси \ам узак урнини эгалламай- 
ди. Элементар иплар эшиш укидан деярли бир хил 
масофада жойлашган ва бир хил тарангликка эга 
булади.

Ш топорсимон структура, (35-Ш раем) — битта ёки 
бир нечта таранглаштирилган ва туфиланган элемент-
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лар иплар сиртига, цолган, камрок таранглаштирил- 
ганлари винтсимон чизик буйлаб уралади.

Одатда ип жудак куп элементлар иплардан иборат 
б^лса, уни узакли тузилиш буйича эгилади.

Бирок, куп сонли тажриба тадкикотлари шуни 
курсатдики. комплекс эшилган иплар таркибидаги 
элементар иплар ипнинг бутун узунлиги буйлаб узгар- 
мас \олатни узок вакт сакдамайди. Узакнинг атрофда- 
ги элементар иплар спирал тарзда буралиб-буралиб 
жойлашган ва тутамдаги бурамлар калами узгариб 
кетади.

Катта радиусда эшилиш натижасида пайдо булади- 
ган кучланишлар таъсирида узак атрофига эшилган 
иплар марказга сурилали. узак ипларни марказдан 
сикиб чикаради ва узак уларни урнини эгаллайди. 
Узак иплар эса четга утиб колади ва винт чизиги 
буйлаб эшилиб жойлашади.

Найсимон структура — элементар иплари нисба- 
тан кам булган (2 дан 5 гача) эшилган ипларга хосдир.

Таркибида кар хил исталган микдорда элементар 
иплар нуксонли, дефектли эшиладиган иплар што- 
порсимон, пармасимон структурага, тузилишга эга- 
дир; одатда эшилаётган иплардан биттаси бошкдлари- 
га нисбатан бир мунча ингичка ёки купрок чузилган 
булади. Штопорсимон, структурали иплар узилиш 
юкининг кам булиши ва ёпишкокдиги билан ажралиб 
ту рад и. Фасонли эшилган ипларни ишлаб чикаришда 
ипларни спирал, тугун Fyppa ва \. к. шакллардаги 
ало\ида жозиба таратувчи ташки куринишга эга 
булган штопорсимон структурада эшишга \аракат 
кидинади. Бундам максадга эшиш зонасига турли хил 
тезликда ипларни бериб туриш ёки турлича чизик^зи 
зичликка ва турли узунликка эга булган ипларни, 
биргаликда эшиш йули билан эришилади. Утказилган 
тадкикотлар шуни курсатдики, 3,3 тексли турли 
микдордаги элементар иплари ва турлича эшилишга 
эга булган капрон ипларни тузилиши мукимликка эга 
эмас ва улар ипни узунлиги буйича \ ш  узгариб тура- 
ди. Одатда 6  ёки 7 та элементар иплардан таркиб топ- 
ган комплекс иплар, узакни тузилишга эга булади, ле- 
кин 1500 бр/м гача эшилтанда уларда ноаник структу­
рага эга булган кисмлари \ам учрайди. Эшилишда 
бурамларни купайиши билан ипнинг ихчамлиги орта- 
ди ва унинг кундаланг кесимининг шакли баркарор-
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лашали. Эшишларининг сони 2000 бр/м б^лган ии 
учун, узакли зич тузилиш хосдир. Иккита комплекс 
иплардан бирини буяб туриб эшиб куриш ва бундам 
ипларни кесиб уларни кундаланг кесимларини куза- 
тиш шуни курсатадики, ипда элементар ипларни |̂ аН- 
ча булишидан катъий назар улар даврий равишла 
кундаланг атрофларидан марказита утиб туради ва ак- 
синча, бирок бундай утишларда \еч кандай конуният 
кузатилмайди.

Эшилган ипларнинг тузилишини назарий жи\ат- 
дан текшириш мураккаб, чунки ипларнинг структура- 
сига жуда к5т  омиллар таъсир курсатади, жумладан, 
эшилаётган ипларнинг хусусиятлари ва эшилиш жа- 
раёнининг параметрлари. Шунинг учун назарий 
та\лиллар утказиш пайтида одатда муайян фаразлар 
кабул килинади.

Эшилган ипларнинг тузилишига бир хил шароит- 
ларда \ам эшилаётган ипларнинг сони энг куп таъсир 
кУрсатади.

Фараз килайлик элементар иплар доирасимон 
кундаланг кесимга эга. уларнинг диаметрлари бир 
хил, ипларнинг \амма курсаткичлари узунлиги буйлаб 
бир текис таксимланган ва эшилаётган иплар радиуси 
R0 га тенг булган Узак сиртида винт чизиги буйлаб 
жойлашган (36-а раем).

Эшилган ипнинг сиртки радиуси

R, = R, + г (54)

бу ерда R, — эшилган ипнинг радиуси; г — эши­
лаётган элементар ипларнинг радиуси.

Шакддаги ОВС учбурчакда эшилиш радиусини то- 
памиз

36-расм. Комплекс эши.1ган ипда элементар ипларнинг 
жойлашиш схемаси.

114



R, = г /  sina, лекин a  = n/n,

бу ерда n — У3314 атрофида жойлашган элементар ип­
ларнинг сони.

Бинобарин
R, = г /  sin л/л. (55)

Охирги ифодадан R, кийматини (54) тенгламага 
куйиб куйидаги формулани оламиз

+  г ‘ < 5 6 >

Узак радиуси — эшилиш радиуси билан пишити-
лаётган иплар радиуси айирмасига тенг яъни:

R> = R - r = i ^ - r- <57>
Агар г=1 деб кдбул цилсак, унда битта узак ипнинг 

атрофидаги биринчи кдтламда 6  та ип жой олади. 
Бундай \олда

R, = 1/sin 30* -  1 = 1/0,5 - 1  = 1,
R, = r/sin 30° = 1/0,5 = 2.

Демак. 7 та элементар иплардан эшилган ип узак­
ли тузилишга эга булади.

Куп сонли элементар иплардан ташкил топган 
эшилган ипнинг кундаланг кесимлари цилиндрсимон 
шаклга эга булади, унинг ташкил этувчилари узак ат­
рофида 36-6 расмда курсатилганидек \алкдсимон кдт- 
ламларга ухшаб жойлашади.

Бундан келиб чициб \ар бир кдтла.мдаги ипларнинг 
сонини цуйидаги формула ёрдамида аникдаш мумкин

ат = Km, (58)
бу ерда К — цатламдаги элементар иплар сонининг 
Усиш даври;

m — кдтламнинг тартиб номери.
В. А. Ворошилов назарий тадк,ик,отлар утказганда 

куп кдтламли тузилишга эга булган ипни кдтламла- 
ридаги элементар ипларни усиш даври К ни 6  га 
тенг деб кдбул кдлган, айни шу \олда юк,оридаги 
\исоблашларнинг натижалари келиб чикдди. Одатда. 
соддалаштирилган назарий тахлиллар утказиш пай- 
тида \ам К даврни 6  га тенг деб кдралади. Бунда 
ЖУДД факгорларни, жумладан ипларни таранглиги,
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37-расм. Турли чизикли зичликларда эшилган комплекс 
ипларни ^заги атрофидаги элемснтар ипларининг винт 

чизимарини ёйилган холдаги шакллари.

уларнинг эластиклик хоссалари, ип узунлигининг 
бир улчов бирлигига тугри келган эшишлар сони ва 
\оказолар эътиборга олинмайди.

2. Эшиш даражасини ипнинг чизикди зичлиги 
билан богликдиги

Ипнинг эшиш даражаси ва уни чизикди зичлик 
билан богликдиги, эшилиш деганда ип узунлигининг 
бир улчов бирлигига, одатда 1 м узунликка тугри кел­
ган бурамлар сонининг уртача циймати тушинилади. 
Бирок эшилиш турли хил чизикди зичликларига, ле- 
кин бир хил массага эга булган ипларнинг урамлари 
интенсивлигининг улчами булиб хизмат к,илмайди. 
Ипни урамлари интенсивлигининг ^лчови винт чи- 
зикдарининг кутарилиш бурчаги а  ёки эшиш бурчаги 
Р булади (37-расм).

Хар хил чизикли зичликларга эга булган иплар 
эшиш натижасила бир хил деформацияланиши учун 
уларнинг винт чизикдарининг кутарилиш бурчаги а 
бир хил булиши керак. Винт чизикдарининг цадами 
кар хил булади. Бу диаметрлари d, ва d, га тенг булган 
иккита комплекс ипларни узакдан энг узокда жой-
ЧЯШГЯН 'ЭПРМРМТЯП ИППЯПНИНГ RMHT чичикчяпи ёйилма-I I • »

си шаклида яедол курсатилган.
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фараз цилайлик, пишитилаетган иплар цилиндр 
шаклига зга. Уларнинг ён сиртлари ёйилса. А, В, В1, А1, 
ва А В, B'i А1, турт бурчаклардан иборат булади. Бу 
т»р6 урчакларнинг баландликлари h, ва h, битга урам- 
нинг кддамига тенг, асоси — nd, ва nd, айланаларнинг 
периметрларига тенг.

ТУртбурчакнинг А,В, ва А,В, диагоналлари бир хил 
кутарилиш бурчаги а га ва \ар хил диаметрлар d, ва d, 
ларга эга булган винт чизик^ари ёйилмаси 1, ва 1, лар- 
ни англатади.

Шаклдаги А, В, 1 А,1 ва А, В,1 А,1 учбурчаклардан 
цуйидаги тенгламаларни аник^аймиз.

tga = h,/ (nd,), tga = h/fad,). (59)
Агар киёсланаётган ипларнинг ^акикий эшилиши 

К, ва К, га тенг булса, унда бу иплар урамларининг 
кяпямлари цуйидаги формулалар буйича \исобланади

Н'=Х ’ Н-'=_Г ‘ (60)
Буларни (59) формулага куйиб, куйидаги формула-

ни оламиз.
tga =

I
(«1,К,) tga = (ltd К ) (61)

Бу ерда a  — бурчаги та\лил килинаётган учбурчак- 
лар учун умумий эканлигини эътиборга олиб (60) 
тенгликларни шундай ёзиш мумкин

/ /
ltd,К, ~  ltd.К. ' (62

Хосил булган (62) ифодадаги л катгаликни к,иск,ар- 
тириб ва айрим алмаштиришларни бажариб куйидаги 
формулани оламиз

d,
d, (63)

Шундай цилиб, диаметрлари турлича булган ип­
ларни бурамларининг интенсивлиги бир хил булиши 
учун уларни турли микдорда эшиш зарур. Эшишнинг 
абсолют м и к, юри ипларнинг диаметрларига тескари 
пропорционал булади.

Турли диаметрли ипларни, уларнинг келиб чи^иши 
83 зичлигидан кдтъий назар, эшилиш интенсивлиги ха- 
Рактеристи^ягинм кмёгпяш учун (63) формула кйтлана-
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ди. Хисоблаш пайтида ипларнинг диаметрлари урнига 
чизикди зичликдан фойдалаиклади, чунки ипнинг аник, 
диаметрини белгилаш жуда мураккаб.

Ипнинг чизикди зичлиги — бу ип массасининг 
унинг узунлигига нисбатидир

Т  = m/L, (64)
бу ерда Т' — ипнинг чизикди зичлиги, ктекс; ш — 
ипнинг массаси, кг;

L — ипнинг узунлиги, км.
Бир хил узунликда солиштирилаётган иплар массаси

к • d,: к • d,J
m, = ——  ay,, m, ay,, (65)

бу ерда у, ва у, ипларнинг зичлиги (келиб чи киши бир 
хил булган иплар учун)

Y, = Y2= Г
Хосил булган (65) формуладан ш, ва т 2 киймат- 

ларини (64) формулага куйиб, цисцдртириш ва тегиш- 
ли узгартириш килиб куйидаги формулаларни оламиз

я ■ d,! я ■ d /
т ,  —  У„ Т'2 = ——  у2. (6 6 )

Бу тенгламаларни d, ва d2 га нисбатан ечиб, 
куйидагини оламиз

d, = 2уТ Г / <ку, Vd7 = 2VTvV}r^ . (67)
Бу формулалардан d, ва d2 кийматларини (63) фор­

мулага куйиб куйидагини оламиз
К,/К2 = VT 2 /  -ГГ,

ёки
К, VT, = К2 уГР2 = .. =К уГГя = const (6 8 )

оламиз.
Килотексларда улчанадиган ва эшишлар сонини 

чизикди зичликнинг квадрат илдиз остидаги киймати- 
га купайтмасига тенг булган катталик эшиш коэффи- 
циенти деб аталади ва куйидагича ифодаланади.

a  = К VT. (69)
Бундан

К = а / уГГ . (70)
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Эшиш коэффиценти толанинг турига ва эшилган 
апНинг вазифасига боми*. Охирги формуладаги а нинг 
хакикии киймати тажриба йули билан аникланади. (69) 
м(70) формулаларнинг амалий а\амияти шундан ибо- 
мтки улар ёрдамида экспериментал йул билан аник,- 
ланган ипнинг муайян чизикли зичликдаги эшилиш да- 
пажаси асосида исталган бошка чизикли зичликдаги ип­
ларнинг эшилиш даражасини \исоблаб чикиш мумкин.

Агар ипнинг чизикли зичлиги тексларда ифода- 
ланса, унда формула цуйидаги куринишга эга булади

а  = К VT/31,6. (71)
Агар ипнинг характеристичен сифатида унинг N 

раками оркали ифодаланадиган калинлигидан фойда- 
ланилса, унда эшилиш коэффициента цуйидагича 
аникланадн ,__

а = К/ V N. (72)
Хосил булган (69), (71) ва (72) формулалар буйича 

аницланган эшиш коэффициентининг кийматлари 
бир хил булади. Бу эса текс улчамини киритишдан 
олдин ишлаб чикилган турли хил ипларнинг эшиш 
коэффициентидан фойдаланиш имкониятини беради.

Эшилган ипларнинг айрим турлари учун эшиш ко­
эффициентининг ва эшилиш бурчакларининг такри- 
бий кийматлари 13-жадвалла келтирилган.

13 ж а д в а л
Эшиш коэффициента билан эшиш бурчаги орасила богликлик

Эшилган ил турлари Эшиш
коэффициенти

Эшиш бурчаги, 
град.

Табий ипак хом- 
ашёдан цилинган 
иплар
Аркок 7 -9 1-2
Танда 27-34 5 -7
Креп 180-240 33-34
Вискоза иплар
АРКОК 12-16 3 -4
Танда 26-30 6 -7
Муслин 85-90 17-19
Креп 190-260 35-44
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ди. Хисоблаш пайтида ипларнинг диаметрлари урнига 
чизикди зичликдан фойдаланнлади, чунки ипнинг аник, 
диаметрини белгилаш жуда мураккаб.

Ипнинг чизикди зичлиги — бу ип массасининг 
унинг узунлигига нисбатилир

Т  = m/L, (64)
бу ерда Т' — ипнинг чизицди зичлиги, ктекс; m — 
ипнинг массаси, кг;

L — ипнинг узунлиги, км.
Бир хил узунликда солиштирилаётган иплар массаси

к • d,2 it • d,2
m, * ——  cty„ m, — ;—  ay,, (65)

бу ерда Yi ва у, ипларнинг зичлиги (келиб чи^иши бир 
хил булган иплар учун)

Yi = Y:= у.
\осил булган (65) формуладан т ,  ва т ,  к^ймат- 

ларини (64) формулага цуйиб, кисцартириш ва тегиш- 
ли узгартириш кдлиб куйидаги формулаларни оламиз

л • d,2 it • d,!
T\ = - 7 -  Y„ T , = - j -  у2. (6 6 )

Бу тенгламаларни d, ва d2 га нисбатан ечиб, 
куйидагини оламиз

d, = 2VT7/  \тгу VdT = 2̂ 1т ]/уИг/, . (67)
Бу формулалардан d, ва d2 кийматларини (63) фор­

мулага куйиб куйидагини оламиз
к ,/к 2 = VT 2 /  VТ,

ёки
К, < Т , = К2 уГТ'2 = ...=К VT. = const (6 8 )

оламиз.
Килотексларда ^лчанадиган ва эшишлар сонини 

чизикди зичликнинг квадрат илдиз остидаги к^ймати- 
га купайтмасига тенг булган каггалик эшиш коэффи­
циента деб аталади ва куйидагича ифодаланади.

a  = K V T. (69)
Бундан

К = а /  уГТ . (70)
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Эшиш коэффиценти толанинг турига ва эшилган 
мпНИНГ вазифасига бомнк- Охирги формуладаги а  нинг 
ГГуцкий циймати тажрнба йули билан аницланади. (69) 
на(70) формулаларнинг амалий а\амияти шундан ибо- 
ЮТ1СИ улар ёрдамида экспериментал йул билан аник,- 
ланган ипнинг муайян чизикди зичликдаги эшилиш да- 
пажаси асосида исталган бошк,а чизикди зичликдаги ип­
ларнинг эшилиш даражасини \исоблаб чик,иш мумкин.

Агар ипнинг чизик^и зичлиги тексларда ифода- 
ланса, унда формула цуйидаги куринишга эга булади

а = К '/Ту31,6. (71)
Агар ипнинг характеристичен сифатида унинг N 

раками оркали ифодаланаднган к,алинлигидан фойда- 
ланилса, унда эшилиш коэффициенти куйидагича 
аникланади __

а  = К/ V N. (72)
Хосил булган (69), (71) ва (72) формулалар буйича 

аникланган эшиш коэффициентининг к,ийматлари 
бир хил булади. Бу эса текс улчамини киритишдан 
олдин ишлаб чикдлган турли хил ипларнинг эшиш 
коэффициентидан фойдаланиш имкониятини беради.

Эшилган ипларнинг айрим турлари учун эшиш ко- 
эффицнентининг ва эшилиш бурчакларининг такри- 
бий кийматлари 13-жадвалда келтирилган.

13 ж а д в а л
Эшиш коэффициенти билан эшиш бурчаги орасила богликлик

Эшилган ип турлари Эшиш
коэффициенти

Эшиш бурчаги. 
град.

Табий ипак хом- 
ашёдан к^илинган 
иплар
Аркок 7 -9 1-2
Танда 27-34 5 -7
Креп 180-240 33-34
Вискоза иплар
Арцоц 12-16 3 -4
Танда 26-30 6 -7
Муслин 85-90 17-19
Креп 190-260 35-44
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Стандартга мувофик, ипларнинг эшиш коэффИци. 
енти

а  = К ^ Т ф/100, (73)
бу ерда — 1 м ипнинг \ак,ик,ий эшилиши; Т, — ип­
ларнинг хакиций чизикди зичлиги, текс; 1 0 0  — эшиш 
коэффициенти микдорини ишлатиш учун кулай 
коэффициент.

3. Ипларнинг физик-механик хусусиятларига 
эшишнинг таъсири

Ипларнинг геометрик улчамлари, механик хусуси- 
ятлари ва бир текислиги, деформациянинг ташкил 
этувчилари ва пишитилган ипларни \ар турли, так- 
рорланувчи кучланишларга кдршилик курсата олиш 
Кобилияти маълум даражада эшишнинг кийматига, 
катта-кичиклигига ботик,.

Кейинги йилларда утказилган тажрибалар кимёвий 
ипларнинг асосий хусусиятларини Узгаришига эшиш­
нинг таъсир курсатишини характерловчи к,онуни- 
ятларни аннкдашга имкон беради.

Ипларни эшишда \осил буладиган укрутка ва 
бурам беришда ипнинг хискариши

Комплекс ипларни ташкил этувчи элементар ип- 
лар эшиш пайтида винт чизикдари буйлаб жойлаш- 
тирилади. Эшилгандан кейин комплекс ипларнинг 
буйи к,иск,аради. Эшиш пайтида ип узунлигининг 
узгариши эшилиш билан аникданиб фоизда ифода- 
ланади:

и  = -L‘ ~  Ц- 100, (74)Ц
бу ерда L, — эшишгача булган ипнинг узунлиги; L, — 
эшишдан кейинги ипнинг узунлиги.

Эшилиш (укрутка)га эшиш микдори ва ипнинг чи­
зикди зичлиги таъсир курсатади.

Ипни халинлиги ва эшиш даражаси катталашти- 
рилса эшилиш (укрутка) \ам катталашади. Биноба- 
рин, эшилиш ипнинг эшилиш абсолют цийматига 
мос, балки эшиш микдорларини ипнинг радиусига 
купайтмасига тенг булган микдорга ботик, булади.
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Эшилишни аникдаш учун бир кднча назарий ва 
лирик формулалар таклиф этилган. К. И. Кориц- 

кий эшилиш коэффициентини куйилаги формула 
буйича аницлашни таклиф этган:

Ф, = cos рс = 1 — tg’ р,/2, (75)
бу ерда Р. — ипни сиртки цисмларидаги элементар ип- 
парни ип укддаги ofhiu бурчагининг уртача циймати;

р сиртидаги элементлар ип кдтламларининготш 
бурчаги.

К,иска толалардан иборат булиб, уланган ва эшил- 
ган комплекс ипларни эшилишини куйидаги С. А. 
Акучин таклиф этган эмпирик формула ёрдамида 
аникдаш мумкин.

U = 2,5 К: /п Т /10 \ (76)

бу ерда К — ипни 1 м узунлигига тугри келадиган эши­
лиш сони; п — бирлаштирилган комплекс ипларнинг 
сони; Т — бирлашган ипларнинг чизикди зичлиги.

Охирги формула ёрдамида олинган натижалар таж- 
рибадан олинган билан мос тушади. Лекин (76) фор­
мула — факдт чегараланган микдордаги кушилган ва 
эшилган комплекс иплардан таркиб топган иплар 
эшилишини \исоблаш учун тавсия этилиши мумкин.

Хозирги пайтда ишлаб чикариш шароитида фой- 
даланса буладиган эшиш жараёнида ипларнинг эшили­
шини аникдайдиган \исоб- 
лаш услуби йуц. Шунинг 
билан бирга, эшиш корхона- 
лари, технологик \исоблар 
учун эшилиш к^йматини би- 
лиш зарур.

Эшилиш микдорини бил- 
маган \слда аввалдан берил- 
ган микдорда эшишга эга 
булган ип ишлаб чикдриш 
технологик жараёнининг 
бошлангич кийматларини 
бслгилаш, эшилган ипни чи- 
зикд1и эгрилигини аникдаш 
ва машиналарни унумдорли- 
тини \исоблаш мумкин була-

38-расм. Ацетат иплари укрут- 
касининг эшилиш коэффици- 

енти ва чизикди зичликка 
богликдигини характерловчи 

эгри чизикдар:
1—5 текс; 2—11.1 текс; 3—16,7 

текс; 4—11,1 текс.
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38-расмда ацетат ипларнинг эшилишини эшиш ко- 
эффициентига ва чизикди зичликка боялицлигини ха- 
рактерловчи эгри чизикдар келтирилган. Улар юкррида 
цайд этилган конуниятни, яъни эшиш коэффициент 
ва ипни чизикди зичлигининг катталашиши билан 
эшилиш маълум даражада кутарилиши конунияти 
мавжудлигини тасдикдайди. К. И. Корицкий формула- 
си асосида курилган эгри чизик 4 амалий конуниятни 
туфи акс эттирсада, \исоблаш натижалари тажриба 
натижаларидан фарк, цилади.

Одатда комплекс ипларни эшилишини аникдаш 
учун куп йиллик ишлаб чицариш тажрибаларидан ва 
тажрибавий изланишлар натижасидан фойдаланилади.

Куйида айрим эшилган ипларнинг эшилиши 
фоизларда берилди.

Табиий ипак хом ашёдан: %
Аркок 0,4
Танда 2
Креп 1,55 текс х 2 4
«------* 1,55 «— * х 3 7
«------* 1,55 «— * х 6 15
«------* 2,33 «— * х 4 12
«------* 3,23 «— * х 3 10
Вискоза иплар:
Муслин 13,3 текс 2
«------* 16,6 «— * 3
Креп 13,3 «— * 10
«------» 16,6 «— * 11

14-ж а д в а л

Вискоза ипларла эшилишни эшиш сони буйича узгариши

Ипнинг
чизикли
зичлиги,

текс

Эшиш 
миедори. 

1 м га

Эшилиш.
%

Ипнинг
ЧИЗИ1̂1И
зичлиги,

текс

Эшиш 
миедори. 1 

м га

Эшилиш,
%

11.1 301 0.3 16,7 301 0.5
714 1.9 723 2.8
1154 4.7 1177 6,5
1902 9.6 1985 14.6
24% 15.9 2766 24,3

13.3 301 0.5 22,2 302 0,8
717 2,5 731 4,3

1168 5.9 1210 9.3
1942 12,5 1764 15
2567 18,2 2476 23.3 ___________

122



14-жадвалда эшиш даражасига кура турли чизикди 
з и ч л и к к а  эга булган вискоза ипларнинг эшилиш 
*акияа тажриба маълумотлари келтирилган.

Эшиш даврида комплекс ипларнинг асосий 
физик-механик хоссаларининг узгариши

Эшиш комплекс ипларнинг диаметри, \ажмий мас- 
саси. чизикди зичлиги, узилувчанлик хусусиятларига ва 
бошкд курсаткичларига катта таъсир курсатади.

Ипнинг диаметри эшиш коэффициентининг кат- 
талашиши билан дастлаб элементар ипларни эшиш 
жараёнида \осил буладиган радиал кучлар таъсиридан 
зичланиши туфайли кичиклашади. Кейин эшиш му- 
айян чегарага етиши билан, ипни калинлашувига им- 
кон берувчи эшилиш натижасида ипнинг диаметри 
катталаша бошлайди.

Зичлиги 185 текс булган вискоза ипининг диамет- 
рини эшиш даражаси эришиши билан узгариши 39 а- 
расмда келтирилган.

Эшиш коэффициентининг катталашуви билан ип 
массасининг микдори ипнинг зичлашуви натижасида 
секинлик билан купаяди 39-расм.

Ипнинг эшиш микдори ортганда унинг чизикди 
зичлиги ортади, чунки эшиш коэффициенти ортиши 
натижасида кузатилаётган узунликдаги ипнинг масса- 
си ортади.

9-расм. Комплекс ипларнинг баъзи физик-механик хоссаларининг 
эшиш коэффициенти га бопимигини характерловчи 

эгри чизимар.
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38-расмда ацетат ипларнинг эшилишини эшиш ко­
эффициентов ва чизикди зичликка богатели! ини \ а- 
рактерловчи эгри чизикдар келтирилган. Улар юцорила 
кдйд этилган конуниятни, яъни эшиш коэффициент 
ва ипни чизикди зичлигининг катталашиши билан 
эшилиш маълум ларажала кутарилиши конунияти 
мавжудлигини тасдиклайди. К. И. Корицкий формула- 
си асосила курилган эгри чизик 4 амалий конуниятни 
туфи акс эттирсада, \исоблаш натижалари тажриба 
натижаларидан фар к кил ад и.

Одатда комплекс ипларни эшилишини аниклаш 
учун к^п йиллик ишлаб чикдриш тажрибаларидан ва 
тажрибавий изланишлар натижасидан фойдаланилади.

Купила айрим эшилган ипларнинг эшилиши 
фоизларда берилди.

Табиий ипак хом ашёдан: %
Аркок 0.4
Танда 2
Креп 1,55 текс х 2 4
«------* 1,55 «— * х 3 7
«------* 1.55 «— * х 6 15
«------* 2,33 «— * х 4 12
«------* 3,23 «— * х 3 10
Вискоза иплар:
Муслин 13,3 текс 2
«------* 16.6 «— * 3
Креп 13,3 «— * 10
«------* 16.6 «— * 11

14-ж а д в а л
Виском Hiuapja шш.шшни эшиш сони буйича уэгариши

Ипнинг
ЧИЗИКДИ
зичлиги.

текс

Эшиш 
микдори. 

1 м га

Эшилиш.
%

Ипнинг
чизими
зичлиги.

текс

Эшиш 
микдори. 1 

м га

Эшилиш.
%

11,1 301 0.3 16,7 301 0.5
714 1,9 723 2,8
1154 4,7 1177 6.5
1902 9,6 1985 14.6
24% 15,9 2766 24.3

13.3 301 0,5 22.2 302 0,8
717 2,5 731 4.3

1168 5.9 1210 9,3
1942 12.5 1764 15
2567 18,2 2476 23,3
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1 4-жадвалда эшиш даражасига кура турли чизикди 
Члцкка эга булган вискоза ипларнинг эшилиш 

-яцида тажриба маълумотлари келтирилган.

Эшиш даврида комплекс ипларнинг асосий 
физик-механик хоссаларининг узгариши

Эшиш комплекс ипларнинг диаметри, \ажмий мас- 
саси, чизикди зичлиги, узилувчанлик хусусиятларига ва 
бошк.а курсаткичларига катта таъсир курсатади.

Ипнинг диаметри эшиш коэффициентининг кат- 
талашиши билан дастлаб элементар ипларни эшиш 
жараёнида \осил буладиган радиал кучлар таъсиридан 
зичланиши туфайли кичиклашади. Кейин эшиш му- 
айян чегарага етиши билан, ипни кдлинлашувига им- 
кон берувчи эшилиш натижасида ипнинг диаметри 
катталаша бошлайди.

Зичлиги 185 текс булган вискоза ипининг диамет- 
рини эшиш даражаси эришиши билан узгариши 39 а- 
расмда келтирилган.

Эшиш коэффициентининг катталашуви билан ип 
массасининг микдори ипнинг зичлашуви натижасида 
секинлик билан купаяди 39-расм.

Ипнинг эшиш микдори ортганда унинг чизими 
зичлиги ортади, чунки эшиш коэффициента ортиши 
натижасида кузатилаётган узунликдаги ипнинг масса- 
си ортади.

4 г
39-расм. Комплекс ипларнинг баъзи физик-механик хоссаларининг 

эшиш коэффициентига богликлигини характерловчи 
эгри чизиклар.
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Ипнинг чизикди зичлигини эшишга цддар Т, йа 
эшилгандан сунг Т2 билан белгилаймиз. У \олда

Т,=т/1, Т .= тД , (77)
1|= т /Т , 12= т/Т ,. (78)

Бу ердаги 1, ва 13 к,ийматларини (74) формулага 
цуямиз.

Айрим узгартиришлардан кейин куйидаги форму- 
лани оламиз

Т,
l j  100(1 -  и/100) • (79>

Чизикди зичликни эшиш даражасига боглик ра- 
вишда катта цийматларга узгариб кетиши мумкинлиги 
14-жадвалдаги турли зичликларга эга булган вискоза 
иплари устида утказилган тажрибалар натижалари 
тасдикдайди. Зичлиги 182 текс булган вискозанинг 
кордли ипининг чизикди зичлигининг эшиш коэффи- 
циентига борликдиги 39-в расмдаги эгри чизикдар 
ёрдамида тасвирланган.

Эшиш кескин ортиб, эшишнинг критик к,иймати 
деб аталалиган микдоргача ортганда ипнинг узилиш 
кучи купаяди, ундан кейин камая бошлайди. 
Эшишнинг купайиши билан ипнинг узилиш кучини 
ортиши, ипнинг узилиш пайтида эшилаётган ип- 
ларни бир-бирига нисбатан сиргалишига кдршилик 
курсатиши натижасида юза га келадиган ишкдланиш 
кучининг ортиши туфайли деб, изо\лаш мумкин. 
Эшиш туфайли толалар курсаткичлари текислаша- 
ди ва шу билан бирга бир вактда узиладиган тола­
лар сони \ам купаяди. Критик эшишга эришилган- 
дан кейин эшилган ипларни узилиш нагрузкасининг 
камайишини шундай изо\лаш мумкин. Толалар 
уртасидаги ишкаланиш кучи чузилган толаларни 
узаро сицилиши ок,ибатида юз беради, бу эса 
чузишдаги муста\камликни пасайтиради. Ундан 
ташкдри, бурамларни эшилаётган иплар узагига 
нисбатан ofhuj бурчагининг катталашуви кушимча 
равишда айрим ипларни муста^камлигини йуколи- 
шига олиб келади.

Агар комплекс ва элементар иплар пишикдиги, 
йугонлиги ва айникса чузилиш буйича аъло даража- 
даги кУрсаткичларга эга булганда эди, эшилмаган ип
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г катта узилиш кучига эга ва эшаётганла бундай 
ипни узилиш кучи камая бошлаган булар эди.

Амалда комплекс иплар маълум даражада нотекс 
бУлади, эшиш жараёнида ипларнинг \амма курсат- 
кичлари ортиб боради ва бу ипнинг узилиш кучлани- 
ш ини эшиш узининг критик кийматига етгунга кддар 
ортиб боришига олиб келади.

Ю цоридаги 39-г расмда чизикди зичлиги 11,1 текс 
бУлган вискоза ( 1-чизик), ацетат (3-чизик) ва чизикди 
зичлиги 5 текс булган ацетат (2-чизи10 ипларни узи­
лиш кучларини эшиш коэффициентига бомимиги 
тасвирланган.

\ар  хил иплар учуй эшиш

15-ж а д в а л

Ип турлари Чизикли зич- 
лик, текс

Элементар 
иплар сони

Эшишнинг
критик

киймати. бр/м
Вискоза иплар 
Ялтирок 11,1 25 1000-1100
Хира (шиша) рангли 11,1 25 1000-1100
Ацетат иплар 
Ялтироц 11,1 25 900-1100
Хира (шиша) рангли 11,1 25 900-1100
Мис — аммиакли 
Ялтирок 11,1 33 700-800
Хира (шиша) рангли 11,1 50 700-800
Ялтирок капрон 7.7 35 700-800

15-жадвалда айрим иплар учун эшишнинг 
критик к.ийматлари келтирилган. Эшиш мицдори 
ортганда ацетат ва вискоза ипларнинг узилиш кучи 
купаяди. Узилиш кучининг энг катта к,иймати 
эшиш коэффициентининг нисбий узилиш кучига 
"Фри келадиган кийматидан каттарок, цийматларида 
•озага келади.

Эшилган ипларнинг нотекислиги. Узилиш буйича 
эшилган ипларнинг нотекислиги куп \олларда 
эшиш коэффициент Узининг критик кийматига 
стгунча камаяди, кейин яна усади. Эшиш даставвал 
ипнинг буш, заиф жойларини мустадусамлашга им-
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кон яратади , чунки ип урамлари купинча ипнинг 
и н ги ч карок  ж ойларига туш ади, ш унинг учун ипнинг 
узилувчанлиги кам айиб , м уста\кам лиги  ош ади.

Э ш иш  м ицдорини  к р и ти к  цийм атига  етгандан 
кейин  ипн и  н отекслигини  ортиб  бори ш и н и  унин| 
и н ги ч ка  ж о й л ар и н и  куп э ш и л и б  кети ш и  билап 
и зо \лан ад и .

Ипларнинг эластиклик хусусиятлари — бир вацтни
узида умумий ч^зилиш  ортганда ва эш и ш н и н г ку- 
пайиш и би лан  о ш ад и , бу ж араён н и  16-жадвалдаги 
м аълум отлар  тасд и к ^ ай д и . И п н и  эл ас ти к  узайиши 
эш иш  Узининг кри ти к  цийм атидан  бир  оз ортиши 
Кадар купайиб  боради , сунг бирдан  кам ая бошлайди. 
А цетат ипларни  эластик  узай и ш и н и  бутун узунлигига 
н и сб ати  в и ск о за  и п л ар и га  К араганда ан ч а  юкори, 
ва \о л ан к н , \ам м а  турдаги вискоза иплари чузилиши- 
н и н г абсолю т кийм ати  ацетат ипларга Караганда бир- 
мунча ю кори.

16-ж а д в а л

Эшилншнинг иплар ч> шлишига гаъсирн

Комплекс
И1ыарнинг

тури

Эшиш.
бр/м

Уртача у зил и ш кучининг 25% ига 
туфи келалиган куч цуйилганлаги 

узайиш

Каи и ш кок. 
чузилиш- 

нинг 
тули^га 
нисбати 

фоиз
Тулиц Кайиш-

КОК
Эласти! Плас­

тик

Ацетат 0 5,86 3,42 1.51 0.9 58,2
иплар. 210 7.17 3,24 1,87 2,06 45,1
11,1 Текс 600 7.77 3,98 2,37 1.42 51.1

900 7.7 4,38 1,99 1,33 56,8
1300 10,72 4,7 3 3.02 43,2
2200 11,95 2.77 2,45 6.72 23.2

Вискоза 230 6,29 2.4 2,42 1.47 38,1
иплари. 700 6,24 2,72 2.22 1,26 43,5
11.1 1300 13,25 3,49 4,54 5.22 26,33
Текс 2200 10,95 1,9 2.17 6,88 17,35
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Куп такрорланувчи леф орм ацияда ипларнинг 
чидамлилигига эшишнинг таъсири

Э ш иш  ипни турли хил такрорланувчи куч- 
нишларга устиворлигига катта таъсир курсатади. 

Вискоза ва ацетат ипларнинг икки марта эгилишига 
аддамлилиги, эшишнинг ортиши билан пасаяди (40-
расм).

40-расм. Ипларнинг икки марта эгилишга чидамлилигининг 
эшишнинг таъсирини ифодаловчи эгри чизиктар: 1-ацетат ипи.

11,1 текс/25; 2-ацетат ипи, 11.1 текс 33; 3-вискоза ипи,
11,1 текс/25.

Буни шундай изокдаш мумкин. Буш эшилган ип­
нинг эгилиш  пайтида эгилиш Урнида унда сезиларли 
даражада эзилиш косил булади, элементар иплар де- 
ярли бир к,атламга жойлашали, шунинг учун ипнинг 
тузилиш и бирмунча буш ва юмшоц читали. Бурамлар 
микдорини купайтириш билан ип думалок, шаклга ки- 
ради, сиртк^ элементар иплар ич томонидаги ипларга 
Караганда анча таранглашади, сиртки ипларнинг куч- 
ланиш и ортади, бу эса узилиш кучини камайтиради 
ва ипнинг икки марта эгилишига болтан тургунлик 
хусусиятини камайтиради.

Вискоза ва ацетат иплари бир хил тузилишга эга 
булишига к,арамай. вискоза иплари нисбатан бир неча 
марта икки марта эгилишга чидамлирок булади.

Ипларнинг такрорланувчи чузиш кучланишига 
булган туррунлиги эшишнинг купайиши билан ошади. 
факатгина эшиш жуда юкори даражада булганда бу 
курсаткичда пасайиш содир булади.

Куп такрорланувчи чузилиш жараёнида ип мус­
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та\камлигининг ошиши баъзи бир ма\сулотлар учу 
катта а.ушиятга эга. Масалан, корд ипларни (пишйк 
кимёвий ип турларини) критик эшишдан юкоп1 
эшишлар бериб тайёрланади. Корд ипларининг 
узилишга абсолют мустаккамлиги эшилган ипларнинг 
умумий муста\камлигидан кам. Шунта карамай 
эшилган корд иплари такрорланувчи чузилщц 
кучланишларига юкори даражали чидамлилик хусуси- 
ятига эта, бу хусусиятдан шинанинг хизмат муддатини 
узайтиришда фойдаланилади.

Ипларнинг мойиллик (гибкость) хусусияти эшиш- 
нинг ортиши билан унча куп узгармайди, фак,ат 16,7 
текс чизикди зичликка эга булган ва ундан юкори ип- 
ларда мойилликни бир кддар камайгани кузатилади.

Бир хил чизикди зичликка эга булган, лекин куп 
сонли элементар иплардан таркиб топган иплар дагал 
толали ипларга киёсланганда, юк,орирок, даражадаги 
мойиллик хусусиятига эга. Вискоза ипларга Караганда 
синтетик ва ацетат иплар бирмунча юкори курсаткич- 
ли мойиллик хусусиятига эга.

Ипларнинг сийкаланишга чидамлилиги эшиши- 
нинг купайиши билан дастлаб жуда пасайиб кетади, 
катта эшишларда эса бу пасайиш жараёни анча сусая- 
ди.

Ацетат ипларга Караганда вискоза иплари сийкала­
нишга бирмунча юкори даражада ч ила мл и булади. 
Комплекс ва элементар ипларнинг чизикли зичлиги 
ортиши сийкаланишга чидамлилиги ошади.

4. Комплекс ипларни эшиш жараёнида элементар 
ипларнинг деформацияланиши

Элементар ипларнинг деформациясини характери 
ва катталигини билган холла эшишнинг оптимал па- 
раметрларини ва эшилган ипларнинг максадга муво- 
фик келадиган тузилишини танлаш мумкин. Махсус 
асбобларнинг йукдиги, эшиш технологик жараёни- 
нинг мураккаблиги ва иплар тузилишининг турли-ту- 
манлиги туфайли комплекс ипларнинг эшиш жа­
раёнида элементар ипларнинг чузилиш деформация­
сини тажрибада урганиш ва уни тугри аниклаш 
ни\оятда кийин. Амалий максадлар учун назарий ёки 
\исоблаш эмпирик формулалар ёрдамида элементар 
ипларнинг деформациясини аникдайдиган кисоблаш
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лларини яратиш ва куллаш мумкин эди. Бирок, 
!шпли даврларда таклиф этилган назарий формулалар 
1екшчРилганда’ улар буйича аникланган эшилган 
комплекс ипларнинг элементар ипларининг деформа­
ц и е й  тажриба маълумотларига мувофик келмаслиги
аникланди.

Эшиш жараенида ип эшилади ва таранглашади, 
натижада элементар иплар винт чизикдари буйлаб 
жойлашади ва деформацияга учрайди. Таранглик кучи 
ипда эшилиш (укрутка) пайдо булишига цисман кар- 
шилик курсатади, унинг таъсирида чузилиш деформа- 
цияси ипнинг кундаланг кесимларини жипелашишига 
ва торайишига олиб келадиган радиал кучлар хосил 
булади. Бу омиллар ипга бир вактнинг узида таъсир
курсатади.

Шуни назарда тутиш керакки, деформация е нинг 
(нисбий чузилишнинг) микдори ипларни эшиш 
укидан канча узокдикда жойлашишига (эшиш радиу- 
си Яэ га ) богдик. Кундаланг кесимлардаги толалар- 
нинг деформацияси четдагиларга нисбатан марказга 
томон камайиб боради.

Элементар ипларнинг винт чизикдари буйлаб жой- 
лашиши натижасида косил булган чузилиш деформа­
циясини уларнинг эшилган ипда жойлашиши геомет- 
риясини тахдил килиш асосида аникдаш мумкин. Шу 
билан бирга ипдаги эшилишни (укрутка) алокида 
эътиборга олиш керак булади. Эшилиш ипларнинг де­
формациясини камайтиради ва уларда урамлар пайдо 
булишига имконият яратади. Элементар ипларнинг 
деформацияси уларни 
кундаланг кесимда жойла- 
шиш радиуси ва эшилиш 
микдори оркали аникдана- 
ди. Н.В. Шахова томонидан 
комплекс ипларни эшиш 
жараенида элементар ип­
ларнинг деформациясини 
аникдаш усули ишлаб чи- 
Килган.

Элементар ипларни ком­
плекс иплар эшилгандан 
сУнг кандай жойлашишини 
эшиш жараёнида деформа­
цияга таъсир этувчи асосий
5 -  2241

41-раем. Эшилган комплекс 
ипда элементар ипларнинг 

нисбий ч^зилиши ва 
кучланишининг эшиш укига 

богликдиги.
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омилларни эътиборга олувчи моделларни куллаш vc 
ли билан аникдаш мумкин. Бинобарин тасавву 
килишни ва та\пилни енгиллаштириш учун 42-расмла 
курсатилган модел шакли бирмунча соддалаштнрщ*1 
ган. Жумладан, элементар толалар \олатининг узгари- 
ши шаклда икки ё^пама булиш урнига бир ёкдама 
килиб курсатилган, \акикатда эса икки томонлама 
булади, лекин бундай соддалаштириш элементар, ИП- 
ларнинг деформациясини аникдашнинг с$гнгги нати- 
жасини узгартирмайди.

42-расмда бир марта эшилган комплекс ипнинг 
узунли L„ га тенг булган булаги ва унинг сиртида 
жойлашган урамни текисликдаги ёйилмаси тасвир- 
ланган.

Агар ип булагининг чегараларини кузгалмас кушиб 
ма.\камлаб сунг эшилса, унинг сиртидаги элементар 
ип энг куп чузилиш деформациясига эга ва AB,(L,) 
эгри чизикла мос \олатни эгаллаган булар эди. 
Хакикдгда эса ипнинг узунлиги эшиш пайтида эши- 
лиш \исобига камаяди. Шунинг учун комплекс ип­
нинг кузатилаётган булаги эшилгандан сунг сиртдаги 
элементар ип A,B,(L2) \олатни, кундаланг сикдлишнн 
инобатга олинса — А',В',(Ц) *олатни эгаллайди. Агар 
ип кушимча чузилса сиртдаги элементар иплар 
A',B'2(L„) \олатга утиб к,олади. Ипда эшилиш (укрутка) 
булмаса L„ > Ц булади.

42-расм. Комплекс ва элементар иплар улчамларининг эшишда 
уэгаришинн характерловчи модел ва сиртла жойлашган элементар 

ип Урамининг текисликдаги ёйилмасининг шакллари
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Е = — —  1 0 0 . (80)

Сиртдаги ипнинг узунлиги L„ ни А/'В/В, учбур- 
чакдан аникдаймиз:

L„ = V 4л2 Rti2 + h ,2 , (81)

Н исбий узайиш , %

бу ерда R — элементар иплар турган котлам радиуси, 
мц ц _  ипларнинг кундаланг сикилишини *исобга 
олувчи коэффициент; п, — узакда жойлашган элемен­
тар ипларнинг узунлиги, мм.
Узунлик h, ни куйидагича аниклаймиз.

h, = ЬС, (82)
бу ерда h — бурама кдтлам цадами; С — технологик 
жараён таъсиридан ипнинг цушимча чузилишини 
*исобга оладиган коэффициент.

Хосил булган (82) формулани (81) формулага, (81) 
формулани эса (80) формулага куйиб куйидаги нати- 
жани оламиз:

е = (>/4î r R2nr fr ivC2 /  L,, — l) 100. (83)
Комплекс ипнинг таркибидаги элементар иплар­

нинг диаметрлари d,, узаро тенг ва m та цат- 
ламлардаги элементар ипларнинг кундаланг кесим- 
лар тугри (эшишдан сунг доиравийлигича колган) 
булса m — кдтламининг радиуси куйидагича 
аникданади.

R = Ф. ( ш - 1) + dJ  2 . (84)
Узунлик L„ ни h оркали, бурама V ни урам калами 

h ни эш и л и ш  К  оркдли ифодалаб куйидагиларни 
оламиз.

1л, = h + U, (85)
h = 1 0 0 0 /К. ( 86)

Хосил булган (84), (85) ва (8 6 ) формулаларни (83) 
формулага куйсак, куйидаги формулани оламиз

Е =
W 'K U ',. n!(2m -  1)! + 1000;С:

1 100,1000 + U

бу ерда U — бир метрдаги эшилиш, мм/м.

(87)
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Капрон ип учун ц ва С коэффициентлари тажриба 
маълумотлари асосида аникданган. Коэффициент п 
ипнинг зичлигига боглик,, зичлик эса турли эшиш ко- 
эффициентларида турлича булади. Шунинг учун ц ко­
эффициента эшиш микдорига кура куйидагича узга- 
ради: а=11,5 булганда коэффициент ц = 1,16 булади 
эшиш коэффициенти а  — 29 гача купайиши билан п 
коэффициенти \ар 1 0 0  бр/м дан кейин 0 , 0 2  га камая- 
ди, а  нинг кейинги — 58 гача купайишида — 0,01 га, 
115 гача купайганда — 0,005 га камаяди; а  = 115 ва 
ундан орта к, булганда коэффициент I га тенг деб оли- 
нади; чунки эшиш коэффициентининг кейинги 
купайишида т) коэффициент узгармайди.

С — коэффициентининг кийматини тажриба 
маълумотлари асосида аникданади, капрон иплар 
учун С = 1,03.

Юцоридаги (87) формуладан фойдаланилганда эле- 
ментар ипларнинг диаметрларини куйидат формула 
оркдли аникданади

d (. = 0,0357 V T /y, (8 8 )

кдтламлар сони эса

ш = (3  + V 12T /T , — 3)/6, (89)

бу ерда Т ва Т0 — комплекс ва элементар ипларнинг 
чизикди зичликлари, текс; 
у — толанинг зичлиги, мг/мм'.

Хосил килинган (87) формула оркдли аникданган 
эшиш пайтидаги комплекс капрон ип толаларининг 
деформацияси микдори тажриба маълумотларига мос 
келади.

5. Эшилган комплекс ипларнинг узилиш 
юкларини \исоблаш

Тукимачиликка оид ипларнинг эксплуатацион 
курсаткичлари уларнинг механик хусусиятлари — 
узилувчанлик хусусияти билан аникданади. Улар 
орасида узилувчанлик хусусиятлари — узилиш кучи, 
узилиш деформацияси ва крвушкокдик хоссалари 
катта а\амиятга эга. Юкори даражадаги узилиш 
кучига бардош бера оладиган иплар, одатда, такрорий
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• ормаиияларга (чузилиш ва эгилиш) ва сийк,ала- 
Л щда бирмунча юкори чидамлилик курсаткичларига 
Нга Шунинг учун тукимачиликка оид ипларда узилиш 
^ичининг к^пайишига катта а\амият берилади. 
^Э ш илган ипларнинг узилиш кучи, эшилаётган ип­
ларнинг хусусиятлари га (чузилишдаги чидамлилигига, 
эластиклик курсаткичларига, чизицди зичлигига, 
ишкаланиш коэффициентига) ва эшишнинг техноло­
гик жараёни параметрларига боми*.

Эшилган ипларнинг узилиш кучини аникдаш кат­
та амалий а\амиятга эга, чунки бунинг натижасида 
бошлангич ипнинг физика-механикавий хоссалари ва 
аввалдан тайинланган узилиш кучига бардош бера 
оладиган ип эшишнинг технологик курсаткичлари 
орасидаги богланишларни билиш, \амда бу омиллар- 
ни \ар бирини эшилган ипнинг курсаткичларига таъ- 
сирини Урганиш имкониятларига эга булинади.

Эшилган ипларнинг узилиш кучини \исоблаш 
учун кдтор эмпирик ва назарий формулалар таклиф 
цилинган.

Эмпирик формулалар эшилган ипнинг узилиш ку­
чини кдйсидир курсаткичлар (эшиш микдори, чи- 
зикди зичлик ва \аказолар) билан богликдигини бел- 
гиловчи тажрибалар натижаларини математик ишлов 
бериш усуллари ёрдамида олинади.

Элементар ипларнинг хоссаларини, комплекс ип­
ларнинг тузилишини, эшиш усули ва микдорини ком­
плекс ипнинг хоссаларига таъсирини М. Н. Белицин 
урганиб чикхан. У ипларни узилиш пайтидаги 
зУрикдшни ва эшилган комплекс вискоза ва синтетик 
ипларнинг узайишини аникдаш формулаларини так­
лиф этган. Комплекс ипнинг узилиш пайтидаги 
(зУри^иш) куч.

Р = лрпК.,, (90)
бу ерда п — элементар жун ипларнинг сони; р — эле­
ментар ипларнинг узилиш кучи; ц — комплекс иплар- 
лаги элементар ипларнинг узилиш кучини ишлатиш 
коэффициенти (шунинг узи ип узилишининг бир 
вактда содир булмаслигини курсатади); К, — эшилган 
ипнинг узилиш кучига эшишнинг таъсирини \исобга 
°лувчи коэффициент.

Ьу формуладаги ц ва К, коэффициентлари М. Н. 
лицин томонидан ишлаб чикилган эмпирик жад-
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валлар ёки номограммалар буйича аникданадм. Турли 
хилдаги иплар учун ва К, коэффициентларини 
аникдаб бералиган эмпирик формулалар куй ид а бе- 
рилган.

Вискоза иплар учун
П = 1,66* п-*"(0,72 -  1,1 • Ю 5 е',

К, = — 2,2 • 10- 5 а 2 + 3,2 • 10~’ а  + 1,
бу ерда а  — эшиш коэффициента

М. Н. Белициннинг (90) формуласидаги пр 
купайтмани 5фнига энг кам эшилган комплекс ип- 
нинг узилиш кучи Р„ дан фойдаланиш мак,садга муво- 
фикрок. Агар шундай килинса дойра кесимли вискоза 
ипнинг узилиш кучи куйидагича аникданади

Р = РД, = Р0 (-1,31 V  + 1,38 10 ’а  + 1,05).
Эшилган комплекс ипларнинг узилиш кучлари би- 

лан дастлабки иплар хусусиятларининг асосий богла- 
ниши математика, механика ва материаллар к,аршили- 
гининг умумий конуниятлари асосида чикдрилади.

К. И. Корицкий, Г. В. Соколов, А. Кеворкяннинг 
формулалари, шунингдек, Москва тук^мачилик уни- 
верситетининг «Кимёвий толаларни кайта ишлаш», 
Тошкент тукимачилик ва енгил саноат институтининг 
«Ипак технологияси* кафедраларида олинган форму­
лалар шунта тааллукдидир.

Элементар иплардан ташкил топтан ипнинг узи­
лиш кучини аникдаш учун К. И. Корицкий куйидаги 
формулани тавсия этган:

Р = Р0(1 + ц sin рс cos рс) (1 — Ctg2 Р,), (91)
бу ерда Р0 — эшилмаган ипнинг узилиш кучи; ц — 
элементар иплар орасида \осил буладиган ишкдланиш 
коэффициента; Рс — винтсимон чизи^арнинг ип уза- 
гига томон ofhui бурчаги; С — доимий коэффициент 
(ацетат иплар учун — 0,7); р, — чузилишида элемен­
тар ипларнинг огаш бурчаги,

tg Р, = tgpt /  V (1  + e)J;

е — узилишдаги нисбий ч^зилиш,
tg Рс = 0,067 + ndK;
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d — ипнинг ташкой диаметри, мм; К — ипнинг 1 мм 
даги \акикий эшиш микдори;

d = 0,04VT7,
у  _  эшилмаган ипнинг чизикли зичлиги, текс.

Ацетат ипларга татбик этиладиган (91) формула- 
нинг К. Н. Ушакова томонидан текширилиши шуни 
курсатдики. ипларни узилиш кучининг эшиш нати- 
жасида узгаришлари характерини туфи акс эттирар 
экан, лекин узилиш кучининг абсолют киймати 
какикий кийматидан фарк килади. К. Н. Ушакова- 
нинг берган маълумотларига кура, (3, ва р: бурчаклари 
деярли бир хил кийматларга эта, шунинг учун у (91) 
формулада элементар ипларни ofhlu бурчагининг бит- 
та кийматидан фойдаланиш ва уни Г. В. Соколов 
формуласи буйича аниклашни тавсия этади:

irtPK',

2(1 + е)* ’
бу ерда К,, — ипда унинг чузилишигача булган 
\ацикин колдик эшиш, бр/м.

Элементар ацетат иплар орасида косил буладиган 
ишкдланиш коэффициенти 0,25—0,38 атрофида, до- 
имий С коэффициенти эса 0,9 га тенг деб олиш 
тавсия этилган.

43-расмда эшиш коэффициентига боглик \олда 
11,1 тексли ацетат ипни узилиш кучининг узгариши- 
ни характерловчи эгри чизиклар келтирилган.

Расмда — К. И. Корицкийнинг (91) дастлабки 
формуласи буйича тузилган эгри чизик 3 га Караганда 
аниклик киритилган формула буйича тузилган эгри 
чизик 5 тажриба маълу­
мотларига купрок мос ту- 
шиши курсатилган.

43-расм. Ацетат иплари
узилиш юкининг эшиш 

коэффициентига богликпиги 
эгри чизи^зари:

1-тажрибада; 2-Кеворкян фор­
муласи буйича; 3-К И. Кориц­
кий формуласи буйича; 4 -Г.
В. Отколов формуласи буйича;
3- К- Н. Ушакова томонидан 
аникланган; К. И. Корицкий 
Формуласи буйича.

135



Кейинроц К. И. Корицкий комплекс ипларнинг 
узилиш кучини \исоблаш учун узининг формуласини 
Куйидагича узгартирди

Р = Pu (1 + С sin2pc) (1 — С, tg,p), (9 2 )
бу ерда С — ипларнинг физик хусусиятларини \исоб- 
га олувчи коэффициент; С, — толаларнинг механик 
хусусиятларини \исобга олувчи коэффициент; р — 
комплекс ипларнинг сирткд цатламидаги элементар 
ипларнинг киялик бурчаги;

с  = 0,5 пм;
ц — эмпирик формула буйича аникданадиган туза- 
тиш коэффициента; р— толалар орасида юз беради- 
ган ишкдланиш коэффициента;

Л= 2 — 1,4/ Ч т,,;
т,, — комплекс ипларнинг кундаланг кесимидаги эле­
ментар ипларнинг сони.

Узлуксиз изотропик элементар иплардан таркиб 
топган ипларнинг, уларнинг эшишга ботик, булган 
узилиш кучининг аник кийматини аникдаш учун 
Г. В. Соколов томонидан куйидаги формула таклиф 
этилди.

I
Р = РTcos рс = Р0п /^1 + 2(| + Еу , (93)

бу ерда Р, — комплекс ипнинг назарий узилиш 
кучининг назарий киймати. Рс — элементар иплар­
нинг ип укига нибатан оташ бурчагининг уртача кий- 
мати; Р0 — элементар ипнинг узилиш кучи; п — ип­
нинг кундаланг к,иркимидаги толалар сони.

А. Кеворкяннинг фикрича эшилмаган ип узилган- 
да унинг элементар ипларини узилиш кучланишига 
мос келадиган Р куч фак,ат 44-расмда курсатилган 
йуналиш буйича таъсир килиши мумкин.

Одатда Р кучи куйидаги ташкил этувчиларга ажра- 
лади:

F = Pcosp, (94)
Q -  Psinp, (95)

бу ерда F — элементар ипларни узилишга олиб 
келадиган кучланиш \осил килувчи куч; Р — ипнинг 
узагага нисбатан элементар ипларнинг огиш бурчаги;
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q  __ тангенциал кучланиш 
хосил цилувчи ва элементар ип­
ларнинг сирганишини кийин- 
лаштирувчи куч.

Эшишнинг купайиши билан 
cos Р камаяди. бинобарин, F ку­
чи *ам камаяди. Амалда эса 
эшишнинг купайиши билан ип­
нинг узилиш кучи дастлаб купа- 
яди ва фак,ат эшишнинг критик 
даражасига етгандан кейин ка- 
мая бошлайди; буни элементар 
ипларнинг сиргалишига тускин- 
лик кдяувчи сикиш кучланиши- 
нинг ортишидан деб тушуниш 
мумкин.

ТуКИМЭЧИЛИК ипларнинг ту- 44-расм. Комплекс ипни
зилиши анизатцион булгани ва узиш пайтида элементар„ г „ _ ипларга таъсир этувчитолалари ИПНИНГ УКИ буилаб кучларни ташкил 
йуналган булгани сабабли улар- этувчиларга ажратиш. 
ни укка тик йуналишдаги хосса-
лари ук буйлаб йуналишдаги хоссаларига Караганда 
анча мураккаб булади. Кучданишнинг кесишга 8к ва 
узилишига рухсат этилган бу кийматлари узаро 
Куйидагича богланади

V «. = С6 У,
бу ерда С — доимий коэффициент.

Материал муста^ка мл и ги н и н г энергетик назария- 
сига асосланиб ва 5К кийматдан уларнинг тригономет- 
рик функцияси оркали эшиш бурчаклари кийматига 
^тиб, комплекс ипнинг Р узилиш зурикишини 
аникдаш учун А. Кеворкян куйидаги формулани 
чикдрган

Р S Р, Vcos’P — В cos р sin р + B’sin’P, (96)
бу ерда Р, — ипнинг узилиш кучи назарий 
Мзймати. прга тенг; В — ипнинг турига, \олатига 
(кучланишнинг релаксациясига), макромолекула 
ориентациясига ва ипнинг чизикди зичлигига 
бомик б^лган, тажриба йули билан аникданадиган 
Доимий коэффициент.

Тукимачилик материаллари учун В константанинг 
ЧИймати 1,66—10 атрофида булади. Вискоза иплар
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учун А. Кеворкян константа В цийматини 6—6,4 атро- 
фила, табиий ипак учун — 3,5—4 атрофида
эканлигини аникдаган.

Шундай цилиб, комплекс иплар узил и ш кучини 
\исоблаш учун турли муаллифлар томонидан тавсия 
этилган формулалар та\лили шуни курсатадики, К. И. 
Корицкий формулалари бирмунча аник натижалар 
берган, бу К. Н. Ушакованинг тажриба тадкикотлари- 
да исботланган.

6. Комплекс ипларни эшиш жараёнининг умумий 
характеристикаси

Ипни эшиш \алцали эшиш машиналарида 
\алкднинг атрофида айланиб турган югурдак урчук 
билан ёки каватли эшиш машиналарида урчукка эр- 
кин урнатилган рогулкани урчук билан биргаликдаги 
каракатлари натижасида бажарилади. Кдватли эшиш 
машиналарида 1 0 0 0  бр/м гача бурам бериб эшиш ро- 
гулкасиз \ам амалга оширилиши мумкин.

Узлуксиз ипларни эшиш пайтида иккита техноло­
гик эшиш жараёни кулланилади:

1) эшилаётган, ипларни, чициш урамига (паков- 
касига) узатиш билан;

2 ) пишитилаётган ипларни эшилган кириш урами- 
дан чуватиш билан.

Биринчи жараён буйича \алкдгш эшиш машинала- 
ри ишлайди, иккинчисида — куп кдватли \алк,асиз 
турдаги машиналар ишлайди.

Хдлкали эшиш машиналарида эшиш жараёни

Халк,али эшиш машиналарининг принципиал тех­
нологик схемаси 45-расмда курсатилган. Ип дастлаб- 
ки урамдан ( 1) чуватилиб, йуналтирувчи чивикни (2 ) 
сиртидан, ип юритгич илгагидан (3) утади ва иккита 
таъминловчи цилиндрдан (5) ташкил топган таъмин- 
ловчи асбобга ва узи юкловчи валикка (4) келиб ту- 
шади. Сунгра ип баллонни чеклаб (бошкариб) туради- 
ган утказгичнинг илгаги (6 ) дан калканинг тахтачаси 
(7) га ма\камланган \алка (11) атрофида айланиб ту- 
рувчи югурдак (12) га боради ва урчук (9) га маркам 
урнатилган чикиш галтаги (8 ) га уралади.

Турли хилдаги калкали эшиш машиналари таъмин-
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ловчи рамкасининг конструк- 
иияси. таъминловчи курил- 
малари ва урчук каракатга 
келтирувчи мосламаси буйича 
бир-биридан тубдан фарк ки- 
лиши мумкин.

Эшиш ва эшилган ипни 
чикиш галтагига ураш жараён- 
лари урчукни ва кузгалмас 
\алка буйлаб сирганаётган 
югурдакни бир маромдаги \а- 
ракатлари натижасида амалга 
оширилади. Айланадиган ур­
чукка зичлаб, кийдириб ку- 
йилган найчага бириктирилган 
ип Узи билан югурдакни тор- 
тиб кетади, югурдак эса узи 
билан \алка орасида косил 
б^лган ишкдланиш кучини ен- 
гиб, \алкд атрофида айланади.
Агар вакгнинг бир Улчов бир- машинасининг принципиал 
лиги давомида эшиш сокасига технологик тизими. 
таъминловчи цилиндрлар узун-
лиги L га тенг ип узатса ва шу вакт ичида югурдак 
\алк,а атрофида п* марта т?ла айланса, ипни бир улчов 
бирлигига тугри келган эшишлар микдори (урамлари- 
нинг сони) К = nS/L формула ёрдамида аникданади. 
Одатда, \исоблаш пайтида эшиш органининг айла- 
ниш сони 1 минут ичида олинади; 1 минутда эшиш 
зонасига келиб тушадиган ипнинг узунлиги L, ипнинг 
чизикди тезлигига v га тенг.

Бинобарин,

45-расм. \алкали эшиш

К = n,/v. (97)
Югурдакнинг айланиш частотасини п, амалиётда 

аникдаш жуда кийин, шунинг учун унинг урнига ур- 
чукнинг айланиш частотаси п, ни олиш кулай, бунинг 
Учун (97) формулага п, *п, эканлиги инобатга олиб те- 
гишли узгартиришлар киритилади.

Ипни эшиш со\асига (эшадиган жойга) узатиш- 
нинг чизикди тезлиги vn таъминловчи цилиндрларни 
айланиш частотаси п„ ва уларнинг диаметрлари d„ га 
боглик булган Узгармас микдор булади, яъни

V .  =
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Таъминловчи цилинлрлар канча ип узатса кийди- 
рилган найчага шунча ип уралади, демак ипни галтак- 
ка урашнинг уртача тезлиги v„ уни узатишнинг чи- 
зикди тезлиги vn га тент булиши керак. Ип галтакка 
агар югурдак айланаётган урчукдан тезроц ёки секин- 
рок, \аракат килса уразади. Югурдак узи мустакил ра- 
вишда айланмаслиги, найчага уралувчи ипнинг торти- 
лиши натижасидагина \аракатланганлиги учун у ур­
чукдан оркдда кол ад и, бу \олат югурдакнинг калкдга 
и шкалам и ши натижасида келиб чикали. Таранглиги 
камайганда ипда керакли микдордаги тортиш кучи 
\осил булмайди ва югурдак оркала (кеч) колали, нати- 
жада ип найчага узлуксиз уралади. Югурдакни айла- 
ниб турган урчукдан оркала колиши чикариш ци- 
линдрлари чикарган ва найчага уралаётган ипни узун- 
лигига кдтъий равишда мос келади.

Ипнинг уралиш тезлиги

v„ = (n. -  n0)ndH, (99)
бу ерда d„ — ипнинг найчага уралишининг узгарувчан 
диаметри.

Бу ерда
п8 = п. — v,y(7cd„). ( 1 0 0 )

Бу формуладаги п„ кийматини (97) формулага куйиб, 
куйидаги формулани оламиз:

К = n jv  — L/(nd„). (101)
Эшишни кисоблаш пайтда (Z./nd„) тузатишга эъти- 

бор берилмайди ва куйидаги соддалаштирилган фор­
мула кулланилади:

К = n,/v. (102)
Бунда (L/  rcdH) тузатиш галтакка уралган ип диаме- 

трининг катталашуви билан ^згаради, бу эшишда но- 
текислик косил булади. Эшилган ипни буш найчага 
5фаш пайтидаги эшиш микдори урашнинг охиридаги- 
сига Караганда кам булади. Бундай фарк баъзи бир 
машинатарда 1 0 — 12  бр/м га етади, паст эшиш ( 1 0 0  
бр/м) пайтида бу фарк анча катта кийматни ташкил 
этади, ( 1 2  фоизгача %); юкори, бурамли эшишда бу 
фарк 0,2—0,5 фоиздан ошмайди. Ипни эшишдаги но- 
текисли калка тахтачасининг каракати пайтида кам
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косил булади. Тахтачани тушириш пайтида тайёр 
урамга, уралаётган ипнинг узунлиги чикдрувчи ци­
линдр узатаётган ипнинг узунлигига Караганда кам 
булади, чунки ипнинг бир кисмини баллон буйининг 
баландлашуви компенсация килади. Шунинг учун ип 
эшилиш зонасида узокрок ушланиб туради ва куп 
эшилишга эга булади. Халка тахтачасининг кутарили- 
ши пайтида бу манзаранинг аксини куриш мумкин. 
Халка тахтачасининг vkn кутарилиш тезлигининг таъ- 
сири \исобга олинса ипни эшиш микдори

К — ny(v ± v j  — L/(nd„). (103)
Бу ердаги плюс аломати тахтачанинг кутарили- 

шига мос келади, минус аломати эса туширилиши- 
га. Тахтачанинг кутарилиши ва туширилиши туфай- 
ли эшишда \осил буладиган нотекислик ипнинг 
нисбатан киска булакларида юз беради; цилиндрси- 
мон уралишда унинг киймати 1—3 фоизни ташкил 
этади. Халка тахтачанинг кутарилиши ва туширили­
ши турлича тезликда булганда эшишнинг нотекис- 
лиги купайиб боради. Халкали эшиш машинасида 
урчук тугуни — кадка — югурдак бирмунча масъу- 
лиятли вазифани бажарали, яъни улар ипни эшади, 
ва тайёр галтакга >файди. Бирок бу тугун эшиш 
машинасидаги тезликнинг ортиб кетишини чегара- 
лаб туради.

Ишлаб чикэриш шароитида комплекс иплар югур- 
дакнинг тезлиги 25—30 м/с дан ошмаган колда 
бажарилади, айрим колларда югурдак тезлиги 35—40 
м/с гача булиши мумкин. Факат нисбатан йугон ип- 
ларни, жумладан, корд ипларни, кимёвий ипларни 
ишлаб чикарилаётганда югурдакнинг чизикди тезлиги 
60 м/мин гача отиб боради. Югурдак тезлигини бун- 
дан ортиб кетиши калкани ишдан чикаради ва югур- 
дакларнинг ишлаш муддатини кискартиради, шунинг- 
дек, ипларнинг таранглиги ва узилиш сонини ор- 
тишига олиб келади. Юкори тезликда югурдак 500°С 
гача кизиб кетади. Бундай карорат айрим ипларнинг, 
жумладан, термопластиклик хусусиятига эга булган 
синтетик ипларнинг сифат курсаткичларига салбий 
таъсир курсатиши мумкин.

Югурдакнинг чизикли тезлиги, м/с
v6 = лДпУбО, (104)
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бу ерда Д — \алкднинг диаметри, м; п. — урчуцнинг 
айланиш частотаси, минг1.

Хосил булган (104) формуладан югурдакнинг тезли- 
ги х,алк,а диаметрига ва урчу^нинг айланиш частотасига 
боглик, эканлигини курамиз. Шунинг учун, югур­
дакнинг тезлиги узининг рухсат этилган ^йматидан 
ортиб кетмаслиги учун, халкд диаметрини орттирил- 
ганда урчукдгинг айланиш частотаси камайтирилади.

Кдвагли (халцасиз) машиналарда 
эшиш жараёни

Кдватли эшиш машинасининг технологик схемаси 
46-расмда курсатилган.

Халкдли эшиш машиналаридан кдватли эшиш ма- 
шиналарининг фарци шундаки, кдватли эшиш маши- 
наларида чициш ралтак (2 ) тасма (1) билан харакатга 
келувчи урчуцкд (3) урнатилади. Дастлабки урамдан 
чуватилаётган ип рогулка кузидан (4) утади, рогулка 
булмаган такдирда бевосита ип утказгичдан — баллон 
чекловчидан (5) утади ва такдимловчи такдимлагич (6 ) 
билан фрикцион цилиндр (8 ) воситасида хдракатга 
келувчи чициш галтаги (7) жойлаштирилади.

Рогулканинг вазифаси — ипга 
керакли таранглик бериш, баллон 
радиусини камайтириш ва ип- 
нинг урамдан яхши чуватилиши- 
ни таъминлашдан иборат. Рогул- 
кани урчукдд эркин урнатилади. 
У катта микдорда эшиш жараёни- 
да цулланилади. Кимёвий тола- 
ларни эшиш заводларининг цех- 
ларида ишлатиладиган маши­
наларда рогулкалар кулланмайди.

Шундай хилиб, кдватли эшиш 
машинада ип машина пастига 
жойлаштирилган, айланиб турган 
урчукка урнатилган дастлабки 
урамдан чуватилади, дастлабки 
урам билан баллон чегараловчи 
орасида эшилади ва машинанинг 
юк,орисидаги горизонтал текис- 
ликка урнатилган тайёр галтакка 
уралади. Ипни бошлангич урам-

46-расм. Этажли 
(хдлкдсиз) эшиш 
машинасининг 

технологик тиэими
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«ан чуватиш эшилган ипни ураладиган чициш галта- 
гини \аРакатга келтирувчи фрикцион вал ёрдамида 
амалга оширилади. Шунинг учун бу машинада махсус 
таъминловчи ва чикдрувчи курилмалар йук,. Шунинг- 
дек машинада узитухтагичлар (самоостанов) \ам йук,. 
Машинанинг вертикал йуналишдаги габарит улчамла- 
ри катта эмас. Бу эса мазкур машиналарни икки ва 
ундан ортик, кават кдлиб ясашга имкон беради. Шу­
нинг учун хам бу машиналарни кдватли машиналар 
деб аталади.

Дастлабки урам урчуккд кдттик, утцазилган; айла- 
ниб турган галтакдан чуватилаётган ипларга эшиш 
узатилади. Марказдан к,очма кучлар таъсирида ип — 
урамдан чициш нуктаси билан баллон чегаралагич 
орасида баллон хосил килади.

Ипнинг баллонда айланиш частотаси п* урчук,нинг 
айланиш частотасига п.нисбатан бирмунча куп, чунки 
ипни дастлабки урамдан чуватилаётганда тезликни 
ипнинг чуватиш тезлиги микдоригача ортиши ипнинг 
илгарилаб кетиши кузатилади.

Ипни урамдан чуватишнинг чизикди тезлиги, 
м/мин,

V = (n* — n.) Jed,), (105)
бу ерда d, — галтакнинг диаметри,

Бундан куйидаги формула чикдрилади
n. = n. + v/(nd„). (106)

Вакднинг бир улчов бирлиги давомида ипга бери- 
ладиган эшиш микдори К ипнинг баллонда айланиш 
частотаси !\ га боглик

К = n j \ .  (107)
Хосил килинган (107) формуладаги п* урнига (106) 

формуладан унинг кийматини куйсак, куйидаги фор- 
мулани оламиз.

К = 11. /  У+ L /  (TtdJ. (108)

Бунда ~  катталик ипни кушимча характер­
на*)

лаиди. Кдватли эшиш машиналарида кушимча эшиш- 
иинг булиши мукдррар, чунки вертикал турган галтак- 
дан ХЭР бир урам ип чуватилганда унда бир эшиш 
Хосил булади. Кушимча эшишнинг киймати галтак-
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нинг диаметрига боглик. Масалан, буш галтакнинг 
диаметри 0,03 м ва тулдириб ип уралганиники 0,06 м 
булса тулдирилган галтакдан 1 м ип чуватилганда 
кушимча эшишнинг микдори

= 5 бр/м3,14 • 0,06
га, галтакдаги энг сунгги кдтламдаги 1 м ипни чуват- 
ганда эса

3,14 • 0.03 = 10 бр/ м
га тенг булади.

Паст эшишда (50—100 бр/м) кушимча эшишнинг 
микдори умумий эшишнинг 1 0% гача боради, юк,ори 
эшишда (1500—3000 бр/м) у фоизнинг кам улушлари- 
ни ташкил этади ва бу \олда уни инобатга олмаса \ам 
булади.

Кдватли эшиш маши- 
насида эшганда ип таксим- 
лагичнинг *аракати туфай- 
ли ипни урчук эшаётган 
К.НСМИНИШ узунлиги узга- 
риб нотекислик \осил бу­
лади.

Ипнинг чувалаётган 
нуктасидан галтакка ура- 
лаётган нук,тасигача булган 
кисмининг узунлигини L 
билан белгилаймиз. Маъ- 
лумки, h узгарувчан катта- 
лик *исобланади, чунки у 
тацсимлагич кузчаси ур- 
нашган жойига ва унинг 
тезлигига боглик,. Так,сим- 
лагич кузчаси энг четки 
\олатда булганда [тайёр 

галтакнинг уртасидан h масофада (47-расм)] h нинг 
к^ймати энг катта булади. _____

= а + с + V b2 + h2.
Такдимлагич кузчаси галтакнинг уртасида турган 

\олатда энг кичик гугйматга эга булади.
Lmt„ = lfl = a + c + b.

47-расм. Кдватли эшиш 
маши нас ила галтакка тайёр 

ипни тацсимлаш тизими.
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Таксимлагич кузчасининг марказий вазиятдан чет- 
лашиши билан ипни эшиш бирмунча камаяди. чунки 
эшиш ипнинг узунрок, цисмига узатилади. Биноба- 
рин, таксимлагичнинг \аракати эшишда нотекис- 
ликни \осил булишига сабаб булади.

Эшиш микдори, таксимлагич тахтачасининг \apa- 
кат тезлиги, ип уралаётган галтакнинг улчамлари ва 
бошца мицдорларга б оти к  равишда таксимлагичнинг 
кузчаси урта ва четки \олатларга келганда ип ура­
лаётган галтакдаги эшиш нотекислиги бошлангич \о- 
латдагисига нисбатан 0,3—1% куп булади. Ип кдватли 
эшиш машиналарида айникса катта эшиш микдорла- 
рида эшилганда, эшиш микдорини амалиёт талабла- 
рини крниктира оладиган аникдикдагини цийматини 
( 1 0 2 ) такрибий формула буйича аникданади.

7. Эшиш жараёнида ипнинг таранглиги

Эшиш мобайнида ипнинг ип утказгич ва югурдак 
орасидаги кием и югурдак тезлигига тенг булган тез- 
лик билан урчук, оркали утувчи тик текисликда жой- 
лашган ук атрофида айланиб туради. Айланиш укига 
тик йуналишда таъсир этаётган марказдан кочувчи 
кучлар таъсирида ип айланиш укддан узокдашади ва 
фазода баллон деб юритилувчи кдбарик, шаклни эгал- 
лайди. Хавонинг кдршилик кучи таъсирида ип баллон 
\аракатининг к,арама царши томонига огади ва эги- 
либ, меридионал текисликдан чикрб туради, бу ипга 
баллонда таъсир этаётган кучларни та\лил кдпишни 
мураккаблаштиради. Ип югурдакни \алкага ишкала- 
нишидан \осил буладиган катта ишкдланиш кучини 
енгиб утади, чунки югурдак катта бурчак тезлик би­
лан айланганда уни \алк,ага сициб турувчи катта 
микдорда марказдан кочувчи куч \осил булади.

Бу кучлар таъсирида баллондаги ипда жуда куп 
омилларга — эшиш машинасининг ишлаш режими; ип­
нинг тури, хоссалари ва чизикли зичлиги; \алканинг 
диаметри; югурдакнинг массаси ва бошцаларга боглик 
булган таранглик кучи пайдо булади. Ипнинг тарангли- 
гига баллоннинг баландлиги, урамнинг диаметри ва цех 
ичидаги атмосфера шароити таъсир курсатади.

Ипнинг таранглиги шундай булиши керакки, бун­
да ипни галтакка ураш зичлиги бир текис ва эшиш 
жараёнида ипни узилишлари энг кам булсин. Шунинг
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билан бирга таранглик эшилган ипнинг физик-меха­
ник хоссаларига, чизикди зичлигига. узилиш кучи га 
ва ипнинг чузилишига, айник,са, бир текис чузи- 
лишига ва ковушкомик хоссаларига салбий таьсир 
курсатмаслиги керак.

Эшиш машиналарида ипнинг таранглиги тажриба 
йули билан, яъни, ипларнинг турлари ва уларнинг чи- 
зикди зичлигига кура югурдакнинг массасини танлаш 
оркдли бошкдрилади.

Ипнинг таранглигини назарий урганиш масала- 
лари билан куп таникди олимлар шугулланишган: Н. 
Е. Жуковский, П. Ф. Ерченко, Н. А. Васильев ва 
бошкдлар. Ипнинг таранглиги \акидаги масалаларни 
урганишга айник,са А. П. Минаков катта \исса кушди, 
у 1929 йилдаёк баллоннинг чизиги тенгламасини, унга 
таъсир ^иладиган *амма кучларни \исобга олган \олда 
келтириб чикарди. А. П. Минаковнинг назарий ихти- 
ролари кейинчалик ипнинг таранглигини \исоблаш 
учун формулалар чикдришга имкон берди.

Югурлакка таъсир килувчи кучлар ва югурдакдаги 
ипнинг таранглиги

Харакатдаги югурдакка бир к^нча кучлар таъсир 
кдоади (48-расм).

1. Марказдан к,очма куч С горизонтал текисликда 
урчуккэ нисбатан радиал йуналишда таъсир килади

С = mv2/r  = morr, (109)
бу ерда m — югурдакнинг массаси, г; v — \алк,а 
буйлаб югурдак \аракатининг чизикди тезлиги, см/с; 
г — \алкднинг радиуси, см; — югурдакнинг урчук, ат- 
рофидаги бурчак тезлиги, с '.

2. Югурдак билан галтак уртасидаги таранглик ку­
чи Р горизонтал текисликда а  бурчак остида галтакка 
уралаётган ипга уринма буйлаб таъсир кдпади.

Бу куч иккита — радиал Р, ва тангенциал Р, куч- 
ларга ажралади

Р, = Р cos a, Pj = Р sin а.
3. Ипнинг таранглик кучи Q, баллоннинг куйи 

крсмида, югурдакнинг яцинида таъсир кдлади ва ип­
нинг таранглик кучи билан цуйидаги тенглама орк,али 
богланади:
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Р = Q,e”, (ПО)
бу ерда f — ипни югурдакка ишкдла- 
ниш коэффициента; р — ипни югур­
дак ёйчасини камраш бурчаги.

Одатда О, кучи Р кучидан икки 
марта кам бодали.

4. Югурдакни халкага ишкаланиш 
кучи F ипга горизонтал текисликда 
халкага югурдакнинг \аракатига 
карама-кдрши йуналишда утказилган 
уринма буйлаб таъсир цилади.

5. Ипга халканинг реакция кучи 
урчукнинг укилан утувчи вертикал 
текисликда таъсир кидали.

Фараз килайлик, югурдак икки 
нукгада халкага тегсин, бунда тегиш 
нукталари шундай жойлашганки 4х*Расм Баллонгэ 
улардан бирида горизонтал реакция 
кучи R, \осил булади, иккинчиси- 
да — вертикал реакция кучи Rv ва тегиш нукгаларида 
унга мувофик равишда ишкаланиш кучлари F, ва F., 
хосил булади.

Бундан куйидагилар келиб чикдди: F, = Rlp; F, = 
Rv 5 бу ерда р — югурдакнинг халкага ишкаланиш ко­
эффициента.

Шундай килиб, F, ва F, кучлари халкага югурдак­
ни харакатига кдрама-карши килиб утказилган урин­
ма буйлаб йуналган. Шунинг учун ишкаланиш кучи F 
КУйидагича аникданади.

таъсир этувчи 
кучлар.

F = F, + F2 = p(R, + R2). ( I l l )
Югурдакка таъсир курсатувчи кучларни вертикал 

Укка проекциялаймиз. Вошка кучлар катори югурдак­
ка вертикал равишда пастга йуналтирилган югурдак­
нинг кучи хам таъсир курсатади. Бирок, югурдакка 
таъсир килувчи бошка кучлар билан киёсланганда бу 
куч жуда кичик кийматга эга ва шунинг учун та\пил 
пайтида бу кучни хисобга олмаслик хам мумкин. 
Шундай килиб, Q, ва R, кучларни вертикал укка про- 
екциялаймиз. Вертикал Ук билан Q, куч орасидаги 
бурчакни у деб оламиз.

У \олда
Q,cos у — Rj = 0 .
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убурчакнинг кичиклигини назарда тутиб cosy = 1 де§ 
Кабул килиш мумкин. Натижада куйидаги тенглама 
\осил б^лади

Q, =  R
Радиал укда Р, С, R, ва Q, кучларини проекция- 

лаймиз. Лекин Q, кучни проекциясининг киймати 
катта эмас, уни кисобга олмаслик мумкин. Шунинг 
учун

С — Pcosa — R, = 0; R, = С — Rcosa.
Халкага уринма килиб йуналтирилган укка Р ва F 

кучларини проекциялаймиз ва натижада
Psina — F = 0; F = Psina

тенгликларига эта буламиз.
Хосил булган сунгги ифодага олдинги ифодаларни 

куйнб, куйидагини оламиз
Psina = р (с — Pcosa + Q,). (112)

Бу формуладаги О, урнига (ПО) формуладан унинг 
Кийматини куйиб, куйидагини оламиз

Psina = р (С — Pcosa + P/em), 
ёки

P(sina + р cosa = р /  е'”) = Ср.
Бундан

Р = C/(sina/p + cosa - 1/еЛ1). (113)
Бу формулада Р урнига унинг (ПО) формуладаги 

ифодасини, С урнига эса унинг (109) формуладаги 
кийматини куйиб, куйидаги формулага эга буламиз

0 = ----------nWR--------- (П4)
. sin a

Хосил булган формуладан куринадики, ипнинг та- 
ранглиги югурдакнинг бурчак тезлиги квадратига, 
унинг радиусига ва массасига тугри пропорционал. 
Югурдак билан \алк,а орасидаги ишкаланнш коэффи- 
циентининг ортиб бориши билан ипнинг таранглиги 
ортади, шунингдек у уров радиуси билан \алка радиу- 
сининг (а бурчаги) узаро нисбатига \ам боглик-
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Баллондаги ипга таъсир килувчи кучлар ва 
ипнинг таранглиги

Баллоннинг мувозанатини текшириш учун айрим 
чекланишлар кабул циламиз. Баллонни \осил килган 
ипнинг хаммаси бир вертикал текисликда жойлашган 
деб хисоблаймиз. Хакикдтда эса \авонинг каршилик 
кучи таъсирида ип оркага (узининг хзракатига кара- 
ма-кдрш и) огади ва натижада иккита эгриликка эга 
булган (фазовий) эгри чизик, хосил булади, бирок 
бундай ofhui унча катта булмайди ва уни инобатга ол- 
маса хам булади. Урчук атрофидаги айланма харакат- 
дан ташкари ип яна ип утказгичдан югурдакка томон 
харакат килади. Бунинг натижасида кориолис кучи 
хосил булади, унинг киймати унча катта булмайди ва 
уни хам ташлаб юборса булади. Шунингдек, ипнинг 
баллон хосил килган кисмининг массаси хам катта 
булмайди, шунинг учун тахлил пайтида уни хам таш­
лаб юборилади. Координата боши 0 ни (49-расм) ип 
утказгичнинг устига жойлаштирамиз, ОХ укини ур- 
чукни айланиш уки буйлаб, OY укини унга тик килиб 
йуналтирамиз. Ипда узунлиги ds га тенг чексиз кичик 
элемент ажратамиз. Элементнинг чегараларига Q, ва 
0 +dQ таранглик кучлари ва узининг марказдан 
кочувчи кучи таъсир килади. Марказдан кочувчи куч 
куйидагича аникланади

dC = mdSyto:,
бу ерда m — ипнинг узунлиги бир улчов бирлигининг 
массаси; mdS — элементнинг массаси; у — кесма орди- 
натасига тенг булган айланиш радиус и; оа — айланиш- 
нинг бурчак тезлиги.

Таранглик кучлари О, ва Q+dQ ларни координа­
та Укдарига проекциялаймиз ва баллон мувозанатда 
р'рганда кучларни ихтиёрий укка проекцияларининг 
йигиндиси нолга тенг булишини билган холла, 
уларни X укига проекциясидан куйидаги тенгликни 
оламиз

Q,« = Q> + do,.
Шундай килиб, баллоннинг ихтиёрий нуктасидаги 

таранглик кучларини ОХ укига проекциялари узаро 
тенг (^згармас микдор) булади.
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Ихтиёрий А нукгада баллонга утказилган уринм, 
ва ОХ уци уртасидаги бурчакни а  билан белгилаб 
куйидагиларни оламиз

Q, = Qcosa = const.

Ипнинг OY укдан энг узокда жойлашган В нуцта- 
сида X = Х ^ , a  = 0. Шунинг учун cosa = 1 ва Q. = Q 
б^лади. Таранглик кучларини OY укка проекцияласак

— 0> + О, + dQ, + dc = О ёки — dQ, = dC.

Бинобарин, горизонтал ОУ 5т<даги ипнинг таранг­
лик кучларининг проекциялари бир-биридан текши- 
рилаётган элементнинг марказдан крчма кучи dC кат- 
талигига фарк, цилади

dc =  та? ydS.
Шунинг учун

dQ, — та? ydS.

Бу тенгламани индексда X дан Х,„„ гача интеграл- 
лаб, ОХ уцидаги таранглик кучларининг проекция- 
ларининг фарци баллоннинг В нуктаси ва ихтиёрий А 
нуктаси учун куйидагича булишини топамиз:

49-расм. Баллонлаги ипга таъсир этувчи кучлар.
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(115)O — 0 = J  d C  =  т(02 ) y d S ,
х х

бу ерда XmJ4 — баллоннинг В нуктанинг абциссаси (49- 
расм).

М аълумки dy
Q; = (2л <* = Q, <ь *

</5 =  V f W  +  tfy/  =J 1 + | ^ |  Л ,

бу ифодаларни (115) тенгламага куйиб, куйидагилар- 
ни оламиз

_ dy — Q — = mco 
v ' dx

Бу ерда О, — узгармас катталик булгани учун диф- 
ференциялаб'куйидагини оламиз. 

d!y mcr
у, 1 + 1 -dx

Агар

деб кабул кдлинса
d ry /d x  = - afy  Vl — (d y /d x )2 

тенглама \осил булади.
Бу тенгламани элементар функциялар ёрдамида 

интеграллаш бир оз кийин, бирок уни

= tg-'a .

Ифода 1 дан анча кичик эканлигини инобатга 
олиб соддалаштириш мумкин. Шундай килинса (116) 
тенглама куйидаги куринишга келади

dy \  _
dx = -а 2у.

Ьу деференциал тенгламанинг умумий ечими ку- 
иидаги куринишга эга

у  = C p inax  + C fo sa x . (117)
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Интеграл доимийлари с, ва с2 ларни 0 нуктада 
яъни х=0 , у= 0  нук,тада ип ипутказгичдан утиш шарги- 
дан фойдаланиб топамиз. Бу нукуадаги шартлардан 
с2=0 эканлигини аникдаймиз. Айни шу нукданинг 
узида

У' = tga„
булади. Демак

у ' = ac,cos а х ,
х = 0  ва у ' = tg булганда эса tg а0 = ас, ва с, 
ларга эга буламиз.

Шундай килиб с, = а  ва с2 = 0 булганда
а

(117) тенглама куйидаги куринишга эга булади
iga0 .

у  = -5- sin ах, (118)
бу ерда а„ — О нуктада баллон эгри чизигига 
утказилган уринма ва абцисса уки уртасидаги бурчак.

Энди tgoc„ кийматини аникдаймиз. Инни 
югурдакдан утиш жойида х = h ва у = R, бу ерда h — 
баллоннинг баландлиги, R — \алкднинг радиуси.

У холла
tgct,,

R = ------- sin ah,
бу ердан

Ra
(49)

Юк,оридаги (118) тенгламага tgcx,, 
куйсак, баллон тенгламасини оламиз

R
У = sin <**•

к,ийматини

( 120)

Демак, баллон эгри чизиги урнига синусоида 
чизигини кабул к,илиш мумкин. В нуктада баллон ра- 
диусининг энг катта кдймати

Ymax=R/sin ah.

Ипни ипутказгичдан энг узок x=xnm масофадаги В
л п

нукуасида sin ах ^ = 1 , яъни ах у- бундан хтл = 2а
ёки

ah=arcsin R/ynux ва a=l/harcsin R/yпах.
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^згарувчи х нолдан h гача ортганда баллон а = 0  
„У^гагача ипутказгичдан югурдак томонга к,араб кен- 
гайиб боради.

В нукдада х ^ ^  п булганда баллоннинг радиуси энг 
катта к^йматга эга булади, ундан кейин ипнинг югур- 
дакка кирадиган ерида \алк,а радиусига к,адар камаяди.

В нуктанинг координаталари (118) ва (119) форму- 
лалар ёрдамида топилади, бу тенгламалардан куриниб 
турибдики x ^ S h  булганда ва бошка *амма узгармас 
шартларда баллон радиусининг энг катга к,иймати 
;<алкднинг радиуси R ва ипутказгичдан \алкднинг тах- 
тачасигача булган масофа h, \амда урчукни айланиш 
частотаси, ипнинг чизикди зичлиги ортганда ва Qx та- 
ранглик камайганда ортади, чунки

а= V тш -’/Qx-
Шундай адишб, катта урамларни ишлатиш пайтида 

(R ва h катталашганда) баллоннинг энг катта радиуси 
катгалашади, бу \олат баллон чеклагичларни куллаш- 
га мажбур этади.

Баллоннинг (120) тенгламасини дифференциаллаб 
куйидагиларни оламиз

Югурдакдаги ип учун а  = а,; x=h ва tga,=aRctgah. 
Буларни урнига куйиб

Югурдакдаги ипнинг таранглиги тенгламасини 
(121) биргаликда куриб чи^иб, h масофанинг ортиши 
билан ипнинг ип утказгичдан \алк,ага кадар булган та­
ранглиги купаяди, деган хулоса чицарилади. Шундай 
хулоса Qx куч h масофани усишига пропорционал ра- 
вишда усиб борса ва крлган микдорларни \аммаси до- 
имий булса бундай хулоса ( 1 2 1 ) тенгламани узидан 
\ам келиб чикдци.

Эшиш жараёнидаги ипнинг таранглиги \акидаги 
маълумотлар — эшиш машиналари ишининг айрим 
параметрларини, шу жумладан. урчуцнинг айланиш

aR
у' = tg a - —— 7  cos ax.sin ah

тенгликни \осил киламиз. Демак

tga, = (oRVm/O^ctgtohVm/Q,. (121)
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частотасини, югурдак массасини, баллоннинг шакли 
ва улчамларини ва шу каби катта амалий а\амияпа 
эга булган параметрларни аниклаш учун керак- 
ли тенгламаларни чикаришга имкон беради. Бирок, 
назарий йул билан чикарилган формулаларни кул- 
лаш учун, дастлаб бу формулаларга киради-

, sih a  v
ган курсаткичларни, жумладан, е*; ( —— + cos а)

коэффициентларни цийматларини аввалдан билнш 
керак булади. Бу коэффициентлар кийматларининг 
узгариши \алка диаметрига, \алка тахтачасининг 
(таёкчасининг) баландлигига, ипнинг чизикди зичли- 
гига ва бошкаларга ботик. Бу коэффициентларнинг 
кийматларини аникдаш учун махсус тажриба тадки- 
котлари ва \исоблашлари утказиш лозим.

Ипни эшиш жараёнидаги тарангликларни 
тажрибада урганиш

Эшиш машиналарида ипнинг таранглигини махсус 
асбоблар ёрдамида аникдаш мумкин. Улардан энг 
соддаси тензометрлар \исобланиб, улар дастлабки 
урамлар билан тайёр урамлар орасидаги, жумладан, 
дастлабки урам билан калкали эшиш машиналари- 
нинг баллон чегараловчилари илгаклари орасидаги 
ёки к^п к,аватл и эшиш машиналарининг баллон чега­
раловчилари илгаги билан тайёр урамлар орасидаги 
ипнинг айрим кисмларидаги таранглигининг уртача 
кийматини топишга имкон беради. Оддий тензометр­
лар муайян инерцион хусусиятга эга булиб ипнинг 
Кисца булакларида косил булган таранглигидаги теб- 
ранишларни сезишга имкон бермайди. Бунинг учун 
ипнинг киска булакларидаги таранглигини эгри чи- 
зиклар шаклида ёзиб олишга имкон беради ган бир- 
мунча мураккаб тензометрик жи\озлар ишлатилади. 
Асбоблар ва курилмалар тез каракат кдлувчи якка ип­
нинг факат бир йуналишда каракатланаётган кисм- 
ларидаги тарангликни аникдашга имкон беради, ип 
кучишдан ташкари, бирор ук атрофида, масалан, бал- 
лонда ёки югурдак билан найча оралигида айлана- 
ётган ипнинг таранглигини улчашни имкони йук. 
чунки бу ерларда ипга датчик урнатиб булмайди.

Баллондаги ипнинг таранглигини аникдаш учун 
комбинация килинган. мураккаб усул кулланади. Бал-
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лонни шаклини суратга тушириш бу усулнинг асоси 
\исобланади. Баллон шаклидан фойдаланиб югурдак 
ва ип утказгичдаги ипнинг таранглиги \исоблаб 
чицилади. 50-расмда баллон шаклини характерловчи 
\амла О, ва Q„ кучларини аникдашга ёрдам берувчи 
шакллар курсатилган.

Марказдан крчувчи кучларнинг циймитинг С ни 
аницдаш учун баллонни югурдакнинг горизонтал 
у^ни устида жойлашган холатининг суратидан фойда- 
ланилади (50-а раем). Хавонинг царшилиги R ни 
аникдаш учун баллонни югурдакнинг вертикал укни 
устида жойлашган холатининг суратидан фойдалани- 
лади (50-6 раем). Баллонни бир хил узунликдаги 
булакларга булинади (масалан, 1 сантиметрлик булак- 
ларга). Чизикди зичлик буйича ип булакларининг
массалари ва С„ С2, .... , С„ ва R,, R,, ............ . RH
кучларнинг кртйматлари \исоблаб чицилади.

Хосил булган С ва R кучларни график усулда 
куш и ш пайтида ипнинг *ар бир булакчалари учун Cg„ 
ва R^, кучларни \амма тенг таъсир этувчилари ино- 
батга олинади. Бу кучларни баллонга утказилган 
уринма ва баллонни ясовчисининг проекцияси йуна- 
лишларидаги ташкил этувчиларга ажратиб ипни Q0 
ва Q0\  ипутказгичдаги Q, ва Q,' югурдакдаги таранг- 
ликларига эга буламиз.

50-расм. Баллоннинг ихтиёрий нукгасига таъсир этувчи 
кучларни аниклаш тизими.

155



Юкорида келтирилган формулалардан ва мавжуд 
тажриба маълумотларидан бир к,анча хулосалар 
чикдриш мумкинки, уларни эшилган ипларни тайёр- 
лашда \исобга олиш керак.

1. \алкдли эшиш машиналарида ипнинг тарангли- 
ги югурдакнинг массаси билан радиусининг ва ай- 
никса югурдакнинг айланиш частотасини купайиши 
билан ортади. Урчуцнинг айланиш частотасини ёки 
\алк,анинг диаметрини катталаштирилганда ипнинг 
таранглиги меъёрдан ошиб кетмаслиги учун енгилрок, 
югурдаклар ишлатилади.

2. Югурдак билан галтак орасидаги ип таранглиги- 
ни камайтириш учун \алк,а ва югурдакларнинг \ола- 
тига ало\ида эътибор кдратиш лозим. \алка билан 
югурдак орасидаги ишкдланиш коэффициентини ка­
майтириш учун, \алкд ва югурдакларни юцори сифат- 
ли пулатдан ясаш ва уларнинг сиртига яхшилаб иш- 
лов бериш керак.

3. Ип таранглигининг бир текис так,симланиши — 
\алк,анинг диаметрини ва урамнинг диаметрига нис- 
батига боглик; бу нисбат кднча катта булса, таранглик 
\ам шунчалик катта булади. Шунинг учун жуда кичик 
диаметрли галтаклар, найчалар ёки патронлардан 
фойдаланмаслик керак.

4. Баллоннинг баландлиги узгариши билан ип­
нинг таранглиги \ам ^згаради. Баллоннинг баландли­
ги ^згариши билан ^алк,а таёкдасининг кутарилиши ва 
тушиши натижасида тарангликнинг тебранишини ка­
майтириш учун баллон чеклагичнинг илгаклари мос 
равишда кутарилиб-тушиб туриши керак.

5. Баллоннинг *аддан ташкдри кенгайиб ва ёнма-ён 
турган иккита ипларни бир-бирига уралиб кетишини 
олдини олиш учун палстинкасимон ип ипажраткичлар 
ва \алкдсимон баллон чеклагич ишлатиш керак.

6 . Комплекс ипларни шикастланишдан асраш учун 
эшиш машиналаридаги иплар бевосита ишкдланади- 
ган \амма деталларнинг (галтак фланецларини, ип 
утказгичнинг кузчаларини, йуналтирувчи чивикутрни. 
югурдакларни, рогулкаларни ва бощкдларни) \олатига 
ало\ида эътибор бериш керак. Йуналтирувчи чи- 
викдар ва ип утказувчиларнинг кузчалари шундай 
металлардан ясалган булиши керакки, уларга ип 
ишкдланган пайтда электр зарядлари пайдо булмасин 
(масалан, чинни, сопол ва \оказо).
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VII Б О Б

ТАБИИЙ ИПАК ВА К И М ЁВ И Й  КОМ ПЛЕКС ИПЛАРНИ 
ЭШ ИШ  УЧУН КУЛЛАНИЛАДИГАН 

УСУЛЛАР ВА МАШ ИНА1АР

1. Эшиш усуллари ва эшиш 
машиналарининг турлари

Т аб и и й  ипак ва кимёвий комплекс иплардан 
эш илган  иплар ишлаб чикдришда кулланиладиган 
асосий технологик жараён — турли типдаги, турли 
конструкцияга эга булган эшиш машиналарида турли 
усуллар билан амалга ошириладиган эшиш жараёни 
\исобланади.

Айрим типдаги ип эшиш машиналарида эшиш би­
лан бир вакунинг узида кушимча технологик опера- 
циялар \ам амалга оширилади. Масалан, бир нечта 
ипларни кушиб бирлаштириш, эшилаётган ипларнинг 
сиртига ало\ида шакллар бериш. Синтетик ипларни 
эшиш пайтида чузиш ва \оказо.

Тукиш ва трикотаж корхоналари учун эшилган ип­
лар, кридага кура \алк,али ёки \алк,асиз каватли, 
эшиш машиналарида бирлаштирилади, кейин этажли 
эшиш машиналарида сунгги \ак,нк,ий эшиш содир 
этилади. Бундай кдйталаб эшиш усули фак,ат йирик 
эшиш — креп, ингичка эшилган ипларни тайёрлашла 
ицтисодий фойда келтиради. Бинобарин, \озирги 
пайтда икки погонали деб юритувчи ипларни эшиш 
усули нисбатан кенг кулланилади. Бу усул табиий ва 
шу каби кимёвий толалар, аралаш иплар, йигирилган 
иплардан ип эшишдаги усул \исобланади. Бу усулни 
амалга оширишда махсус эшиш машиналари ишлати- 
лади.

Техниканинг турли со^аларида куллашга мулжал- 
ланган иплар (шиналар корди ва бошцалар) ва тикув 
иплари оддий эшиш машиналари ёки бир жараёнли 
машиналарда 2—3 марта такрорланиб эшилади, би- 
Ринчи марта утганда бир нечта иплар кушилади, ик- 
кинчи марта бир йуналишда эшилади ва учинчи мар­
та иккинчисига к,арама кдрши йуналишда эшилади.
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Ип эшиш машиналарини куйидаги белгиларига 
асосан, гуру\ларга ажратиш мумкин:

— урчукдарнинг жойлашишига кура — бир  ярусли. 
куп ярусли ёки каватан; бир томонлама ёки  икки  то- 
монлама (иккиёкдама);

— эшиш механизмларининг конструкцияси ва ип 
ураш усулига кура — \алкдли, \алкасиз, рогулкали, 
кдлпокди, центрифугали;

— ип *аракатининг йуналиши буйича — $фамдан 
(дастлабки урамдан) ипнинг чуватилиши билан , 
айланиб турувчи урчукдд кийгизилган галтакка ипни 
ураши билан;

— урчукнинг конструкцияси буйича — урчук, бир 
марта айланишида битта эшиш бериш ва урчук, бир 
марта айланишида иккита эшиш бериш усули;

— урчукни \аракатга келтирувчи м еханизм лари  
буйича — юмшок, узаткичлар (ип, тасма ёки  арк,он), 
каттик узаткичлар (тишли, червякли ёки ф ри кц и он ) 
ало\ида электродвигателли;

— бажарадиган вазифаси буйича — оддий эш иш , 
кушиб-эшиш, фасонли эшиш, эшадиган -  чузадиган, 
бир жараёнли икки зонали.

Сохта эшиш механизмлари ва иссикдик камера- 
лари билан жи\озланган бир жараёнли машиналар 
ало\ида урин эгаллайди. Бундай машиналардан текс- 
турланган ипларни ишлаб чикдришда фойдаланилади.

Табиий ипакдан ва кимёвий комплекс иплардан 
эшилган иплар тайёрлашда деярли \амма турдаги 
эшиш машиналари ишлатилади, фацат рогулкалар, 
кдлпокди эшиш механизмлари билан жи\озланган ма- 
шиналаргина ишлатилмайди. Центрифугали эш иш  
механизмлари билан жи\озланган машиналар ким ё­
вий ипларни эшишда ишлатилади, эшиш — чузиш 
машиналари эса — тукимачилик цехларида ва ки м ё­
вий толалар корхоналарида синтетик ип ларн и  
эшишда кулланилади.

Бир жараёнли икки зонали эшиш машиналари — 
техника макдадларда ишлатиладиган иплар; жумладан, 
шина корди учун ишлатиладиган эшилган иплар таи- 
ёрлайдиган корхоналарда ишлатилади. Бундай и п лар­
ни олиш учун аввал якка ипларни (стренги) эш илади. 
кейин 2—3 та бундай ипларни бирлаштириб кдрама-

Эшиш машиналарининг турлари
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карши йуналишларда эшилади. Биринчи ва иккинчи 
эц1иш жараёнларини ало\ида-ало\ида бажариш \ам 
мумкин, лекин бу иш бир жараёнли икки зонали ма- 
шиналарда бажарилса янада максадга мувофик бу- 
лади, чунки у машиналар ипларни биринчи марта 
эшишни бажаради, стренгаларни бирлаштиради ва 
кушилган ипларни иккинчи бор тескари томонга 
кдраб эшади.

Хозирда кулланаётган \амма эшиш машиналари- 
да. гарчи айрим машиналарда кдгтик узатиш жикозла- 
ри, индивидуал электродвигателлар урнатилган булса 
\ам. урчукка юмшок узатиш механизмлари куллан- 
мокда.

Эшиш машиналарининг турларини танлаш — 
эшилган ипларнинг ассортиментига, урамнинг шак- 
лига ва тузилишига караб, шунингдек дастлабки урам- 
лар ^лчамларига асосланган \олда бажарилади.

2. \алцали эшиш машиналари

Халкдли эшиш машиналари асосан катга улчамли 
урамлардаги, бобиналардаги ипларни; шу катори тех- 
никага (корд ва бошкдларга) мулжалланган ипларни 
эшиш учун ишлатилади. Бу машиналар одатда бир 
ярусли, икки томонлама булади, эшилаётган ип айла- 
нувчи урчукка урнатилган, галтакка уралади, урчук 
эса тасма ва кдйиш узаткич оркали \аракатга келти- 
р ил ад и. Оддий кал кал и эшиш машиналаридан кимё­
вий ипларни эшишда фойдаланилади. Эшиш-чузиш 
машиналаридан — факат синтетик ипларга ишлов бе- 
ришда фойдаланилади, кушиб эшиш ва фасонли 
эшиш машиналари — табиий ипакка, шунингдек 
кимёвий ипларни эшиш учун ишлатилади.

Халкали эшиш К-136-И машиналари

Кимёвий тола корхоналарининг тукув цехларида 
ва ипак эшиш, ипак йигириш фабрикаларида 
К-136-И эшиш машиналари ишлатилади, бу маши­
налар кимёвий толаларни ва йигирилган ип (пря- 
*а)ларни эшиш учун мослашган. Одатда бу 
машиналардан катта чизикди зичликдаги ипларни 
нирик килиб (500—650 бр/м гача) эшишда фойдала­
нилади.
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51-расмда К-136-И \алцдли эшиш машинасининг 
схемаси курсатилган. Ип — рамкага ( 1 ) махсус 
штирлар ёрдамида осиб куйилган гатаклардан (2 ) диск 
нинг (3) гардишини айланиб ип юритгич кузчасидан 
(4) утади, унинг тебранма *аракати цилиндр ва валик- 
ларни тез ишдан чицишдан саклайди. Ип эшиш зона- 
си-ra иккита таъминловчи цилиндр (7) билан ва рези­
на сирилган узиюклар валик (5) ёрдамида узатилади. 
Олдинги цилиндрни момиклан тозалаш ва узилган 
ипларнинг учларини тутиб олиш учун сирти духоба 
(плющ) билан копланган тозаловчи ёгоч валик (6 ) 
урнатилган. Ип таъминловчи ускунадан сунг ипутказ- 
гич (8 ) га боради, югурдакни айланиб утади ва галтак
(9) га уралади.

Машинанинг урчук уясига сиргалувчи роликли 
втулкалар урнатиш мумкин. Урчуклар тунука барабан- 
лар атрофида тасма воситасида айлантирилади. Битта 
тасма 4 та урчуцни айлантиради (машинанинг \ар ат­
рофида иккитадан).

51-расм. К-136-И \алкали эшиш машинасининг технологик тизими
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Тасма таранглигини бошкариб ту- 
риш учун маши нала пластмассадан 
ясалган роликли курилма мавжуд, у 
шарикоподшипниклар ёрдамида ай- 
ланади.

Ундаги 2 та эксцентрик ва ричаглар 
тизимларидан таркиб топган ураш ме- 
ханизми ипни талтакка учлари конус - 
симон булган цилиндр шаклида ураш- 
ни таъминлайди. Тайёр урамнинг, 
шакли ва улчамлари 52-расмда курса- 
тилган. Диаметри 96 мм булган *алкд 
ало^ида звенолардан ташкил топган 52-расм. К-136-И 
умумий \алкдли планкага бириктири- машинасидаги тай- 
лади. \алк;анинг тахтачаси билан бир- ер ^амлари” 
га вертикат текисликда ип утказувчи 
(8 ), \ам кучади (51-расм), аммо унинг кучиш кулами 
кичик булади.

Ипутказгични \алканинг тахтачаси билан мос 
\аракат цилиши ипни таранглигининг тебранишлари- 
ни камайтиради. чунки баллоннинг баландлиги \ар 
доим деярли бир хил даражада сакданиб туради.

Халкалар автоматик равишда мойланиб туради бу 
\олат урчук,нинг юкори тезликда айланишини таъ­
минлайди. Халка ва югурдак автоматик равишда 
мойланганда уларнинг емирилиши камаяди. Ишкала- 
нувчи *амма детатлар, к,исмлар ва тугунлар узи мар- 
казлаштирадиган шарикоподшипникларда айланади.

К-136-И машинаси турли микдордаги урчумар (96 
дан 208 гача)га мослаштириб ясалади. Урчукдар ора- 
сидаги масофа 136 мм. Эшиш диапозони 100 бр/м дан 
650 бр/м гача булади. Урчук,нинг айланиш частотаси 
4500 дан 6500 мин 1 гача. Халкдли планканинг цулочи 
250 мм. К -136-И га ухшаш машиналар фацат эшиш 
учунгина эмас, балки бир вактнинг узида ипларни 
КУшиш ва эшиш учун \ам ишлатилади. Унда таъмин­
ловчи рамкани шпулярник (найчадон) шаклида тай- 
ёрланади.

ТК-136-ШЛ маркали кушиб эшиш машинасида 
К^згалмас урамдан 2  тадан 6  тагача ипларни кушиб эши- 
лади ва ^аракатдаги урамдан 2  тадан 8  тагача кушиб 
эшилади; эшиш унг ва чап йуналишларда булиши мум- 
кин, эшиш микдори 1 м га 30 дан 650 гача булади. 
Ьошлангич калава урн ид а икки фланецли эшиш галтак-
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лари, шунингдек конусли ёки цилиндрик бобиналар 
ишлатилиши мумкин, ип ураладиган икки фланецли 
галтаклардаги урамларнинг баландлиги 1 0 0  ёки 130 мм. 
Ипни галтакка ураш калами 1 мм дан 2 мм гача (0,2 мм). 
\алк,анинг диаметри 76 мм. Ип чуватишнинг чизикди 
тезлиги 1 0 0  м/мин гача.

Машинага Сб-П-ШК-1 маркали 112 та урчук урна- 
тилган. У 7 та секциядан иборат булиб, \ар кдйси сек- 
цияда 16 тадан урчук бор. Урчукдарнинг айланиш тез­
лиги 3100 дан 1 0 0 0 0  мин1 гача. Урчукдар орасидаги 
масофа 136 мм га тенг.

Одатда 112 та урчукди машинанинг габарит ^лчам- 
лари мм; узунлиги 9440, рамаларининг кенглиги 765, 
шпуляр найчадонларининг кенглиги буйича 900, ба- 
ландлиги 2180 га тенг. Тузилишига кура К -136-И ва ТК- 
136-ШЛ эшиш машиналари ТК-2 ёки ТК-З-И машина- 
лари га Караганда анча соддарок, К-136-И ва ТК-136- 
ШЛ машиналарини ишлатиш кам осонрок. Шунинг 
учун бундай машиналардан кенг фойдаланиш максадга 
мувофик, жумладан, кимёвий толаларни кушиш ва 
эшиш, уларни арконсимон килиб эшиш, айникса 
юкори зичликка эга булган иплар ва пряжаларни нисба- 
тан камрокэшиш учун фойдаланиш кулайдир.

Кушиб эшиш машиналари

И пак эш иш  ф абри калари да ва ким ёвий  тола за- 
во д л ари н и н г тук и м ач и ли к  цехларида — ТКМ-8-12, 
ТК-2, ТК-3, ТК-З-И, ТК-160-И, ТК-250-И маркали 
Кушиб эш иш  м аш иналари  иш латилади.

Кушиб эшиш машиналарининг тузилишини му- 
раккаблигига ва нархининг кимматлигига кара май, 
улардан бир нечта ипларни кетма-кет кушиб эшиш ва 
кам микдорда эшиладиган иплар ишлаб чикаришда 
фойдаланилса иктисодий самара беради, масалан та- 
биий ипакдан уток ипларини эшиш, \амда креп 
ишлаб чикариладиган ипларни кушиш ва бир вакт- 
нинг узида 80—100 бр/м гача эшиш ва уларни кейин- 
чалик каватли эшиш машиналарида кайта эшиш. 
Кушиб эшиш машиналаридан техника, медицина ва 
бошка со\аларда куп ишлатиладиган бир канча таби- 
ий ипакни кушиб эшиладиган ипларни эшишда ва 5 
тадан куп булмаган кимёвий ипларни кушиб эшишда 
\ам фойлаланилали.
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ТК-2 кушиб эшиш машиналари 2 тадан 12 тагача 
булган табиий ипак ва кимёвий ипларни кушиш ва 
эшиш учун мулжалланган. Машина бир ярусли, икки 
томонлама, у 2 0  та урчукли секциялардан ташкил топ- 
ган бу̂ либ, кузгалмас ва айланувчи урамларни чуватиб 
ишлай олади.

ТК-2 машинасининг ТК-З-И ва ТК-160-И машина- 
ларидан фарки шундаки, унда юкори сигимдаги урам- 
лар ишлатилади. Бундай машиналарнинг асосий кам- 
чилиги шундан иборатки, уларда катта сигимли (150 г 
дан орти10 калавалани ишлатиб булмайди, чунки бун­
дай \олатда ипнинг таранглиги ортиб кетади, бу эса 
эшилган ипларнинг сифатига салбий таъсир курсатиши 
мумкин, айникса катта тезликда \аракат цилганда ип­
нинг узилувчанлик хусусияти ортади. Ипни айланиб ту- 
радиган урамлардан чуватиб ол ад и га н машиналарда ип­
ни таранглаштириб тургичлар булмайди, шунинг учун 
бундай машиналарга ипларни жойлаштириш (заправка 
килиш) осонрок Бирок, бундай колларда урамларнинг 
сигимлари турлича булгани ва Ураш жараёнида улар- 
нинг массалари камайиб бориши сабабли кУшилаётган 
ипларнинг тарангликлари тенг ва бир хил таксимланган 
булмайди

Катта улчамлардаги бобиналарга уралган кимёвий 
ипларни, айланиб турадиган урамлардан чуватиб иш- 
лайдиган машиналарда кдйта ишлаб булмайди. Худди 
шу ипларни бобиналардан галтакларга кичик сигимда 
кайта ураш иктисодий жи^атдан самарасиз, (ишлов 
бериш ба\оси кимматлашади) ва технологик жи\атдан 
максадга мувофик эмас, (ипларнинг физик-механик 
курсаткичлари ёмонлашади). Шунинг учун кимёвий 
ипларни кузгалмас катта урамларни урнатса буладиган 
ТК-2 машинасида клйта ишлаш керак, бунинг учун 
ТК-З-И машинасидан фойдаланилса яна \ам яхши 
натижа беради.

Ипни кузгалмас урамлардан чуватиб ишлайдиган 
машиналар куйидаги афзалликларга эга: катта \ажм- 
даги Урамлардан фойдаланса булади; машинадаги ли- 
копчасимон иптаранглаштиргичлар кушилаётган ип­
ларни тарангликларини урамларни улчамлари ва чува- 
тиш тезлигидан кдтьий назар тенг таксимлаб туради.

ТК-З-И машинасининг технологик тизими ТК-2 
машинасининг технологик тизимидан кам фарк кида­
ли. Фарки шундаки, ТК-З-И машинасида кушилган
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ип тортувчи цилиндрлардан (53-расм) кейин куш ила- 
ётган ип узилганда харакатга келувчи автоматик 
тухтатгич механизм билан бомик булган ролик 
оркали утади. Бундан ташкари, бу машинага кушимча 
равишда йуналтирувчи кузча урнатилган.

Кушиб эшиш машинасидаги халкдлар тахтачаси- 
нинг, \аракат графигининг галтак тузилишига бовдик- 
лиги 54-расмда курсатилган.

Эшилган урамнинг шаклига кура ипни таксимлаш 
механизми халкали планкаларнинг (54-расм) харака- 
тига мое келадиган графика билан таъминлайди. 
Тацсимлагич механизмига урнатилган дастлабки вал 
шестерняларини узгартириш билан халкали планкалар 
харакати тезлиги, яъни таксимлагич кддами узгарти- 
рилади.

Тацсимлагич механизмидан мое махсус узаткичлар 
оркали \аракат халкали планкаларга ва шунингдек 
баллон чеклагичларга утказилади. Баллон чеклагичлар 
халкали планкалар харакати йуналишида, улардан би­
роз оркдда колиброк харакатланади. Баллон чеклагич 
кулочи халкали планкалар кулочининг 1/3 кисмини 
ташкил этади.

53-расм. ТК-З-И 
машинасининг технологик 

тизими.

54-расм. Кушиш-эшиш 
машиналари \алкали 

планкасининг тайёр урам 
шаклига мувофик \аракати 

графиги.
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Б аллонлар айланаётганда ип- 
ларнинг б и р -б и р и га  уралиб  
^олиш ига йул ц уй м асли к  учун 
урцук^ар орасига кдлинлиги  1,5 
мм келадиган яхш и сайцаллан- 
ган пласти н каси м он  ип аж рат- 
кичлар урнатилиб куйилади. Ип
ажраткичлар машина асосидаги 
планкага ма\камлаб куйилган 
чангакка илиб куйилади.

ТК-250-И машинасининг 
кимёвий комплекс ипларни ку- 
шиш ва эшишга мулжалланган 
технологик тизими 55-расмда 
курсатилган. Таъминловчи урам- 
дан ( 1) чикдётган ип заправка 
циладиган чивикни айланиб 
утиб, ёлгиз ипнинг контрол те- 
шикчаси орасидан утади. Хамма 
кушилаётган иплар йшувчи ил- 
гакка (5) бирлашади. Кушилган 
ип таъминловчи цилиндр атро- 
фига бир неча марта уфалади, кушилган ипларни узи- 
лишини назорат килиб турган роликни (4) ва \аракат- 
даги баллон чеклагич илгагини (7) ни айланиб утади, 
сунг югурдак (9) тагидан утиб урчук шпинделига (10) 
урнатилган галтакка бориб уралади. Айрим кушиб 
эшиш машиналарининг техник характеристикалари 
17-жадвалда келтирилган.

55-расм. ТК-250-И 
машинасининг 

технологик тизими.

17-ж а д в а л
Айрим цушиб эшиш машиналарининг техник тавсифи

Катгаликлар ТК-2 т к - з -и ТК-250-И

КУшилган ип каватлари сони 2 дан 12 гача 2 дан 5 гача 2 гача
Эшилиш, бр/м 45-650 30-650 30-400
_Эшилиш йуналнши S ва Z S ва Z S ва Z
ХРчУКзар орасидаги масофа 130 160 250
Чик^рма цилиндрлар 
диаметри. мм

57 50 —

мп чицаришнмнг чизик/ж 
тезлиги. м/мин

6,15 дан 
222 гача

6,15 дан 
250 гача

10 дан 
250 гача

Урчуцнинг айланиш частота- 
си, мин 1 4000-10000 4000-7500 4000-7500
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Урчуклар сони:

Машинада 60 дан 
120 гача

98 250

Секцияда 20 14 —
Эшиш халкасининг диаметри, 
мм

76 100 155

Урчук блокчасининг диамет­
ри. мм

28 30 —

Шпиндел конуслиги 0,03 0,33 0,03
Балтак тагидаги шпулка диа­
метри, мм

6 —

Уралиш баландлиги, мм 100, 200, 130 240 гача
1

Машинанинг габарит улчамлари мм:

Узунлиги 9400 9440 1410
Рама буйича кенглиги 740 765 1000
Шпулярлик (найчадон) бу­
йича кенглиги

— 800 —

Баландлиги 2000; 2130 2180 2000
Машина массаси (огирлиги), 
кг

2400 2700 730

Электро двигатель типи АО-52-6 АО-52-4 А02-52-4
Куввати, кВт 4,5 7 10
Айланиш частотаси, м ин ' 950 1440 1440

Эслатма: 1. Рама буйича узунлик ва кенглик 120 урчукди 
ТК-2 маркали машина учун берилган.

2. ТК-2 маркали машина учун баландликни улчаш 
пайтида \аракатсиз урам учун белгиланган рамканинг ба- 
ландлиги \исобга олинган.

3. 80—120 урчук^а эга булган ТК-2 машинасининг элек­
тродвигатели келтирилган.

Битта интервал буш ип баллон чеклагичнинг илга- 
гидан то югурдаккача булган со\ада эшилади. Ипни 
галтакка уралиши югурдакнинг урчукдан оркдда цоли- 
ши \исобига бажарилади. Халцани югурдак билан 
биргаликда урчук, уцига параллел жойлашган вертикат 
текисликда илгариланма — крйтарма \аракати ипни 
галтак буйлаб жойлаштиришни таъминлайди.
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3. Каватли эшиш машиналари
Кдватли эшиш машиналари кимёвий ипларни ва 

табиий ипакни эшишга мулжалланган. Бу машина- 
лар кимёвий тола корхоналарининг тукимачилик 
иехларида, шунингдек, ихтисослаштирилган ип 
эшиш корхоналарида асосий технологик ускуна 
*исобланади. Хозирги вак,тда К-200 Э-И, КЭ1-250- 
ЗИ. К.91-200-ЗИ, КЭ1-175 ШЛ этажли эшиш маши­
налари кулланилади. Ипак эшиш фабрикаларида 
яна куп микдорда КЭ1-145-ШЛ ва КЭ2-145-ШЛ 
машиналари мавжуд. Хамма этажли эшиш машина­
лари иккиёкдама, икки ярусли. Турли маркадаги 
машиналарда конструктив узгаришлар — улардаги 
иптацсимлагич механизмига, \аракат узатгич 
кдсмларига ва урчугига алокддор холос.

Иптакдимлагич механизмини такомиллаштириш — 
унинг конструкциясини соддалаштиришга ва безатиш 
жараёнларининг самарадорлигини ошириш, ип ураш 
тургунлигини таъминловчи кушимчаларни яратишга 
^аратилган.

Урчукдар тузилиши 
Куйидагича узгартирилмок- 
да: катга массали урамларга 
мулжалланган ва катта бур- 
чак тезликларда устивор 
ишлай оладиган урчукдар 
яратилмокда. Харакатни 
узатиш механизмларининг 
тузилишларини узгарти- 
риш уларни монтаж к,илиш 
ва кдйта таъмирлаш ишла- 
рини енгиллаштирувчи 
блоклар яратишга кдратил- 
ган.

Этажли ип эшиш ма- 
шиналарининг принци- 
пиал технологик тузилиши
56-расмда курсатилган. Ип 
УРчук; шпинделига (2) 
жойлаштирилган дастлаб- 
ки Урамдан ( 1) чуватилиб, 
ип Утказувчидан, баллон 
чеклагичдан (4), чинни ип

56-расм. Этажли эшиш 
машинасининг технологик 

тузилиши.
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йуналтирувчидан (5), иптаксимлагичдан (6 ) утади ва 
(7) галтакка уфалади. Ралтаклар мажбурий \аракатни 
фрикцион цилиндр (8 ) ни айланишидан олали.

Ип ураладиган ралтаклар сифатида сирти зангла- 
майдиган металлдан ишланган тешикчаларн бор бо- 
биналар ишлатилиши мумкин. Булар капрон иплар 
тайёрлаш корхоналарида ишлатилади. Картондан 
ясалган найчалар ацетат иплар учун тайёрланади. 
Эшилган иплар ишлаб чикариш корхоналарида кулла- 
ниладиган лежин-ралтаклар ип эшиш корхоналарида 
ишлатилади. Ип ураладиган галтакнинг хил и кейинги 
технологик жараёнлар билан боглик, \олда танланади.

КЭ2-145-ШЛ машинаси бир кдват ипларни эшишга 
ва олдиндан цушилган ипларни пишитишга мулжал- 
данган. Машинада ипларни — унг ва чап йуналиш 
буйича 340 дан 3250 бр/м гача бурам бериб эшиш мум­
кин. Бундай машиналар иккиёкдама, икки ярусли, бир 
этажли. Шунингдек, икки этажли. Турт ярусли КЗ- 
145-ШЛ маркали машиналар \ам ишлаб чикилган. Бун­
дай машиналар бир этажли машиналардан баландлиги 
билан ва ишчиларнинг 3—4 ярусларда туриб ишлашла- 
ри учун тахта куприкчалар урнатилганлиги билан 
фаркданади. Икки этажли машиналар ишлатилганда 
ишлаб чик,ариш майдонлари деярли икки \иссага 
кискаради, натижада бошца ип эшиш жи\озлари учун 
купрок жой ортади. Лекин шуниси борки, бундай ма­
шиналардан фойлаланиш ип йигирувчиларнинг ме\нат 
шароитини огирлаштиради машинанинг пастки ва 
юк,ориги к,аватларида \аво ёритилишининг бир хил па- 
раметрларини сакдаб туриш к,ийин.

КЭ1-175-ШЛ этажли эшиш машиналари кимёвий 
ипларни ва ипак хом ашёни эшишга мулжалланган. 
Бу машина икки ярусли, икки этажли, иккиёкдама ва 
секцияли. Х,ар к,айси ярус ало\ида мустакил булим 
\исобланади ва ало\ида юритмага эга; бу эса \ар бир 
ярусда ало\ида, бошк,асига боглик, булмаган \олда 
ишлашга имкон беради.

57-расмда КЭ1-175-ШЛ машинасинцнг тузилиши 
курсатилган. Урчукнинг шпинделига (1) эшиш чузиш 
машинасиники каби металл урчу к, \олидаги дастлабки 
урам (калава) >фнатилади, ТК-З-И маркали ипларни 
кушиб эшиш машинасиники каби кузик,орин ралтак 
ёки комплекс ипли икки фланецли, эшиш ралтаги 
ишлатилади.
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57-расм. КЭ1-175-ШЛ этажли пишитиш машинасининг тузилиши.

Ип дастлабки урамдан чуватплиб, баллончеклагич 
(2) илгагидан, ип так;симлагич (4) га ма^камланган 
чинни йуналтиргич (5) дан ва чинни ип йуналтирувчи 
тешиги ор^али утиб цилиндрик найчага келиб тайёр 
урам (6 )ни \осил кдлади.

18-жадвазда курсатилган машиналар бир-биридан 
Узининг конструктив тузилиши, урамни жойлашти- 
риш курилмаси, ипни таксимлаш механизми, сийрак- 
латувчи курилмаси ва урчук курилмасига кура ажра- 
либ тур ад и.
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18-ж а д в а л

Этжжли ип эшиш машинасининг техник таксифи

Тафсиф КЭ2-145-
ШЛ

КЭ1-175-
ШЛ

КЭ1-200-И КЭ1-250-ЗИ

Машина типи 
(хили) 

Урчук типи 
(хили)

Иккие^тама Икки этажли 
Бурилиш кронштейнида металл найча остида 

роликли кУзицоринли-галтаклар

М аш инадаги  
урчу v i  ар сони 112-352 195 216

"1

144

Урчуклар ора- 
сидаги масо- 
фа. мм

145 170 200
250
КУшил ганда 
300

Урчук блокча- 
сининг диаме- 
три, мм 23 30 30 45

У р ч у к н и н г  
айланиш час- 
тотаси, м и н ' 7500-1500 10000-16000 11000-16000 5000-9000 ;

Ипнинг чи- 
зик/ш тезлиги, 
м/мин 44 гача

8W

160 гача 100 гача

Д а с т л а б к  и 
у р а м д а г и  
(патрондаги) 
ип миедори. г 350; 550; 700 350 гача 850

Ип эшилиши, 
бр/м 340-3250 400-3100 70-1010 ю 1 -̂1 8

Ф р и к ц и о н  
цилиндр диа- 
метри. мм 60 90 90 90

Тайёр урам 
у л ч а м л а р и  
мм;
Н а й ч а н и н г  
узунлиги 
Н а й ч а н и н г  
сирт^и диаме­
тр и

100

60

146±5

40

140

130

152±1

48

Тацсимланган 
ипнинг узун­
лиги, мм 80-90 132 120+2 132
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У р а м н и н г  
сиртки диамст- 
ри, мм 130 гача 150

"Тайер урамдаги 
ипнинг микдо- 
ри, г 100; 180; 350 350; 550; 700 350 гача 800-1800

М а ш и н а н и н г  
габарит улчам- 
лари, мм: 
узунлиги 5490-14580 10850 13350 11500
кснглиги 530 600 600 600
баланд,1 иги 2520 1825 1860 1870

М а ш и н а н и н г
массаси. кг — 3540 4000 5200

Урчук узели устига жойлашган галта к, горизонтал 
*олатда туради ва фрикцион цилиндр (3) нинг 
таъсиридан мажбурий *аракат килади. Ип найчага 
юкори тарафдан мунтазам тезликда уралади. Ур- 
чукнинг бир айланишида ип бир марта эшилади.

Агар дастлабки ипни ураш учун икки фланецли 
эшиш галтакларидан фойдаланилса, урчук; шпиндели- 
га рогулкалар жойлаштирилади, ипни учи рогулка- 
нинг кузчасига жойлаштирилади.

КЭ1-200-И маркали этажли ип эшиш машина- 
лари капрон ипларни 700 дан 1010 кр/м гача 
эшиш ва капрон ипларга кейинги сайк,ал беришда 
занглашдан саклайдиган бакелит лаки билан лак- 
ланган перфолаптан ураш учун ишлатилади.

КЭ1-250-ЗИ маркали машина ацетат ва триацетат 
ипларни 62 бр/м дан 700 бр/м гача эшишга мулжал- 
ланган. Бу машиналарда ипларни S ёки Z йуна- 
лишларда эшиб тайёрлаш мумкин.

4. Бошца турдаги эшиш машиналари.
Иккита бурама бериб эшадиган урчукли 

эшиш машинаси
Эшиш машиналарининг самарадорлигини уларга 

иккита бурама бериб эшадиган ёки электрурчук,ни 
КУллаб ошириш мумкин.

58-расмда куш эшиш жараёнининг тузилиши 
курсатилган. Эшиш лозим булган ип ( 1) кузгалмас 
Урамдан чувалиб чициб, айланиб турган эшиш
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цурилмаси \исобланган диск (3) тешигидан (2 ) утади, 
сунг тешикдан (4) кдйтиб чик,иб кал та к к а юборилади.

Дискни соат стрелкаси буйича айлантирилганда 
ипнинг 1—2 кисмиларида унг эшиш (Z) косил булади.

Ип дискни четида жойлашган (4) тешикдан кдйтиб 
чикканда ундаги эшиш микдори 1— 2  к,исмдагига тенг 
булади, 4—5 кисмга угганда 02 уц атрофида айланиб 
баллон \осил булади ва 1— 2 кис мд а кднча эшиш ол- 
ган булса яна шунча Z йуналишда к^шимча эшиш 
олади. Шундай цилиб диск бир марта айланганда ип 
бир хил йуналишда 2 марта эшилади. Эшиш самара- 
дорлиги 2 марта ортади. Бундай \олда ипни 
эшишнинг микдорини куйидаги формула буйича 
кисоблаб чициш мумкин

К = 2n jv ,

бу ерда па-эшиш дискининг айланиш частотаси, 
м и н v — ипнинг чизикли тезлиги, м/мин.

59-расмда ДБ-30-ШЛ урчукди машинада эшишнинг 
технологик тузилиши курсатилган. Бобинадан чуватил-

58-расм. Куш эшиш 
жараёнининг тузилиши.

59-расм. ДБ-30-Ш Л кУш эшии! 
урчу™ билан жи\оэланган 

машинада ип пишитишнинг 
технологик тузилиши.
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ган, тарангловчи шайба (2 ) орцали утади ип йуналти- 
рувчи (3) ёнлаб ва эшиш лиски (8 ) трубкасининг, цувур- 
часи (5) ва тешиги (7) оркдли утиб, ип так;симлагич пла- 
стинкасига 6  тегади сунг баллон чеклагич (4) илгаги 
гомон йулланади. ДБ-ЗО-ШЛ урчукди машиналарда 
ц д —8,35 текс ипларидан вискоза крепи ишлаб 
чикдришда иш унумдорлиги 70—135 фоизга кутарила- 
ди, ип эшувчи ишчиларнинг ме^нат унумдорлиги тах- 
минан 2 0  фоизга ошади бир вакднинг узида хизмат 
кдпиш зонаси 1 фоизга купаяди. Электроэнергия хара- 
жати 1 кг эшилган ипга 18% камаяди. ДБ-ЗО-ШЛ мар- 
кали куш эшадиган урчукушрнинг ишлатилиши пиши- 
тилган ип ишлаб чикдришнинг технологик жараёнидан 
айрим операцияларни, жумладан, вискоза ипларни 
фланецли галтакка кдйта ураш ва эшилган ипларни 
юбориш каби операцияларни чикдриб юборишга им- 
кон яратади, яъни ШМДК-1  машинасида ишлатилади- 
ган тайёр бобиналардан бевосита тук,имачилик корхо- 
наларида *ам фойдаланиш мумкин.

Электроурчукди эшиш машиналари
Бир гуру* \аракат манбаалари билан тасма ёки 

арк,он оркдли богланган урчукдар урнатилган маши- 
налар урчукдарини 15000 мин-1 дан катта булмаган 
бурчак тезликларда айлантириб ишлаши мумкин. Ур­
чу кдарн и бундай усулда \аракатлантиришнинг асосий 
камчилиги етакловчиларнинг \аракатини узатувчи 
тасма ва арконларни тарангликларини бир текис 
эмаслиги ва бунинг натижасида айрим урчукдарни 
бурчак тезлигининг катта миедорларга ofh6 кетиши- 
Дир. Бундай \олат айрим урчукдардаги ипларнинг но- 
текис эшилишига олиб келади. Ундан ташкдри, бун­
дай машиналар к,аттик, шовцин билан ишлайди, бу эса 
ип эшиш цехларида ишловчи ишчиларга ёмон таъсир 
курсатади. Курсатилган камчиликларни бартараф 
Килиш учун ало\ида электродвигателли урчукдардан 
фойдаланиш мумкин.

Центрифугал усулда эшиш
Сунгги йилларда комплекс ипларни центрифугал 

усулдэ эшиш ишлаб чикилди ва ишлаб чикдриш кор- 
лиНоларида куллана бошлади.
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Мазкур усул куйидаги принципга асосланади.
Центрифуга (3) нинг сиртида тешиклари булган 

ёпиц цилиндр шаклидаги кружкаси ими FoeaK урчук, 
(4) устида айланади. Урамдаги ип таъминловчи цц- 
линдрлар ( 1 ) ёрдамида вертикал текисликда ци- 
линдрнинг у^и буйлаб илгариланма — кдйтма \аракат 
килувчи ип утказувчи найча (2 ) га узатилади. Бунинг 
\исобига ип цилиндр деворларига тахланади ва бир 
вацтнинг узида эшилади. Ипнинг узунлик бирлигига 
тугри келган эшиш микдори центрифуганинг айла- 
нйш частотаси ва ип узатишнинг чизикди тезлиги 
нисбати оркдли аникданади. Эшишнинг йуналиши 
центрифуганинг айланиш йуналишига боглик,.

Центрифуганинг кружкаси тулган пайтда ип утка­
зувчи пайча (2 ) юк,ори \олатда тухтайди (60, б-расм), 
найча учи билан эшилган ип урамининг ички томони 
орасида \осил булган ип \алкдси махсус илгак восита- 
сида урчук, говаги (4) оркдли чикариб олинади.

Бошлангич урамдан эшилган ип урчукнинг Foeam- 
дан утиб, галтакдаги эшиб булинган ипга кушилади, 
ип галтакка уралиш даврида центрифуганинг айлани- 
ши \исобига эшилади. Бунинг натижасида куш 
эшимли ип \осил булади. Пишитилаётган иплар сони

60-расм. Центрифугал эшиш усулининг туэилиши.
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жи\атндан \ам, йуналиши буйича \ам бир хил эшим- 
га эга булади. Арконсимон эшилган ип худди шундай 
эшиш микдорига эга булади, лекин у тескари йуна- 
лишда эшилади. Тайёр эшилган ип чицариш ци- 
линдрлари (5) ёрдамида центрифугадан ажратиб оли- 
нади ва тайёр урамга узатилади.

Таъминловчи ва тайёр цилиндрларнинг нисбий 
тезлиги ипнинг эшилишини \исобга олиш билан бел- 
гиланади.

Центрифугал ип эшишнинг афзаллиги шундаки, 
ип эшиш машиналари унумдорлигини маълум дара- 
жада оширилиши мумкин. Машинада \алкд, югурдак 
ёки рогулкалар ишлатилмайди, баллон косил булмай- 
ди, шунинг учун \ам бунда тезликни оширишга 
тускинлик килувчи омиллар йук,- Дастлабки урамлар 
ва тайёр урамлар, чик,иш урамлари исталган шаклга ва 
катта массага эга булиши мумкин, чунки эшилган ип- 
ларнинг уфалиш жараёни ип эшиш жараёнидан ажра- 
тилган.

Центрифугал усулда ип эшишни амалга ошириш 
учун кетадиган электр энергия \алкдли ип эшиш ма- 
шиналарига сарф буладиган электр энергияга Кара­
ганда тахминан 25 фоизга кам. Центрифугал усулда 
эшилган ипларнинг сифати оддий хдлкдли ип эшиш 
машиналарида эшилган иплар сифати билан бир 
хилдир.

Центрифугал усулда синтетик ипларни чузиш би­
лан бирга кушиш \ам мумкин. Бунинг учун чузиш ус- 
кунасини ипни центрифугага узатишдан олдин урна- 
тиш лозим.

5. Икки погонали эшиш усули

Икки боскичли эшиш усулининг умумий тавсифи
Икки боскичли эшиш усули купдан буён ип эшиш 

корхоналарида 2—3 марта кушиб эшилган чизикпи 
зичликлари унча катга булмаган эшилган ипак хом 
ашё ва кимёвий иплар ишлаб чикаришда кУлланила- 
ли. Биринчи боскичда ипак хом ашёси ва кимёвий 
иплар 2—3 кават килиниб бирлаштирилади ва калкали 
Кушиб эшиш машиналарида бироз пишитилади; ке- 

У̂ аРни Каватли \алкасиз эшиш машиналарида 
-ерак бу.иан даражада эшилади. Бундаи, оддий эшиш
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машиналари ва жи\озларига асосланган эшиш усули- 
ни уртача чизикди зичликдаги ипларни эшишга 
куллаш кам самара беради, юкори даражадаги чи- 
зикди зичликка эга булган ипларни эшишга куллаш 
эса мацсадга мувофик, эмас, чунки оддий эшиш ма­
шиналари галтакларининг сигими кичкина ва эшил- 
ган ип ишлаб чикариш тезлиги нисбатан кам.

Икки тугри эшиш усулининг самарадорлигини 
ошириш учун «Гамель» (ФРГ) фирмаси томонидан 
махсус юкори тезликда ишлайдиган эшиш машинала­
ри ишлаб чикарилган. Бу машиналарни уртача ва 
юкори чизицди зичликка эга булган ипларни эшишда 
кенг куллана бошлади.

Бу усул эшилган ипларнинг сифатини ва уларни 
тайёрлашнинг техник-иктисодий курсатгичларини 
бирмунча оширишга ёрдам беради \амда тукимачилик 
ва трикотаж ма\сулотлари ишлаб чикдришда уларнинг 
цайта ишланиш к^рсаткичлари яхши сакданали.

Бу усул универсал \исобланади. Бу усул буйича та- 
биий, шунингдек кимёвий толалардан \амда уларнинг 
аралашмаларидан эшилган иплар тайёрлаш мумкин. 
Зичликлари 6 ,6 6  дан 100 тексгача булган эшилган ип­
ларни бир хил стандарт жи\озларда ишлаб чикарилади.

Ипларни эшишнинг биринчи боскичи биринчи 
эшиш машинасида бажарилади, бу жараёнда икки ёки 
ундан ортик, якка иплар цушилади ва унча капа 
булмаган (15—20 бр/м), (\имоячи) эшиш берилади. 
Эшилган ва \амма ишчи жойлар учун бир хил килиб 
белгиланган иплар сигими катта галтакларга уралади.

Эшишнинг иккинчи боскичи — калкасиз ва югур- 
даксиз махсус курил мага эга булган сунгги эшиш ма­
шинасида бажарилади. Бу машинада ип узилиш деяр- 
ли содир булмайди, шунинг учун муайян узунликдаги 
иплар катта урамларга ортицча курилмаларсиз ура­
лади.

Боскичли эшиш усули икки марта такрорланиб 
эшишга асосланган булишига кара май, уни куллаш 
аввалгиларига Караганда юкори натижаларни олишга 
имкон беради. Улар куйидагилардан иборат.

1. Бу ишлаб чикдриш усули универсалликка эга. 
Бу усулни ипларнинг келиб чикишига боглик бул- 
маган \олда, турли чизикди зичликка эга булган ип­
ларни ва пряжаларни стандарт машиналарда хомаки 
ва охирги эшиш учун куллаш мумкин.
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2 . Урамдаги ип узунлигини улчаш учун кисобла- 
гичлардан фойдаланиш мумкин. Бу \олда эшишни 
бир боскичдан бошкасига утишининг узлуксизлиги 
туда таъминланади, охирги эшиш машиналарида кат­
та урамларнинг ишлатилиши эса уларни тез-тез ал- 
маштираверишни талаб килмайди. Охирги эшиш ма- 
шиналаридан олинган тайёр урамлардан, уни к,айта 
урамай тукимачилик ва трикотаж корхоналарида фой­
даланиш мумкин. бундай хом ашёни мокисиз тукув 
дастгохдарида, тукимачилик со\асида тайёрлов були- 
мининг замонавий машиналарида ишлатилади.

Урамлардаги ипларнинг аник бир улчамга эга 
булиши ип эшиш корхоналарида ва кейинги иш жа- 
раёнларида ишлаб чикариш режаларини тузишни 
осонлаштиради.

3. Эшилган ипларнинг юкори сифатга эгалиги, 
эшишни бир хил таксимланганлиги, тозалиги, чанг- 
тузонлардан фориглиги, эшилган пряжаларнинг 
юкори даражадаги эластиклиги ва ипнинг кам эшиш 
пайтида ортикча таранглашмаслиги, ипда турли тугун- 
чаларни косил булмаслиги, иккинчи боскичдаги 
эшиш машиналарининг \алка-югурдак кисмлари 
булмагани учун синтетик ипларга иссикдик салбий 
таъсир курсатмаслиги, охирги эшиш кам таранглик- 
ларда \авонинг кдршилигисиз бажарилгани учун 
эшилган ипнинг \ажмининг катталиги ва коказо. 
Шундай усулда олинган пряжалардан тукилган мато- 
ларнинг сифати юкори булади.

4. Ишлаб чикаришнинг юкори иктисодий курсат- 
кичлари ва эшилган ипларнинг кейинги ишланиши — 
эшиш корхоналарида ишчи кучини камайтириш, чун- 
ки охирги эшиш машиналарида ип узилмайди, факат 
сем кдпиш ва машинани \озирлаш керак, урам эса 
бир неча смена давомида тайёрланади; чангдан, мо- 
микдан тозалаш учун кетадиган харажат энг кам дара- 
жада; пряжа ва иплардан юлук шаклида чикадиган 
чикиндилар маълум даражада камаяли. чунки иккин­
чи боскич эшишда ип узилиш \олати йук; ип узилиш- 
НИНГ камайиши ва катта кажмдаги урамлар эшилган 
пряжаларнинг кейинги кдйта ишлаш даврларда кета­
диган харажатларини камайтиради. Бундай иплардан 
газлама тайёрлаш пайтида газлама сифати ни яхшилаш 
Учун йукотишлар камаяди.
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Икки боскичли ли и in учун кулланадиган 
машиналарнинг техник тавсифи

Ипларга дастлабки эшиш «Гамель» фирмасининг 
2/05.1 ёки 2/05.2 турдаги машиналарида берилади. 
Куйидаги 61-расмда 2/05.1 машинанинг технологик 
тизими келтирилган.

Яхшилаб тозаланган ва ишга созлиги кузатиб 
курилган бобина ( 1) ни найчадон (2 ) га урнатилади. 
Якка иплар тортиш курилмасидан (3) ва автоматик 
тухтатгич кузчасидан (4) утади. Кейин икки ёки ундан 
ортик иплар бирлаштирилиб, йуналтирувчи чивикни 
5 айланиб утади ва таъминловчи курилма (7) узи би- 
лан бирга уланган галет туридаги узунликни улчагич 
(8 ) ипни йуналтирувчи чивик, (6 ) ва к^ча (9) оркдли 
эшиш жойига узатади. Сунгра ип \алкд (12) буйлаб 
сиргалувчи югурдакни айланиб утади ва тасма (14) ва 
\аракатлантирувчи барабанлар (16) ёрдамида (15) 
блокчалардан айланма \аракат оладиган урчук, (13) га 
урнатилган найча ( 1 0 ) га уралади.

Кушилган ипларга 15—20 бр/м микдорда уларни 
бир-бирига нисбатан шишиб кетищдан ва уралиб 
к,олишдан ^имояловчи эшиш берилади. Бундай 
йусиндаги эшиш айрим ипларнинг таранглигини те- 
кислаш имконини беради, шунингдек, ипларнинг 
узилишини камайтиради. Машинада пулат кувурлар- 
дан цилинган найчадон ишлатилади. Найчадон якка 
ипли дастлабки ишчи ва резерв урамни урнатишга 
мулжалланган, ип асосий урамда ишлангандан кейин 
резерв урам махсус ускуна ёрдамида ишчи урам \ола- 
тига угирилади.

Машинада — \ар бири ало\ида ^алкдтутгичлар би- 
лан таъминланган диаметри ПО мм булган узи мойла- 
нувчи ^алцалар ишлатилади. Урчукдар электромеха­
ник тормоз курилмага эта.

Эшилган ип найчага 300 дан 400 м/мин гача 
тезлик билан уралади. Хосил «.илинган дифферен­
циал )фовли катта урамларнинг \ажми 1420 см’ га 
тенг. Найчага ипни ураш \алк,али планка ёрдамида 
бажарилади, шунинг учун унинг кулочи 340 мм. 
баландлиги 350 мм. Найчадаги урамнинг улчамлари 
ва шакли охирги эшиш машинасини урчуц стакани- 
нинг улчамлари ва шаклига мос келади.
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61-раем. «Гамель* фирмасининг 62-раем. «Гамель* фирмасининг 
2/05,1 моделли дастлабки эшиш 4/21,0 моделли сунгги эшиш 

машинасининг технологик машинасининг технологик
тузилиши тузил и ши.

Охирги эшишни (иккинчи боскич) «Гамель* 
фирмасининг 4/21,0 ва 4/21,2 турдаги машиналарида 
берилади. Бу машинанинг технологик тузилиши 62- 
раемда курсатилган.

Дастлаб бир оз кимояловчи эшиш берилган ип 
уралган найча урчук ва стакан билан биргаликда 
айланадиган (6 ) копкокли (7) урчук солинадиган 
стаканга жойлаштирилади. Паковка 8  дан чуватил- 
ган ип (6 ) к,опк,окнинг тешигидан, айланиб турувчи 
симли таранглатгич (5) дан, сакраб \аракат килувчи 
йуналтиргич (4) дан ва таксимлагич (2) ёрдамида 
фрикцион вал (3) дан айланма каракат олувчи Fan- 
так (2) га уралади. Дастлабки урам ва урчук, стака- 
ни бир хил частота билан айланади. Улар пластин- 
кали тасма (10) оркдли каракатга келади. Урчук, да­
стлабки урам ва урчук, стакани кузгалмас жлоф (9) 
ичига жойлаштирилган. Урчук стакани ичидаги \аво 
найча билан бирга айланади ва унинг томонидан 
чуватилаётган ипга \еч кандай каршилик курсатил- 
майди. Натижада ипда \еч кандай таранглик \осил
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булмайди, чанг ва момик \ам ажралиб чиклшйди. 
Машина амалда деярли ип узилишисиз ишлайди.

«Гамель» фирмасига оид эшиш учун яратилган ма- 
шиналарнинг му\им афзаллиги — электроэнергия жу- 
да кам сарф кдлннади.

«Гамель* фирмасига оид икки боскичли ип эшиш 
машиналарининг техник тавсифи 19-жадвалда келти- 
рилган.

19-ж а д в а л

«Гамель» фирмасига оил эшиш машинасининг техник тавсифи

2/05,1 модел- 
ли урчумар 
орасилаги ма- 
софа 144 мм. 
ш п у л я р н и к - 
сиз кенглиги 
120 мм. шпу- 
лярник билан 
кенглиги 4000

У рчуцлар  
сони \ам- 
маси факат 
бир томон- 
лагиси

20/
10

40/
20

60/
30

80/
40

100/
50

120/
60

Э л е к т р о ­
двигатель 
билан бирга 
узунлиги,  
мм

2375 3815 5255 6695 8135 9575

ник билан ба- 
ландлиги 2500 
мм

Босцичли  
ростлаб ту- 
риш учун 
килинган  
асбоб билан 
узунлиги,  
мм

3110 4550 5990 7430 8870 10310

Эле ктро-  
лвигатель 
КУ в ват и , 
кВт

4 4 5,5 7,5 9 11

4/21,0 модел- 
ли \алк,али 
планка йули 
100 мм, ур­
чу мар ораси­
лаги масофа 
144 мм. кенг­
лиги 900 мм, 
баландлиги 
1465 мм

У рчуклар  
сони \ам- 
маси факат 
бир томон- 
лагиси

40/
20

80/
40

120/
60

160/
80

200/
100

240/
120

Эле ктро -  
лвигатель 
билан бирга 
узунлиги,  
мм

4185 7065 9945 12825 15705 18585 

____ —1
Эле ктро -  
двигатель 
К у в в а т и , 
кВт

5,5 11 15 18.5 25 25
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6. Ип эшиш машиналарида х,осил пул ад и гам 
эшилган ипларнинг нуксонлари

Ип эшиш машиналарида \ам ипни кдйта ураш ма- 
шиналаридаги сингари нуцсонлар \осил булиши мум- 
кин; шакли ва зичлиги буйича галтакка нотугри 
Уралган иплар, носоз галтаклар, чизи^зи зичлигига ва 
вазифасига кура турлича ипларни аралаштирилиб 
юборилганлиги, ипларнинг кирланиши, нотугри ту- 
гилган тугунлар, ипларда юз берадиган пахмокдик, 
^алцоб урам ва бошкдлар булиши мумкин.

Барча ип эшиш машиналари учун умумий булган 
нуцсонлар куйидагилар.

Кам эшиш — талаб кдлинган микдорга нисбатан 1 
м Да эшиш сонининг кам булиши. Буш эшишнинг 
асосий сабаби — заправка \исобининг нотугри 
Килинганлиги натижасида урчук, айланиш частотаси-
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нинг пасайиши, урчук билан тасма орасидаги иш- 
Каланишнинг камайиши ва бошк,алар.

Ортицча эшиш — заправка \исоби буйича талаб 
килинганига Караганда 1 м да эшиш микдорининг 
ошиб кетганлиги. Ортикча эшиш куйидаги \олларда 
Косил булади — урчукнинг айланиш частотаси билан 
ипни чизикди зичлигининг белгиланган нисбати бу- 
зилганда, жумладан, ип Ураш тезлиги камайиб кетиб 
урчук айланишининг частотаси эса узгаришсиз колат- 
да булганида ёки аксинча урчук айланишининг часто­
таси купайиб кетиб, ип Ураш тезлиги эса узгаришсиз 
колатда булганида. Бу муносабатларни бузилиши за­
правка кисобидаги хато ёки шестерняларни алмаштн- 
ришдаги хатоликлар окибатида юз беради.

Кдватли машиналарда ип ураш тезлиги фрикцион 
цилиндрларга нисбатан тайёр урамнинг сиргалиши 
окибатида, кузчаларнинг ва илгакларнинг носозлиги 
натижасида пасайиши мумкин.

Хар хил машиналарда ва урчукларда ипларнинг 
иотекис эшилиши асосан урчукдарнинг сиргалиши на­
тижасида содир булади, шунингдек кузчаларнинг ва 
илгакларнинг носозлиги сабабли ипларда сиргалиш 
ёки тормозланиши натижасида нотекислик пайдо 
булади.

Скрутинлар (буралган хдлкалар) эшилган ипларда- 
ги калкдчалар машинани тухтатиш пайтида ёки ре- 
менни узилган колатда ип таранглигининг камайиши 
натижасида косил булади. Кушиш ва эшиш жараёнида 
иплар доимо тарангланиб туради ва скрутинлар мут- 
лако пайдо булмайди.

Ип эшиш машиналари учун умумий кисобланган 
нуксонлардан ташкэри, турли тип машиналарда яна 
узларига хос хусусий нуксон ва камчиликлар кам уч- 
раб туради.

Ипларнинг титилиши — каватли эшиш машинала- 
рида ипнинг узилишини уз вакгида бартараф килмас- 
лик туфайли ип уралаётган галтакни фрикцион ци­
линдр сиртига узок мудаат ишкаланиши ёки ипи чу- 
ватиб булинган галтакни уз вактида олмаслик 
натижасида юз беради.

Турлииплик — разнонитность — кушиб эшиш ва 
кал кал и эшиш машиналарида юз беради га н асосий 
нуксон булиб, Узитухтаткич курилманинг носохтиги 
туфайли кУшилган иплардан айримлари узилганда ёки
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урамдан чуватилаётган ип тамом булганда ишга туш- 
маслиги \амда калкаларни мойлаш натижасида иплар- 
ни ифлосланиши сабабли пайдо булади.

фасонли ип эшиш машиналарида куйидаги 
нуксонлар узига хос кисобланади:

— эффектни нотугри таксимлаш яъни. керагидан 
купрок ёки керагидан озрок;

— чирмаштирувчи ипнинг эффектсизлиги, агар чир- 
маштирувчи ип тасодифан таъминловчи жуфтнинг 
юкори валигидан утмаган булса;

— таъминловчи жуфтда чирмаштирувчи ипнинг 
сиркалиши туфайли ипнинг айрим цисмларида 
нотуфи чирмаштириш косил булади;

— узак иплардан бирининг — ипнинг узилиши ёки 
дастлабки урамдан чикиб колиши туфами, узилган ип- 
ни У3 вацтида уламаслик ёки уз вактида ишлатилган 
паковкаларни алмаштирмаслик окибатида юз беради.

Ип эшиш машиналарида косил буладиган куп 
нуксонлар технологик жараённинг кепинги боскичла- 
рида аникданади. Эшилган ипларнинг кейинги канта 
ишлаш жараёнини яхшилаш учун ва максулот, газла- 
ма ва трикотажнинг сифатини юкори кутариш учун — 
ип эшиш корхоналари машиналарини ишлатиш кои- 
даларига ва нормаларига катъий риоя кнлиши ва бел- 
гиланган технологик параметрлардан чикмаслик ло- 
зим. Машинада — нотуфи заправка килиш ёки баъзи 
тугунларни тугрилаш, механизмларни тузатиш жа- 
раёнида эшилган ипларда косил булган у ёки бу хил 
нуксонлар аникданганда, уларни тузатиш, вужудга 
келган сабаб ва омилларни бартараф килиш чорасини 
курмок лозим.

Эшилган иплардаги куп нуксонлар, катто яроксиз 
хом ашё ишлаб чикариш ишчиларнинг етарли мала- 
кага эга булмасликлари ёки уларнинг ишга локайдли- 
ги муносабатида булишлари окибатида содир булади. 
Шунинг учун корхоналарда ишчиларнинг малакасини 
ошириш, иш шароитини яхшилаш, мекнат унумдор- 
лигини ошириш, ишлаб чикарилган максулотлар си­
фатини яхшилаш буйича юкори курсаткичларга эри- 
шиш учун моддий рагбатлантиришга кам катта аками- 
ят бериш керак.
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VIII Б О Б

ЭШ ИЛГАН ИПЛАРДАГИ БУРАМЛАРНИ 
МУСТАХКАМЛАШ

1. Эшилган иплардаги бурамларни 
мустаккамлашнинг максади ва 

жараёнларнинг мо\ияти

Эшилган ипларда чузилиш деформацияси косил 
булади, чунки элементар иплар винт чизицдари буйлаб 
уралганда тарант тортилган \олатда булади. Ипдаги 
эшиш купай ган сари винтсимон чизикдарнинг киялиги 
ошади ва ипдаги деформация \ам купаядн.

Эшилган ипларнинг бурамлари ечилишга интилади. 
Таранглик сусая бошлаган пайтида эшилган иплар 
урамда чуватилаётганда одатда \алк,а шаклида жуфтла- 
шади ва тескари томонга эшила бошлайди. Бу пайтда 
ипда пайдо булган буралган \алк,ачалар кейинги кайта 
ишлаш пайтида ипда узил и ш косил кил ад и. Газламада 
буралган калкдчалар асоратининг булиши унинг навини 
пасайтирадиган катта камчилик кисобланади.

Маълумки, ипларнинг умумий деформацияси уч 
булимдан иборат булади (ковушкок, эластик ва плас­
тик). Крвушкок ва эластик деформацияларни уз коли- 
га кайтариш мумкин, улар ип юкланганда косил була­
ди ва юк олиб ташланганда йуколади. Уларнинг бир- 
биридан фарк,и шундаки, ковушкок деформация бир 
зумда пайдо б^либ, уша ондаёк, йуколиши мумкин, 
чунки у товуш тезлигида таркалади, эластик деформа- 
циянинг бартараф цилиниши учун бир цанча вак,т та- 
лаб кил и над и, бир неча минутдан соатгача, баъзан 
суткагача. Пластик деформация эса кайтиб жойига 
келмайди, шакл узгарган \олда колади.

Эшилган иплар бурамларининг ечилишга каракат 
килиши кайишцок ва эластик деформациянинг кучли 
таъсири окибатида юз беради. Элементар иплар эшил­
ган иплар таркибида винтсимон чизик буйича жой- 
лашган булиб, улар дастлабки колатини, яъни ипнинг 
узагига параллел туриб олишга \аракат кил ад и. Бирок 
таранг тортилган \олатда бунга эришилмайди. Бошка 
урамга ипларни кайта ураш пайтида тортилиш сусая- 
ди, иплар кушилади ва тескари томонга эшила бош­
лайди, бу \ол эса буралган калкалар косил булишига
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оЛн6  келади. Агар иплардаги деформация ипнинг 
адоат пластик кисмидангина таркиб топганда, ипни 
зшиш жараёнида у тескари томонга эшишга мойил- 
лик кУрсатмаган ва буралган \алк,алар \осил булмаган 
б^ларди

Эшилган ипларни эшишларни таркатиб юборишга 
интилиш хусусиятини йукотиш ва уларда уралган 
^алцаларни пайдо булишига чек куйиш учун эшиш- 
парни мустахкамлаб куйиш, яъни ипни мувозанат 
\олатига келтириш зарур.

Эшилган ипларни икки хил усул билан мувозанат 
холатига келтириш мумкин.

1 . Икки ёки ундан ортик дастлабки эшилган ип­
ларни бирлаштириш ва эшиш.

Бунда иккинчи эшишнинг йуналиши биринчи- 
синикига тескари килинади ва унда кУш эшилган 
ип мувозанат холатда булади, чунки иккинчи марта 
эшганда ^ушилаётган иплар jteapo мувозанатла- 
шади.

2. Эшишни махкамлаш усуллари. Эшишни мах- 
камлашнинг мохияти ипларда эшиш натижасида пай­
до б^ладиган кучланишларни й^котишдан, яъни 
цовушкох ва эластик деформацияларни юзага келти- 
рувчи кучларни таъсирини нейтраллашдан иборат.

Эшишни махкамлашнинг энг оддий ва энг куп 
Кулланиладиган усули эшилган ипга юкори хароратда- 
ги 6yF ёки суюкдик мухитини таъсир этказишга асос- 
ланган, бунда эшилган иплардаги кучланишлар 
йуколади (релаксация булади).

Эшишни фиксация килиш оддий шароитда хам — 
эшилган ипни муайян тарангликда галтакка ураб 
сакданганда хам содир булиши мумкин, лекин бунинг 
учун жуда куп вакт талаб этилади.

Эшилган ипларда уларнинг ички тузилиши билан 
бопшк б^лган жараёнлар кечади. Ковушкок ва элас­
тик дефэрмацияларнинг таъсири натижасида ипни 
ташкил килувчи макромолекулалар эгилган холатдан 
бирмунча тугриланган холатга утади. Элементар иплар 
бундай холда бирмунча узайиши ва хеч кандай кучла- 
нишсиз винтсимон чизикм жойлашиши мумкин, 
чунки бунда уларнинг ковушкок,!и к кучи йукотилган 
булади.

Макромолекулаларнинг тугриланиши ипларни 
узайишига олиб келади, бирок ковушкокдик кучлари
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уларни кис карта риш га \аракат килади. Бунинг нати- 
жасида ипнинг узунлиги узгармаслиги мумкин, аммо 
ковушкокдик кучларининг йукотилиши кисобига ип- 
ларда кучланишлар камаяди.

Оддий шароитда эластик деформация жуда се- 
кинлик билан кечади ва суткалаб давом этиши 
мумкин. Корхоналарда — иплардаги кучланишни 
бартараф килиш учун эшилган ипларни галтакларда 
узок, вацт сакдаб туришга имконият йук. чунки бу­
нинг учун жуда куп идиш ва кушимча ишлаб чика- 
риш майдонлари талаб килинади, бундан ташкдри. 
ярим ма\сулотлар микдори купаяди, бу эса муома- 
ладаги айланма фондни, маблагни купайтиришга 
олиб келади.

Эшишни мустаккамлаш жараёнини тезлаштириш 
учун эшилган ипларга сув-термик кушимча ишлов бе- 
р ил ад и.

Ипак хом ашё ва айрим кимёвий иплар, жумладан 
вискоза иплар, юкори гигроскопиклиги билан ажра- 
либ туради, намликни жадал шимиб олади ва 
натижада буртиб кетади. Махсус моддалар билан иш­
лов бериб синтетик ипларда буртиш хусусиятини 
\осил килиш мумкин. Буртиш икки кодиса билан 
биргаликда кузатилади:

1. Ипларнинг кундаланг кесимларининг каттала- 
шиши билан (вискоза тола учун 35—65 фоизга) ва то­
ла узунлигининг сезиларсиз даражада купайиши би­
лан (озгина фоизга);

2. Молекулалар орасидаги богланишни сусайиши 
билан, молекулаларни бирмунча енгил силжишига 
имконият яратилади; бундай \олда намлик мой сур- 
тишдек таъсир килади, иссикдик таъсирида молекула­
лар харакати кучаяди, молекулалар орасидаги кучлар 
сусаяди ва уларнинг силжишлари енгиллашади; эшил­
ган иплар буртган \олатда иситилгани учун макромо- 
лекулалар силжиши тезрок, содир булади.

Агар эшилган ип эркин \олатда буртса, унинг 
кундаланг кесими кдркими катталашади, ипларнинг 
ориентацияси асли \олича колади; ипнинг узилишига 
булган пишикдиги бирмунча камайганда ипнинг ки- 
ришиши кузатилади. Ипларнинг узилиши нагрузкаси- 
ни купайтириш, ошириш учун уларни буртган, шиш- 
ган \олатда чузилади.

Термопластик ипларнинг, капрон, лавсан ва
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бошца эшилиши иссикдик таъсирида муста\камлана- 
ди. иплар бурттирилмайди.

фиксация килинган эшишга эга булган, ипларда 
нам \олатда тескари жараён булади, яъни деформа- 
циянинг релаксацияси содир булади — ипларда уз- 
узидан эшишларни таркалиб кетиш кобилияти кдйта 
тикланади. Бу \одиса, жумладан, креп матоларни цай- 
натилган пайтда кузатилади. Аркок ва танда иплари 
олдин муста\камланган эшишга эга булганда релакса­
ция натижасида кайнатилган пайтда эшишлар 
таркалиб кетишга интилади, лекин тукилиш натижа­
сида бу \олат тухтатиб колинади ва мато сиртида до- 
на-дона нотекисликлар косил булади.

2. Эшишни муста\камлаш усуллари

Ипларни эшишни мустаккамлашнинг бир неча 
усуллари маълум, жумладан, намлаш ёки буглаш во- 
ситасида мустаккамлаш.

Эшилган и п л а р н и  уз о к , м у д д а т д а  н а м  щ ш т д а  т у -  
тиб, c a w a 6  т у р и ш .

Ипларни намлаш урамларда 20—30°С \ароратли ва 
кавонинг нисбий намлиги 95—100% булган камера- 
ларда амалга оширилади. Бу усул эшишнинг совук 
мустаккамлаш усули деб аталади. Камеранинг улчам- 
лари, м: узунлиги 3,5, кенглиги, 2,2, баландлиги 4. 
Камерада галтаклар солинган боронокларни куйиш 
учун ишланган ёгоч стеллажлар мавжуд. Камерага бир 
вак,тнинг узида 80 боронок киритилади, кар кдйси бо- 
ронокда 1 0 0  тадан галтак жойлаштирилган булади. 
Юборилаётган иссик, 6yF $гтказгичга урнатилган 
жумрак воситасида созлаб турилади. Камерага сув 
пуркагич труба ва психометр урнатилган.

Бу усулни куллашда истаган найчани — ёгоч, 
Когоз, е,1им ва \оказо найчаларни ишлатиш мумкин. 
Намланган \олатда эшишни мустаккамлаш, муслин 
Учун 6  соатдан, креп учун 24 соатгача давом этади.

Намлаш й^ли билан бажариладиган эшишни мус­
таккамлаш усулининг камчиликлари куйидагилардан 
иборат: вактнинг узок чузилиши ва камеранинг турли 
жойларида \аво нисбий намлигининг бир хилда 
б^л мае лиги окибатида намланишнинг турли даражада
булиши.
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Бутланиш 65—80°С \ароратда ва \авонннг нисбим 
намлиги 90—95% булганда амалга ошади. Бунда бугни 
циркуляциясига йул куйилмайди, fhiut ёки темирбе- 
тондан ясалган камеранинг улчамлари 1,5х2х2м;. 
Эшилган иплар солинган яшикларни — эни 1 м ва 
узунлиги 1,5 м булган аравачаларга одатда 6  тадан 
яшик солинади, \ар бир яшикка 1 0 0  тадан галтак 
жойлаштирилади. Иссик пар камеранинг пастки 
деворига ётк,изилган тешикли труба орцали юбо- 
рилади. Камеранинг ичида сув т^лдириладиган \овуз 
б^лиши мумкин. Камера томига конденсатни тугиб 
олиш учун парцеин полотно тортиб куйилади.

Ипларнинг турига, эшиш микдорига ва урам мас- 
сасига к,араб буглаш, муста\камлаш вакти — 2  соатга- 
ча б^лади.

Камеранинг иш унумдорлиги бугланиш давомий- 
лигига, урамнинг сони ва массасига кдраб 8  соатда 
300—450 кг атрофида б$>лади. Куш камерадан 
фойдаланиш мумкин, бунда унумдорлик тахминан 
икки \иссага ортади.

Эшилган ипларни камерада циркуляциясиз 6yF бе- 
риб бугланганда куйидаги камчиликлар содир булади: 
турли яшиклардаги иплар бир текис бугланмайди. 
турли катламлардаги иплар \ам бир хил бугланмайди: 
\арорат ва намликни ростлаб, туфилаб турадиган авто­
матик цурилманинг булмаслиги \ам камчилик \исобла-

нади. byF-сув аралаш м асининг 
кам ерад а  м аж бурий  ай л ан и - 
ш ини  таъм инлаш  кенг таркдл- 
ган  усуллардан  булиб  буни 
ам алга  о ш и р ад и ган  курил- 
м ан и н г  тузи л и ш и  63-расм да 
келтирилган .

Аипаратларни аралашма- 
нинг мажбурий циркуляциями 
воситасида ишлатилганда 
эшишни муста\камлаш жа- 
раёни тезлашади, унинг бир 
текислиги, бир меъёрда бажа- 
рилиши яхшиланади. Аппа- 

63-расм Буг-сув аралашмаси раТдан ЭШИШНИ ИССИК \ОЛЭТ- 
циркуляииясида эшилган к
ипларни бугловчи МАЦЦ ™ муста\камлаш учун \ам, 
аппаратининг тузилиши. совук, \олатда муста\камлаш

Эшилган ипларни букли \аво чудишка буглаш
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учун \ам фойдаланиш мумкин. Мазкур усулнинг кам- 
чилиги шундан иборатки, унда пуркагичлардан сув 
пуркалаётган томчилардан иплар ортикча нам булиб 
кетади. Буглаш камераеидаги буг-чаво аралашмаси 
ииркуляцияси сувли парданинг секин \осил булиши- 
ни таъминлайди. лекин ип тутамлари орасида \аво 
цатламининг булиши эшишни фиксация цилиш жа- 
раёнини кийинлаштиради.

Вакуум-буглаш аппаратида буглаш

Хаво утказмайдиган килиб ёпилган камерадан ёки 
козондан \аво суриб олинади, вакуум \осил килинади 
ва кейин козон 6yF билан т^лдирилади, 6yF урамнинг 
ич-ичигача кириб боради, бу эса бир текис, бир — 
меъёрда бугланишга имконият яратади.

Энг содда вакуум — буглаш аппаратининг тузи­
лиши 64-расмда курсатилган. Бундай аппаратда 
буглаш эшишни муста\камлаиша энг кулай, мукаммал 
усул чисобланади. Бундай усулда, урамни кдичалик 
Калин булишига карамай унинг истаган катламида 
жойлашган, ипнинг эшиш фиксацияси бир меъёрда 
булиши таъминланади.

Буглаш учун конденсация чароратидан юкори 
чароратли бут ишлатилади. Шунинг учун урамларга 
текканла 6yF конденсацияси ва >фам сиртида сувли 
парда чосил булмайди. Сувли парданинг булмаслиги 
ва ип катламлари оралигида чавонинг булмаслиги 
бугнинг Урамнинг ички катламлари орасигача тезрок 
кириб боришига ва шунинг билан бирга ипларни бир 
текисда бугланишига имкон яратади.

64-расм. Вакуум буглаш аппарати тузилиши.
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Вакуум — буптш аппаратлари узининг конструк- 
ииясига ва харакат принципларига кура ажралиб тура- 
ди. Замонавий вакуум — буглаш аппаратлари белги- 
ланган иш режимини бошцариш ускуналари билан 
жи\озланган бундай аппаратларда ипларни 6  1 0 s Па 
босим остида буглаш мумкин, бу эса бурамларни мус- 
та\камлашни тезлаштиради.

ВАФК-2 вакуум — буглаш аппаратининг тузилиши 
65-расмда курсатилган.

Туйинган 6yF, 60—80*С \ароратда, 4 1 0 s Па босим 
остида труба (1) оркдли буглаш камерасига (15), ундан 
буглатгичга юборилади. \ав о  эжектори (14) ёрдамида 
буглатгич камерасида вакуум \осил килинади ва фикса­
ция жараёнида с а клан и б туради. Конденсер ( 1 2 ) каме- 
радаги 6yF му\ити \олатининг берилган параметрлари- 
ни сакдаб туриш учун хизмат килади. Аппаратда сув 
\аво аралашмасининг ва сувнинг циркуляцияси мар- 
каздан кочма насос (8 ) воситасида амалга оширилади. 
Бугнинг \арорати иссик^ик тартиблагич (3) ёрдамида 
ростланиб турилади. Сув \аво аралашмаси эжектордан 
(14) труба (10) буйлаб сув йигиладиган бакчага (2) юбо­
рилади, у ерда сувни трубадан (9) насос ёрдамида эжек- 
торга ва труба ( 1 0 ) буйлаб конденсерга юбориш учун 
уни 20°С температурагача совутилади. Сув бакчадан (2) 
труба (7) буйлаб конденсерга (12) юборилади.

Буглаш камерасидан чиккан конденсат чициндиси 
трубадан (13) чикдрилади, конденсердан чиккан труба 
( 1 1 ) оркали туширилади, буглатгичдан чиккан сув 
труба (6 ) оркали, конденсант эса труба (5) оркали 
чикариб ташланади.

Буглаш камераси дастлаб, тахминан иккиламчи буг 
билан 90*С температурада, кейин аравачаларга ип 
тупчалари юкланади, керакли, вакуум яратиладн ва

65-расм. ВАФК-2 вакуум буглаш аппаратининг тузилиши
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юборилади. Жараён тамом булгач дастлабки 6 yF уми­
рил ад и, \аво клапани очилади, циркуляцион насос 
тухтатилади ва аравачадаги кжлар туширилади.

' ВАФК.-3 аппарати  си н тети к  (сунъий) пиш итилган  
ипларнинг ва текстурланган  и п ларн и н г эш и ш и н и  бо­
сим остида ф и к сац и я  кдлиш  учун мулж алланган.

Ипни аппаратнинг вакуумида ушлаб туриш муддати 
15 мин, ундан сунг вакуум очиб юборилади, бунинг 
учун байнет \алкдси ва цозоннинг цопкрги очиб юбори­
лади. Шу билан аппаратда ишлов бериш жараёни тугай- 
ди. Бир марта ишлов бериш 1—2 соат давом этади.

ВА Ф К-3 аппаратининг дастлабки конструкциясига 
куйидаги узгаришлар киритилган: Иш муста^камлиги- 
ни таъминлашга халал бергани учун куприкча олиб 
ташланган; калориферлар ва вентиляторни олиб таш- 
лаш \исобига аппарат *ажми катталаштирилган. Те- 
шикли яшиклардан, тешикли найчалардан ва иплар 
буш рок, уралган урамлардан фойдаланиш бир текис 
бугланишни таъминлаши исботланган.

Ипакчилик саноати ва тукдшачилик ишлаб чикд- 
ришидаги кимёвий тола корхоналарида жумладан, 
«Платт — Бросс» (Англия), «Мариян* ва «Ж. Лагард* 
(Франция) фирмаларининг вакуум-буглаш аппаратла­
ри ишлатилади.

Айрим вакуум 6yF аппаратларининг к,иёсий тавси- 
фи 2 0 -жадвалда курсатилган.

20-ж а л в а л
Лппара марнин! кнёсни тавсифи

Элемснтлар тав­
сифи

ВАФК-2 ВАФК-3 Фи! малар
« П л атт-
Бросс*

«Ж. Лагард*

Козондаги 6yF- 
нинг \apopa I и. вС

60-80 100-160 40-150 40-160

Алпаратга юклан- 
ган урамниш уму- 
мий массаси, кг

144 150 182 140

Витта ^рамдаги 
ипнинг массаси. г

160 гача 1500 гача 60-280 —

Козондаги 6yF- 
нинг ишчи боси- 

_ми, Па
47 10' гача 5,9 10‘ гача 2 10' дан 

кам эмас
4,5 10' гача

Ьугни сийраклаш, 
Па — l t7 10s 8,8 10* 8,8 104
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Сунгги йилларда Франциянинг «Ж. Г. Лагард» 
фирмаси ишлаб чикдрган буглаш аппаратлари кенг 
куллана бошланди. Бу фирма \амма турдаги ипларни 
фиксация к,илиш учун турли курилмалар ишлаб 
чикаради. Фирманинг аппаратларидан, жумладан, кам 
киришимли катта \ажмдаги пряжаларни ва трикотаж 
тукималари ва турли плотноларни фиксация килиш 
учун фойдаланилади.

Бу аппаратларда ишлатиладиган катор узига хос 
курилмалар аппаратда ишлов берилаётган ипларни 
саргайишидан ва улар устида конденсат, намлик 
\осил булишидан сакдайди; зарур б^лса урамлар 
кушимча намланиши мумкин. Вакуумни чукурлиги 
козондаги температуранинг бир меъёрда булишини 
таъминлаши, иш жараёнининг охирида совутиш — 
буларнинг \аммаси юкори сифатли ма\сулот олишга 
шароит туииради.

6 6 -расмда «Ж. Лагард» фирмаси аппарати курсатил- 
ган. Четки кабариктомонларидан бири козон (4) нинг 
эшиги (5) булади, унта кдрама-карши томонда бугни 
циркуляция килиб туриш учун вентилятор (16) урна- 
тилган. Козонни ичида калкдсимон оралик фазо таш- 
кил этадиган, зангламайдиган пулатдан ясалган 
куйлак — (2) мавжуд. Куйлак атрофига мисдан ясалган 
занжир (1) уралган. Иссикдикни кам йукотилиши учун 
аппарат шиша тола билан уралган.

Ишлов берилиши лозим б^лган ип урамлари ара- 
вачада (6 ) рельс (7) оркали узатилади. Конденсатни
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йигиш учун аппаратнинг остки кисмига тутгич ( 1 0 ) 
урнатилган. Ишчи камераси ичига 6yF юборишни бе- 
восита копкок, (17) бажаради, уни селектор босими 
оркали бошкариб турилади. Харакат селектори зан- 
жирга (змеевикка) клапан (18) оркали бугни, \амда 
клапан (19) оркали совук сувни келишини бошкдриб 
туради. Селектор босими воситасида бошкдриладиган 
вакуум насоси (12) сепаратор (14) ва тукиш воронкаси 
(13) билан бомик. Насос козондаги кавони чикариб 
юборади ва тутгичдан ( 1 0 ) илгариги иш даврида колиб 
кетган конденсат колдижни \айдаб чикаради. Клапан 
(1 1 ) вакуум насоси ишга туширилган пайтда очилади, 
клапан (9) ёрдамида эса вакуум йукотилади ёки про­
грамма буйича талаб килинишига кура 6yF куйиб 
юборилади. К,озондан чикиш жойида тескари клапан- 
лар (8 ), фильтр (15) ва э\гиёт килиш клапани (3) 
урнатилган.

Технологик режимни бошкариш оптик программа- 
лаш асбоби ёрдамида амалга оширилади, бу асбоб ва­
куум насосининг ишлаш вактини ва вакуум даражаси- 
ни белгилаб беради, вентиляторнинг ишга тушиши 
какида сигнал беради, белгиланган \ароратда совутиш 
вактини белгилайди ва ишлов беришдан кейин ваку- 
умни тугатади.

Харакатни 40—160°С орал и гида ва вакуум натижа- 
сида \осил буладиган босимни 4.9 10' Па гача узга- 
риб туришини узиёзар асбоб руйхат килиб, махсус 
дискка ишчи камерани ичидаги карорат ва босимни 
Узгаришига мос келадиган эгри чизикдар чизади.

«Ж. Г. Лагард» фирмасининг аппаратлари кул би­
лан ва автоматик тартибда бошкариб ишлатилиши 
мумкин, жараёнларни бажариш кетма-кетлилиги 
♦Морион* ва *Платг-Бросс* фирмаларининг ВАФК-3 
аппаратида бажариладиган кетма-кетликлар билан 
мос туш ад и.

«Ж. Лагард» фирмаси 6yF козонининг \ажми 200 
дан 720 литр гача булган турли улчамли аппаратлар 
ишлаб чикаради.

Эшишни мустаккамлайдиган турли усулларнинг 
иктисодий самарадорлиги бурнинг, электр энергияси- 
нинг ва ишчи кучининг сарф булиши билан белгила- 
нади. Ваккум буглаш аппаратларида буглаш бир оз 
Киммат булишига кдрдмай, бу усулни к^ллаш максад- 
га мувофик, чунки бунда буглаш биртекисда чикади,
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эшилган ипларнинг ва улардан тайёрланган ма\сулот- 
нинг сифати яхшиланади, чикиндилар микдори бир- 
мунча камаяди.

ByF \аво аралашмасини мажбурий циркуляция 
килиб ншлайдиган вакуум буглаш аппаратининг 
Кулланиши бурлашнинг бошк,а усулларига Караганда 
иктисодий жи\атдан бирмунча самарадорликка эга.

Ип эшишини муста\камлашнинг янги усуллари
Эшишни мустаккамлашнинг янги усули ип эши­

шини юкори частотали ток билан фиксация килиш 
ва бевосита ип эшиш машиналарида махсус асбоб- 
лар ёрдамида узлуксиз фиксация килиш кисобла- 
нади.

Юк,ори частотами ток билан бурамларни мустаукам 
лаш усули. Мазкур усул диэлектрикларни (ёроч, керами­
ка, тола) юкори частотали ток таъсир этганда диэлект­
рик йукотишлар \исобига кизиб кетиш хусусиятига 
асосланган. Бунда иссикдик энергияси жисмнинг ичи- 
да вужудга келади. Бунинг натижасида кизиш тезлиги 
иссикдик утказиш ва материал калинлигига борлик 
б^лмайди, иссиклик бир вактнинг узида киздири- 
лаётган жисмнинг \амма нукталаридан баробар ажра- 
либ чикиб туради.

Юкори частотали токдан фойдаланилганда кизиш 
тезлигининг бир неча маротаба ортишига имконият 
яратилади. Ипларга юкори частотали токлар билан 
ишлов бериш жараёнида толалардаги намлик бурла- 
ниб кетади, лекин эшишни маккамлаш учун намлик 
булиши зарур, шунинг учун галтаклардаги урамларни 
сув утказмайдиган махсус kofo3 ёки полихлорвинилли 
пленка билан ураб куйилади. Бундай \олда совутиш 
жараёнида ажралиб чикаётган намликни материал 
кайтадан шимиб олади. Шунингдек материални 
Кушимча равишда намлаш \ам мумкин.

Эшишни юкори частотали ток билан фиксация 
Килиш махсус яшиксимон ускунада амалга оширила- 
ди (67-расм).

Эшишни муста.\ка\иашни бевосита эшиш машина­
ларида узлуксиз бажариш усули.

Бу усул истикболга эга, чунки бунда эшиш бевоси­
та эшиш машинасида муста\камланади. Аввал 
кулланган усулларнинг каммаси даврий ишлайдиган
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67-расм. Эшишни юкори частотали токда фиксация килувчи 
яшиксимон курилманинг тузилиши.

аппаратларда амалга оширилади ва улар мустакил 
цушимча жараёнлар \исобланади.

Эшиш ва эшишни мустахкамлаш жараёнлари бир- 
галикда бажарилганда битта жараён к^скдртирилади 
ва мехнат сарфлари камаяди.

Жи\оз — капрондан ясалган корпусдан (2), сув 
тулдириладиган бакчадан (4), хромли булмаган исит- 
гичдан (5), сув юбориш учун ясалган турубкадан (6 ), 
Хавосиз цатлами икки кдват шиша билан уралган 
иди шла н ( 1) ва ипни йуналтирувчи ва уни кдйнок. сув 
тушишидан асровчи воронкадан таркиб топган (6 8 - 
расм).

68-расм. Узлуксиз эшишни мустахкамлаш жихозининг тузилиши 
а — микрокамера: б — системанинг ускунаси.
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3. Буглашнинг эшилган иплар хусусиятига 
таъсири. Буглашнинг камчиликлари ва эшишнинг 

муста\камланганлик даражасини аникдаш
Буглаш йули билан ип эшишни мустаэусамлашнинг 

мавжуд усуллари ишлов берилаётган ипларнинг хосса- 
ларига маълум даражада таъсир курсатади. Ипларни 
хоссанинг курсаткичларига таъсир курсатувчи асосий 
омил — \ароратдир. Масалан, вискоза ипларни 70°С 
дан юк.ори \ароратда буглаш уларнинг узилиш 
кучининг ва чузилишининг бирмунча камайишига олиб 
келади. Вискоза ипларининг 90°С \ароратда узилиш 
кучи 6—7% га, чузилиши 1 0 —1 1 % га камаяли; ипнинг 
дагаллиги ошади. Бутланши жараёни ипнинг чизикди 
зичлигига деярли таъсир курсатмайди.

Буглаш меъёрига етмаганда ипда буралган 
\алкдчалар пайдо булади. Меъёрида бугланган \олда 
\ам эшилган ип баъзан таркдлишига мойил булган ху- 
сусиятларни сакдайди.

Ипларни бугланганлик даражасини уларни эркин 
\олида \алкд к,илиб куш ил ганда \осил буладиган 
урамлар сонига караб аникданади. Лекин бундай 
усулда бугланганлик даражасини \ар доим тугри 
аникдаб булмайди. Бундай улчашни аникдиги эшиш- 
ларни вертикал улчаш асбоби ПОФКни куллаб оши- 
рилади. Бундай усул билан аникданишича ипларни 
эркин куйиб юборилганда \осил буладиган \аткача- 
лардаги эшишлар сони: вискоза ипда 1 та 2 ва 4 марта 
кушилган крепла 26 тадан куп булмаслиги керак.
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IX Б О Б
ФАСОНЛИ, АРМАТУРАЛИ ВА МЕТАЛЛ И ИПЛАРНИ 

ИШЛАБ Ч И М Р И  III

Мураккаб тузилишга эга булган, келиб чикиши ва 
хусусиятларига кура турлича булган комплекс иплар- 
дан ва толалардан таркиб топган тукимачилик ма\су- 
лотларнинг ассортиментини кенгайтиришга ва сифа- 
тини оширишга имконият яратади. Мураккаб тузи­
лишга эта булган иплар каторига фасонли, арматурали 
ва мегалланган ипларни киритиш мумкин. Мураккаб 
тузилишга эга булган ипларни ишлаб чикариш ва иш- 
латиш тобора ортиб бормокда.

1. Фасонли, ипларни ишлаб чикариш
Фасонли, ипларнинг турлари ва 

ишлатиш со\аси
Газламаларни трикотаж буюмларни сифати ва ас­

сортиментини яхшилашнинг энг самаралор йуллари- 
дан фасонли ипларни куллаш кисобланади. Тузили- 
ш и, чизикди зичлиги, сиртининг куфиниши, ранги ва 
А оказоларига кура фасонли, иплар турларга ажра- 
тилади. Фасонли ипнинг бошлангич, компонентлари- 
нинг турли хусусиятларини шакллантириш имкония- 
ти деярли  чегараланмаган.

Фасонли ипларни бевосита толалардан йигирув 
машиналарида ишлаб чикдриш мумкин ёки комплекс 
иплардан ва йигирилган пряжадан оддий ип эшиш 
машиналарида, шунингдек махсус фасонли ип эшиш 
машиналарида ишлаб чикдриш мумкин.

Ишлаб чикариш усулига кура фасонли, иплар 
иккита асосий гурукларга булинади:

1. Бир текис эшиш га эга булган, йигириш ва од­
дий эшиш машиналарида ишлаб чикдриладиган фа­
сонли, иплар;

2. Махсус фасонли, килиб эшадиган эшиш маши­
наларида ишлаб чикариладиган фасонли, иплар.

Фасонли иплар — костюм, куйлаклар, дераза пар- 
далари тикиладиган газламалар, трикотаж турпарда- 
Дарнинг максулотларини ишлаб чикаришда ишлатила- 
ди. Фасонли иплар газламани безаш, гулдор килиш, 
шунингдек, газлама тузилишига узига хос чирой 
бериш  камда уларни ишлатиш хусусиятларини оши- 
Риш максадида кУлланилади.
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Газламаларни безашда ишлатиладиган фасонли, 
иплар уларнинг манзарали типига, хилига тааллукди. 
Ипларнинг бу хилига тугунчакли, чийратма иплар ки- 
ради. Бу хилдаги иплар \ам тандада, \ам арк,окда иш- 
латилади. Уларни ишлатаётганда трикотаж хал кал ар 
шундай жойлашиши керак, яъни эффектлар газлама- 
нинг, сирт томонида бир текис жойлашган булиши 
лозим, бунда эффектлар монандлигининг \еч кдндай 
конунияти \осил булмаслиги мумкин.

Тулцинсимон ва \алкдсимон ипларни уток ва асос 
иплари сифатида кулланганда юмшок, момикди ва 
иссикдикни сакдайдиган хусусиятларга эга булган ма- 
толар олинади.

Ипакчилик саноати корхоналарида, кимёвий тола 
ишлаш корхоналарида турли комплекс иплардан тар- 
киб топган фасонли ипларни ишлаб чикарилади. Бу 
ипларнинг турли-туман хиллари мавжуд, булар бир- 
биридан тузилиши, ташки эффекти ва ишлаб чициш 
усуллари билан ажралиб туради.

Олинадиган эффектига ва самарадорлигига кдраб 
ипакчилик саноати корхоналарида тайёрлаб чикдри- 
ладиган фасонли ипларни учта асосий гурукдарга 
булиш мумкин: тугунчакли, спирал (оддий ва фасон­
ли) ва \алк,али.

Фасонли ипларнинг куп турлари икки боскдчда 
тайёрлаб чикарилади. Аввал фасонли эшадиган эшиш 
машиналарида фасонли асос тайёрлаб олинади, кейин

2 ? *

а
69-расм. Фасонли. эшилган иплар: а —  тугунчакли. 6 —  эпонж 
шаклидаги;в —спиралли; г — фасонли спирал; д — \длцэсимон.
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тайёр фасонли ип сиртидаги тугунчак, \алкд ва бошка 
т у  каби эффектлар узак ип буйлаб силжимаслиги ва 
кагга тугунчалар ва гурралар уюмини, \осил килмас- 
лиги учун муста\камловчи ип билан кушилади ва 
бирга эшилади.

Спирал олиш учун иккита ва ундан ортик турли 
й^налишларда эшилган иплар кушиб эшилади. 
Эшишда иплардан бири кушимча эшилади ва демак 
унинг узунлиги к,иск,аради, иккинчи эса, аксинча 
эшишлари камайиб узунлиги ортади, шунинг учун 
иккинчиси ип биринчисини устига спирал шаклида 
жойлашади. Спирални 1 ва 2 марта эшиш билан 
косил килиш мумкин.

Биринчи эшишни \ам, иккинчи эшишни \ам фа­
сонли эшиш машинасида ёки кушиб — эшиш ёки од- 
дий эшиш машинасида амалга ошириш мумкин. Од- 
дий спирални (69-в раем) чирмаштириб олинган спи­
рал фасонли ип дейилади (69-г раем).

Катта тезликда узатиладиган чирмашувчи иплар 
фасонли ипни сиртида узукка ухшаш \алк,алар \осил 
килади (69-д раем). Чирмашувчи ип сифатида кам 
микдорда эшилган иплардан фойдаланилади. Халкдли 
иплар икки боск^ичда ишлаб чикарилади.

Юкррида цайд этилган фасонли иплардан 
ташкдри кар турли фасонли, ипларни бириктириб 
комбинациялаштирилган фасонли иплар ишлаб 
чицилади.

Фасонли, шаклдор ипларнинг 
гуру\лари, гуру\чалари, турлари

I. Ип йигирув машиналарида

Олиш усуллари

1. Ип йигирув машиналарида 
олинадиган. бир текис эши- 
лишга эга булган фасонли ип­
лар: йугон ва рангдор эффектга 
эга булган якка (бир) ипли 
пряжа.
Фасонли булган гулли ип, 
олачипор ип, 
ола була ип,
W  хил йугонликдаги иплар­
нинг кдйтарилиши 
Хол-хол думало^ гуррачали ва 
мунчок^ти
Хуп кават ипли фасонли пря- 

сиртдан Урал га н кимхобли

Пряжат и калава \олида буяш 
турли рангда буялган толалар 
кушилмасидан тайёрлаб чики- 
лади.
Турлича рангда буяш икки 
ёки бир нечта пиликлаш ма­
шинасида тайёрлаб чикилади. 
Йигирув машинасидаги чузув- 
чи асбобида нотугри чузил ган 
\олатда тайёрлаб чикилади. 
Олдиндан чикиндилардан 
тайёрлаб кУйилган думало*; 
булаклар ва гуррачалар тараш 
машинасида пахта билан ара- 
лаштирилади.________________
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эшилган \ар хил ипларни пи- 
шитилган йул-йул мулинаж нав- 
батли эффект билан тулкинси- 
мон, руррасимон кар хил йугон- 
ликлаги ипларни бирга эшиш.
2. Ип эшиш машиналарида оли- 
надиган фасонли эшилишга хос 
ип. Куп кават ипли фасонли ип 
(тугунчакли Узи муста\камловчи 
тугунчаклар билан, навбатма- 
навбатли тугунчаклар билан, 
спиралсимон илгак билан, 
эпонж \алкэсимон навбатлана- 
диган \алкали ва гуррали). 
Фасонли эшилишга эга булган 
ип-(икки кават спиралсимон 
икки кават тугунчакли) икки 
кават эпонжли, ралсимон \ар 
хил йугонликдаги комбинация 
килинган гуррасимон).

2—3 к^ват рангли ипнинг турли 
чизикди зичликка эга булган 
о длин эшилиши ва эшилиш 
йуналиши ёки ипларниш 
ташци эффекти тайёрлаб 
ч и кил ад и.
Фасонли эшиш машиналари i а 
тайёрлаб чикилади: эшилаётгаи| 
компонент иплар эшилиш зо- 
насига узатилаётган турли тез- 
ликка эга булади ва чузилиш- 
нинг турлича булиши эшилиш - 
даги ип тутамларининг нотекис, 
таксимланишига сабаб булади 
(фасонли эшилишга эга булган 
иплар асосан 3 системага були- 
нади: стерженли. чирмаштирув-j 
чи иплар) кейинги пишити- 
лишда эшилишда 2 фасонли 
шаклдор ип бир хил ёки \ар 
хил эффект билан тайёрланиб 
чикилади: фасонли ипннш 
структурасидаги турли эффект 
ларнинг монанд келиши. янги 
эффект косил кил ад и га н битта 
ёки иккита мустаккамловчи фа 
сонли ипнинг кейинги эшилиш 
пайтида кУшимча эффект косил 
килиш йули билан олиниши 
мумкин.

Фасонли ипларни эшиш машиналари

Фасонли иплар тайёрлаш учун махсус ип эшиш 
машиналари талаб килинади, бундай машиналар 
узининг таъминловчи мослама лойи\аси билан од- 
дий \алк*али эшиш машиналаридан фарк, килади.

Фасонли эшилган иплар 2 баъзан 3 ва ундан ортик 
иплардан ташкил топали ва одатда 2  боск^ичда эшиб 
ишлаб чикарилади. Дастлаб 2 ва ундан ортик, ипларни 
фасонли эшиш машинасида эшилади. Узак ипи 1 ёки 
2  та иплардан иборат булади. Узак иплари эшиш жо- 
йига махсус о, тезлик билан берилади ва айни шу 
эшиш жойига чирмашувчи ип \>, тезликдан каттарок 
булган тезлик билан берилади. Чирмашувчи ип узак 
иплари сиртига уралади ва о, ва \>2 тезликларни 
микдорларига бомик, \олда кушилган ипларни сирти- 
да спираллар, \алк,алар ва тугунчалар \осил кдлади.
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фасонли, ип эшадиган \алк,али эшиш машинаси- 
нинг технологик тузилиши 70-расмла келтирилган.

У'зак иплари уралган урам ( 1 ) ни машинанинг рам- 
каси (3 ) га ма^камланган шпилка (2 ) га кийдирилали. 
Эшиш йуналишига тескари йуналишда айлантирилиб 
чуватилаётган узак ипи ипутказгичнинг кузи (6 ) дан, 
таъ м иатовчи  жуфт (7) дан на йуналтирувчи таёк,чалар- 
нинг кУзчалари (8 ) ва (15) лардан утади. Чирмашувчи 
ип Урам (5) дан чуватилиб, йуналтирувчи таёцчанинг 
кузи (4) дан, ипутказгичнинг кузи (19) дан таъмин­
ловчи жуфт цилиндрлари (18) дан утиб, юкорига 
к,араб \аракат килади, ват (17) ни ёки тебраниб турув- 
чи таёкчанинг кузчаси (16) ни айланиб утади сунг та- 
рокка (14) тишлари орасидан узатилнб узак ипларига 
кушиладиган жойга келади.

У’зак ва чирмашувчи иплар эшиш жойига бир хил 
тезликларда узатилса ипнинг тугунчалари орасилаги 
кисмлари бир текис эшилади. Оркдааги таъминловчи 
жуфтдан чикарилаётган чирмашувчи ипнинг тезлиги 
олдинги таъминловчи жуфтнинг тезлигидан катта 
булгани учун чирмашувчи ипнинг узунлигидан ор- 
тикчаси шу вакг оралигида йуналтирувчи чивикнинг 
(16) бурилиши кисобига резервга утказилади.

Бирлаштирилган иплар биргаликда баллончекла-

70-расм. Фасонли, эшувчи \алк£ли эшиш машинасининг 
технологик тизими.

г

I
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гичдан (13) \алкд (11) сиртида жойлашган югурдакдан
( 1 0 ) утади, кейин найчага ( 1 2 ) уралади.

Эффектнинг куринишн, унинг улчамлари ва эф- 
фектлар орасидаги масофанинг узунлиги узак ва чир- 
машувчи ипларни узатиш тезликларига \амла чирма- 
шувчи ипни кушиш тарогига жойлаштириш усули ва 
узак ипини йуналтирувчи илгакни урнатиш жойига 
боглик-

Таъминловчи курилма, таъминловчи рамка, таъ- 
минловчи асбоб ва ипйуналтирувчи механизмлардан 
ташкил топган. Таъминловчи рамкада устунчалар 
булиб, унга машинанинг ёнидан узунасига утадиган 4  
та горизонтал \олатда ёкоч планкалар бириктирилиб 
куйилган.

Дастлабки урамлар планкаларга бириктирилган 
металл шпилкаларга урнаштирилган. Хар бир урчу|д<,а 
4 тадан шпилка туфи келади. Дастлабки галтакдан 
эшиш йуналишига тескари йуналишда бураб чувати- 
лади. Таъминловчи рамканинг шпилкали 4 планкаси- 
дан ташкдри яна 2  та токчаси бор, биринчи эшишдан 
кейин олинган дастлабки урамни урнатиш учун \ар 
бир токчада 4 дан ёточ штирлар бор.

Таъминловчи асбоб ипни дастлабки ура мд а н чува- 
тиш ва уни турли тезликда эшиш зонасига узатиш учун 
мулжалланган. Таъминловчи асбоб 3 та таъминловчи 
жуфтга эта, улардан \ар к,айсиси пастки силлик, пулат 
цилиндрдан ва юк,ори ч^ян узи юкловчи валикдан тар-

71-раем. Фасонли эшилган иплар ишлаб чикаралнган машинаниж 
таъминловчисининг курилмаси.
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киб топган. Оркдцаги жуфтнинг цилиндрининг диамет- 
ри (71-раем) билан олдинги жуфт цилиндрининг (6 ) ди- 
аметри бир хил (45 мм), кушимча жуфтнинг ци­
линдрининг (12) диаметри 30 мм га тенг. Узи кжлагич 
( 1 5) ва (13) валикларнинг диаметрлари бир хил 54 мм га 
тенг. Кушимча таъминловчи жуфтдан 12—13 фацат 
^алк.а ип ишлаб чикдришда фойдаланилади.

Оркддаги ва олдинги таъминловчи жуфтларга ип- 
лар йуналтирувчи кузчалар (3 ва 4) оркдли, кушимча 
таъминловчига эса кронштейнга (15) бириктирилган 
тарок, (14) оркдли келиб тушади.

Ипни йуналтирувчи механизм турли-туман шакл- 
даги тур л и улчамлардаги эффектларни \осил килиш 
учун хизмат килади.

Ипни йуналтирувчи механизм бир нечта йуналти­
рувчи мосламалардан таркиб топган. Булардан машина- 
нинг узунлиги буйлаб утказилган тебраниб турувчи ип 
йуналтиргич планка (9) энг асосий \исобланади. План­
ка тортиб тургич (16) билан вал га (19) мустаэусамланган 
кронштейн (18) билан бирлаштирилган.

72-расмда тебранадиган ип йуналтирувчи планкага 
*аракатни узатиш курилмасининг тузилиши курсатил- 
ган. Харакати алмашиб турадиган кулачокдан \аракат 
(19) валга а  ва р амплитудалар билан тебранма \apa- 
кат кдладиган (2), (3), (4) ричаглар ва ричаг (4) га 
урнатилган ролик оркдли узатилади (71-раем).

Ричагларнинг тиркишларидан фойдаланиб узаро 
таъсир к^лувчи ричаг елкасининг узунлиги 72-расмда 
курсатилганидек \олатда бошкдриб турилади. Ипдаги 
эффектнинг характери алмашинувчи кулачокдаги та­
ро кдарнинг сонига (улар биттадан унтагача булиши 
мумкин) богли»;.

Тебранма ип йуналтирувчи планкадан ташкдри ип 
йуналтирувчи механизм куйидаги мосламаларни уз 
ичига олади:

— кронштейн (18) га урнатилган ва вал (19) да те­
бранма харакат оладиган ипйуналтирувчи кузчалар 
(17) (71-раем), кузча ва валнинг орасидаги масофани 
40—65 мм ораликда узгартириш булади;

— кУзгалмас кузча (пруток) шаклидаги тебраниб 
турувчи тахтача (9 ) устидан утадиган ипйуналтирувчи 
тарок;ча ( 1 1 );

— тебраниб турадиган тахтача (9) га ма\камлана- 
Диган ипйуналтирувчи чиганок (9) лар.
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72- раем. Ипнуналтиргич планкага \аракат узатиш (а) ва ипни 
ипйуналтирувчи чнканок, (улитка)дан угказиш (б).

Ипни чиганоуу^а жойлаштириш усули 72-6 раемда 
курсатилган. Чирмашувчи ип (6 ) тешикка (7) дан угиб 
(8 ) ва (9) пластинкалар орал и fm га боради ва сунг узак 
(5) га кушилади. Кушилган иплар ёгочдан ясалган 
кдйтарма клапан (7) га бириктирилган цузгалмас 
ипутказгич (баллончеклагич) (8 ) дан утади. Эшилган 
ип югурдакдан утади ва найчага уралади.

21 -ж а д в а л
Фасонли шакллор эшишнинг машина-ирининг киёсии 

техник таснифи

Тасниф элементи 3112 ЕМ-69 Белгия PL-31
ПольшаГермания

1 тип 11 тип
1 2 3 4 5

Машинадаги урчук сони 192 312-364 260 192
Урч>%1ар орасидаги масо- 
фа. мм

100 104-120 144 ПО
I

Халцэ диаметри. мм 70 75-90 115 80
Хал^али планкаиинг мак- 
симал кутарилиши, мм

280 310-370 470 300

Урчумарнинг айланиши 
частотаси мин 1

1500/5000 8500/12000 1500-6000
_________1

Дастлабки \рам 
хихпари тайёр урачиаги 
ип массаси, г

Р алтак . 
н а й ч а , 
бобина

Копе еуга £°"исна

400 390-620 1200 500
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Сунгги йилларда, айник,са чет мамлакатларда фа­
сонли иплар ишлаб чикаришнинг янги усулларини 
яратиш буйича му\им ишлар олиб борилди. Бу усул- 
ларни 2  та гуру\га ажратиш мумкин:

1 . Хом ашёларнинг таркибига ва кушилувчи 
ипларнинг хусусиятларига кура турли хилдаги иплар­
ни бириктириш \исобига ипда турли хил эффектлар 
\осил килиш;

2. Деярли \амма эшиш машиналарида фасонли 
иплар ишлаб чицариш имкониятларини юзага келти- 
радиган янги к«урилмалар яратиш.

Биринчи гурукда катга имкониятларга эга булган 
янги фасонли ипларни уларни ташкил этувчилари си- 
фатида турли хилдаги физика-механикавий ва кимё- 
вий хоссаларга эга булган иплардан фойдаланиб иш­
лаб чициш усуллари кузга ташланади.

Японияда икки ёки ундан ортик, компонентлардан 
таркиб топган фасонли ипларни ишлаб чикариш усу- 
ли таклиф этилган, \арорат ортганда ундаги компо­
нентлардан бири киришади, бошцаси эса чузилади.

Японияда фасонли ипларни олишнинг бошкд усу- 
ли \ам таклиф килинган, бунда 2  та узак ипларни 
чирмашувчи ва муста\камловчи иплар билан чирмаб 
эшиш тавсия килинган. Узак ип сифатида 2 та \ар 
хил ип ишлатилади, улардан бири кимёвий моддалар 
таъсирида эриб кушилиб кетиши мумкин. Чирмашув­
чи ва мустаккамловчи иплар киздириш йули оркали 
ишлов берилганда улардан бири киришадиган, 
бошкдси эса чузиладиган кдлиб танланади. Масалан, 
стержен ип сифатида текстурланган тузилишга эга 
булган ип билан полиэфир 16,7 текс ипни бирлаш- 
тирган \олда ва эшилган вискоза 16,7 текс ипни иш- 
латилади, чирмашувчи ип сифатида — нейлон 1,7 
текс ипни мустаэусамловчи ип сифатида — полиакри­
лонитрил 8 , 8  текс ипни ишлатиладн. Иплар пишитил- 
гандан кейин калава шаклида уралади, уни бир неча 
жойидан резина лента билан бойлаб куйилади, ундан 
кейин хона \ароратида 30 мин давомида 40% ли сул- 
фат кислотасига солиб ишлов берилади. Кислотага 
солиб ишлов берилганда калаванинг очик ерларида 
вискоза иплар эриб кетади, шундан кейин калавалар

Фасонли ипларни ишлаб чикаришнинг
янги усуллари
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ювилади, нейтралланади ва резина лентани олиб таш- 
л а над и. 180— 190°С ли бурда ишлов берил ганда н ке- 
йин фасонли эффект билан ип юкори ч^зилувчанлик- 
ка ва катта \ажм га эга булади.

Англияда 2 та ипдан иборат болтан турли чузилув- 
чанликка эта булган тугунчали фасонли ип олиш так- 
лиф цилинди.

Фасонли ип олиш усулининг иккинчи гурухида 
пряжадан, комплекс ва текстурланган иплардан фа­
сонли ип олиш усулларини бир-биридан фаркдаш ло- 
зим.

Текстурали фасонли ипларни ишлаб чикдриш усули 
газлама ва трикотаж ишлаб чикдриш со\асида янги тур- 
даги ипларни олишга имконият яратади. Текстурлаш 
усули турлича булиши мумкин: сохта эшиш, пресслаш. 
механик эшиш ва \оказо. Масалан, фасонли ипларни 
эшиш учун иссикдик ишлов бериш, курсаткичларини 
узгартиришга, янги шаклга солишга асосланган курил-

ма (жи\оз)нинг тузилиши 
73-расмда курсатилган.

Урамдан (1) чувати- 
лаётган дастлабки ип (2 ). 
валиклар жуфги (4) билан 
таёк,ча (3) буйлаб тортила- 
ди. Кении ип кизиб тур- 
ган сиртга (5) утади ва ип 
юритгичга (6 ) уралади 
Ип юритгич сирт (5) би­
лан контакт узунлигини 
узгартиришга имконият 
яратади. Кейин ип сохта 
эшиш (9) курилмасига 
утади, жуфт валикдан ( 1 0 ) 
утади ва роликларда ( 1 1 ) 
ва ( 1 2 ) эгилиб, урайдиган 
к^рилмага (13) уратади 
Ип юритгич 6  импульслар 
манбаидан (8 ) реле (7) 
оркали импульслар ола- 
диган электромагнит би­
лан (14) боманган. Ипда. 
\осил килинмок,чи бу- 
линган эффект курини- 
шига цараб и м пульс-

73-расм. Бир жараёнли текстурлаш 
машинасила фасонли ип олиш 

Курилмасининг тузилиши.
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тарнинг частотаси минутига 5—200 атрофида булиши 
мумкин. Тебраниш частотасининг узгариши билан ип 
юритгич Уз \олатини киздирувчи сиртга (5) нисбатан 
узгартиради, натижада шу сирт билан ипнинг боманит 
майдони узгаради, бу эса иплаги эффектни шаклининг 
узгаришига олиб келади.

2. Арматураланган узакли иплар ишлаб чицариш

Арматураланган ип турлари ва уларни 
куллаш со\алари

Арматураланган (узакли, комбинация килинган) 
мураккаб ип хоссасига кура турлича булган табиий ва 
кимёвий ипларни турли хил толалар билан чирмаш 
усулида тайёрланади. Арматураланган иплар узига хос 
ташки куриниш, жозиба касб этади ва узининг кдтор 
фойдали хоссалари билан ажралиб туради.

Арматураланган ипни полиамид ёки полиэфир ип­
ларни узак иплар урн ид а ишлатиб туриб табиий ва 
кимёвий толаларни коплама иплар урнида ишлатиб 
косил кил и ш мумкин (пахта, жун. пустлок тарандиси- 
дан олинган толадан вискоза, ацетат, нитрон ва 
бошка кимёвий толалардан).

Арматураланган иплар жуда пишик, чузилиб кет- 
майди, эластиклик хусусиятига эга, бундай иплар рези­
на билан яхши адгезияланади (омихталанади), шунинг 
учун улардан техникага оид резиналанган матолар (газ- 
ламазар) ишлаб чикаришда фойдаланиш мумкин. Узи- 
лишнинг камайиши, тезликнинг ортиши натижаснда, 
ип йигирувчи, ип эшувчи ва газлама тукувчи аёллар- 
нинг хизмат жаб\аларининг купайиши туфайли жи\оз- 
лаш ва ме\нат унумдорлигини ошиши кисобига — ар­
матураланган ипларни ишлаб чикаришга ва улардан 
газлама ва трикотаж ма\сулотлари тайёрлашга кетган 
харажатлар маълум даражада камаяди.

ТУкимачилик ва трикотаж ишлаб чикаришда бу 
иплардан фойдаланиш ма\сулот сифатини яхшилашга 
ва ма\сулот турини, ассортиментини кенгайтиришга 
имкон беради.

Шундай килиб, арматураланган иплар ишлаб 
чикариш ва улардан фойдаланиш технологик нуктаи 
назардан максадга мувофик ва иктисодий жи\атдан 
*Уп фойда келтиради.
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Арматураланган иплар олнш усулларн ва машиналари

Арматураланган ип ишлаб чикдришнинг энг куп 
к^лланиладиган усулларидан бири кимёвий комплекс 
ипларни ёки моно ипларни сиртига турли толаларни 
йигириш машиналарида мичка урашга асосланган 

Йигириш машинасининг ч^зувчи асбобини за­
правка цилиш тизими 74-расмда курсатилган.

Йигирув машинасининг таъминловчи рамкасига 
шпилькалари бор цушимча мослама ( 1) бириктири- 
либ, унга бобиналар (2) урнатилади. Комплекс ип бо- 
биналаридан чуватилиб, махсус ип утказгич (7) кузча- 
сидан, тарелкасимон таранглагичдан (8 ) $тади ва 
чузувчи асбобнинг чикдриш жуфтига (5) уралади, ун- 
дан чикд туриб ип толаларга мичка кдпиб уралади.

Ихтиёрий кимёвий ёки табиий толалардан ишлаб 
чикилган пилик (4) галтак (3) да чуватилиб ингичка-

лаштириш асбобига од- 
дий усул билан жойлаш- 
тирилади, ингичкалаша- 
ди ва ингичкалашгириш 
жуфтидан чициб мичка 
сифатида комплекс ип 
билан к^шилади. ком­
плекс ип мичка билан 
биргаликда эшилади ва 
оддий усулда найча (6 ) 
га уралади.

Арматурланган ип 
яхши ту шал и ш хусусия- 
тига эга булиши учун 
унинг таркибида 65 дан 
85% гача тола булиши 
керак. Узак или сифати­
да 65 бр/м микдорда 
эшилган, куп микдорда 
чузилган ва термик Ш и ­
лов бериш пайтида 15 
дан 2 0 % гача к^искдриш 
хусусиятига эга булган
ювилмаган капронли 

74-расм. Арматураланган ип ишлаб клмппе„с Л,оЙда-чимришла йигириш комплекс ипдан фонда
машинасининг чузиш асбобини ланиш мацсадга муво-

за правка цилиш тизими. ф и к  булаДИ.
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Арматураланган якка иплар икки к,ават цилиб 
эшилади, калава цилиб кдйта уралади ва 30 мин 
давомида кдйнатилади Ип совитилгандан кейин у 
ювилмаган капрон узак ипнинг киришиши \исобига 
20% гача киришади. Ипнинг диаметри катталашди, 
унинг \ажмдорлиги пахта ип \ажмдорлигига нисбатан 
икки марта к?п б^лади.

Арматураланган ипларни хосил цилиш учун ип 
урайдиган ёки эшадиган машиналардан фойдаланила- 
ди. Узакли ипларни синтетик иплар, табиий ипак ёки 
яссиланган юмшок металл симлар билан аралаштириб 
уриш й^ли билан зар иплар ишлаб чикдриш учун 
0-145-М маркали уриш машиналари кулланилади. Ре­
зина тилимчаларини пахта толасининг пряжаси, 
кимёвий иплар ёки табиий ипак билан ураб эшиш 
учун ОРН-1 маркали резина ураб эшадиган машина- 
дан фойдаланилади (75-расм).

Бу машиналарнинг технологик тизимлари бир хил.
Резина найчали узакли 

галтакни (2 ) кисцич ( 1) 
уйигига урнатилади. Балтак 
фрикцион-барабанча (3) ор- 
цали айлантирилади. Узак 
ип-урчук (5) говак шпинде­
ли оркдли ва пастки ва 
юцориги ярусларнинг ипни 
йуналтирувчи кузчаси (6 ) 
орхали утади ва галтакдан 
(4) чикарилаётган пряжа 
унга уралиб эшилади. Ипни 
мувозанатлаштириш учун 
урчу к турли йуналишларда 
айланади.

Уралиб эшилган ип таъ- 
минловчи жуфт (7) оркдли 
Ураладиган зонага узатила- 
Ди. Ип фрикцион барабан- 
ча ( 1 0 ) ва ип юритгич (8 ) 
ёрдамида k;ofo3 найчага (9) 
Ура- лад и. Кдйта ишлаётган 
резина найчанинг чизнкди 
зичлиги 70 дан 140 тексга- 
ча, пряжаники эса — 5 дан 
Ю тексгйча булади.

ю я в

75-расм. ОРН-1 резинани ураб 
эшиш машинасинин! 
технологи к тизими

209



ОРН-1 маркали машина- 
нинг 2  та цаватларида 80 та 
урчук урнатилган, бинобарин. 
иш жойининг сони 40 та. Ал- 
машинувчи шкивларнинг диа- 
метрларига боглик \олда 
юкори каватдаги урчукнинг 
айланиш частотаси 3900 дан 
12700 мин ' гача, пастки к,аваг- 
даги урчукнинг айланиш час­
тотаси эса 4500 дан 14500 
мин' гача узгаради.

Резина найча \аракатиниш 
чизикди тезлиги 1,06—9,4 
м/мин атрофида узгаради 
Юк,ориги кэватдаги урчук во- 

ситасида содир булаётган ипни эшиш мицдори 1320— 
3620 атрофида узгаради, куй и кдватдаги урчук восита- 
сида содир булаётган ипни эшиш микдори — 1530— 
4200 бр/м атрофида узгаради, ипнинг тайёр >фамда 
жойлаштириш узунлиги 1 2 0  мм га тенг.

«Преномет* усулида комбинациялаштирилган ип- 
ларни 2  та ва ундан ортик турли чизикди зич^тиклар 
ва тузилишларга эга булган иплардан ипни чикаради- 
ган учига биринчи ва иккинчи эшишларни ажратиб 
ва иккинчи эшиш жойидаги тарангликни купайтириб 
турадиган ускуна урнатилган ичи ровак урчукдан таш- 
кил топтан махсус курил-, 
ма ёрдамида ишлаб 
чикарилади (76-расм).

Турли рангдаги ип­
лардан ва пиликлардан 
«Жаспе* типидаги ком­
бинация килинган му- 
раккаб иплар ишлаб 
чикарилади.

Комплекс ип (2) одат- 
да 1,5 дан 5 тексгача чи- 
зикди зичликка эга була- 
ди. Шунинг учун \атто 
найчанинг (4) улчамлари 
унча катта булмаганда 
\ам ундаги ИПНИНГ узун- 77-расм. «Преномит. машинасила 
ЛИГИ 20000 дан 70000 М ишлаб чикдлган мураккаб иплар

1  ! !

ш
76-расм. «Преномит* 

машинасила ип 
таранглигини ростловчи 

мослама (интеграл 
ростлагич).
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78-расм. Силлик мураккаб иплар ишлаб чицувчи «Преномит* 
машинасининг заправка килиш тизими.

гача булиши мумкин, бу эса бобинага узлуксиз ип 
ураш жараёнини узок муддат давом этишини таъмин- 
лайди ва калган ипнинг массаси 0 , 8  дан 3 кг гача 
етади.

Комбинация килинган «Преномит* ON-1 ипни 
узак ипидан *ам тайёрлаб чикиш мумкин. Уни А зо- 
насида мичка толаси чулгаб эшади, тарангловчи мос- 
ламадан кейин бу ипни комплекс ип (2 ) билан бирга- 
ликда эшилади. Узак ипга нисбатан мичка 1,2—3 мар­
та тезрок узатилиб турилгани сабабли тайёр булган ип 
узига хос тузилиши ва \ажмининг катталиги билан 
ажралиб туради.

Чузувчи асбобда (1) пилтани (14) ёки пиликни (13) 
чузиб ип юритгичга комплекс ип ( 1 1 ) ёки пряжа уза- 
тиладн. Пилтадан чузилган мичканинг чизикли зич- 
лигига нисбатан ипнинг чизикди зичлиги кам. Ип
( 1 1 ), таранглагич ( 1 2 ) оркали утади ва тайёр ип 
чикариладиган цилиндрларнинг (6 ) чизикди тезлиги 
билан алмашинади.

Стержен ипнинг ( 1 1 ) мичка толаси билан чулганиб 
эшиш тезлигини тортиб олувчи асбобнинг биринчи 
жуфти ( 1 0 ) цилиндрлари тезлигини купайтириш 
оркали амалга оширилади.

Бу технология буйича чизикди зичлиги (20) дан 
500 тексгача булган иплар ишлаб чикарилади.

Урамдан чуватилаётган узак ип (1) (79-расм) ипта- 
Ранглатгич (2) оркали, чирмашувчи ип 4 эса иптаранг- 
латгич (3) оркали утади. Сунг бу иплар биргаликда ип- 
таркатувчи (5) оркали таъминловчи цилиндр (6 ) ва (7)
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79-расм. Фасонлик иплар ишлаб чикувчи «Преномит» 
машинасининг заправка килиш тизими.

ларга утади. Чирмашувчи ипни чизикди тезлиги таъ- 
минловчи цилиндрларнинг чизикди тезлигига тенг 
булади. Узак ипи чирмашувчи ипга нисбатан анча ин- 
гичка. Шунинг учун унинг тезлиги (1), (4) ипларни 
эшадиган, устига (9) ипли (11) найчалар урнатилган 
говакли ( 1 1 ) урчукдан кейин жойлашган таъминловчи 
цилиндрларни тезлигига тенг булади.

3. Металлаштирилган эшилган ипларни 
ишлаб чи^ариш

Металлаштирилган ипларнннг хусусиятлари ва 
уларнингкулланиш со\аси

Металлаштирилган ипларни думалоц ёки ясси 
киркимли металл ипларни тукимачиликка оид таби- 
ий ёки сунъий иплар билан цушиб ва биргаликда 
эшиб олинади.

Металл ипларни исталган металлардан олиш мум- 
кин. Тилло ёки кумушли иплар кимматба^о декора- 
тив. манзарали газламалар. жумладан, театр пардала- 
рига ишлатиладиган газламалар учун ишлаб чицари- 
лади. Бу иплар узок, вактларгача узининг ташки 
жозибасини сакдайди, лекин нархининг кимматлиги 
туфайли куп жойларда ишлатилмайди. Бошк,а метал- 
лардан тайёрланган ипларнинг нархлари нисбатан ар- 
зон, лекин улардан тукилган матолар узларининг 
ташци жозибаларини тез йуцотади, чунки ундаги ме­
талл атмосфера ва \авонинг намлиги таъсирида тез 
хираланади.
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Алюнит ишлаб чикариш — лентасимон алюминий 
фольганинг сиртига ишлов беришга асосланган; ме- 
таллнинг сирти ацетилцсллюлозобутират пленка 
б^ялиб фольгага ёпиштириб куйилади. Пленка ме- 
таллнинг ялтирок, \олатини асрайди, уни хиралаши- 
шига йул куймайди.

Стандартга кура металлаштирилган ипларнинг эни 
куйидаги микдорда булади: 0,2; 0,25; 0,32; 0,4; 0,5; 
0,8; 1,6 мм.

Ипнинг чизикди зичлиги текс ёки калибр билан 
ифодаланиши мумкин. Калибр пластик пленкалар- 
нинг умумий цалинлиги билан улчанади ва «ка- 
либрланган номер» деб аталади. Калибрни улчаш пай- 
тида ундаги алюминий кушимчанинг цалинлиги 
хисобга олинмайди, чунки у жуда кам. Ясси шаклдаги 
металл ип — алюнитни арматурланган ипдан фаркдаш 
учун арматурланмаган ип дейилади, яъни тукимачи- 
ликка оид ип билан кушиб эшилган; сунгги нав ип 
«люрекс» номи билан маълум.

C hfhmh 350—453 г галтакка эни 0,4—1,6 мм.ли ар- 
мирланмаган ип стандартна белгиланган шаклда ура- 
лади, ипнинг эни 0,25—0,32 мм булса галтакнинг 
chfhmh 170—198 г. булади.

Люрекс иплар куйидаги хусусиятларга эга: сирти 
силлик, текис, эгилувчан, чузилувчан. кенглиги ва 
йугонлиги меъёрида, ювишга чидамли, ёрур, денгиз 
суви таъсир килмайди, ишцор, хлор каби агрессив во- 
ситаларга дош беради, кимёвий тозалашдан бузилмай- 
диган. Бу ипни куя ва бошца микроорганизмлар жа- 
ро\атламайди, хиралашмайди ва ундан тукилган мато 
баданни безовта килмайди.

Металлаштирилган ипларни ар кокка ишлатилади. 
бир ёки бир неча аркокдан, кейин оддий ипдан, кам- 
дан-кам танда сифатида ишлатилади (иккита навой — 
оддий иплар учун ва металлаштирилган иплар учун). 
Бундай \олларда оддий иплар урнида танда ва ар кокка 
паст, уртача муслин ва юкори (креп) эшилишга эга 
булган капрон ва вискоза иплар ишлатилади.

Люрекс иплардан костюм, куйлак ва декоратив бе- 
закларга мулжалланган (сидирга ва гулдор) газламалар 
ва трикотаж тайёрланади. Бундай газламаларни оддий 
автоматик тукиш станокларида, жумладан, АТ2-120- 
ШЛ ва АТ4-120-ШЛ маркали ипак тукиш станоклари­
да ишлаб чикэриш мумкин, бундай станоклар икки
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ёки турт мокили асбоб билан, \омуза пайдо киладиган 
каретка билан жи\озланган, айрим \олларда жаккарда 
машинаси ва икки навойлик тиргак билан жи\озлан- 
ган булади.

Металлаштирилган иплар олиш учуй кулланадиган 
технология ва жи\озлар

Алюнит ипини ишлаб чикаришда куйидаги жа- 
раёнлар бажарилади:

1. Алюминия АВ-1 прокат методи билан 10—11 
мкм кдлинлигидаги алюминий фольга тайёрлаш;

2. Термопластик поливинил лак билан, унга муно- 
сиб рангли ва ранг товламали буёк, кушилиб рулонда- 
ги фольга га иккиёкдама ишлов бериш;

3. Ацетобутиратцеллюлоза пленкага поливенил 
ацетат лак суриш;

4. Фольганинг икки томонига 35 мкм кдлинлиги- 
даги ацетобутиратцеллюлоза пленкани елимлаб ёпиш- 
тириш;

5. Айрим ипларда маълум кенгликда ярим фабри­
кат кесиш ва уни бобинага ураш;

Алюнит или цуйидаги физик-механик хусусият- 
ларга эга: узилиш кучланиши 65 Н мм2; нисбий чузи- 
лиши 25—30%; цалинлиги ёки калибри 80—83 мкм; 
кенглиги, 0,2—1 мм; иссикга чидамлиги 50—60°С; 
электрик каршилиги 1 пог.м га 1—3,5 Ом.

Армирланган металлаштирилган ип айрим узига 
хос хусусиятларга эга, бу эса унинг кдйта ишланиши 
ни кийинлаштиради. Юк,ори даражада кдттикдикка 
эгалиги ва металлаштирилган иплар чузилишда етарли 
даражада абсолют пишикдикка эга эмаслиги уларни 
туцимачилик ва трикотаж корхоналарида муваф- 
факиятли кдйта ишлаш жараёнида маълум даражада 
тускинлик килади. Шунинг учун, ясси шаклдаги ме­
таллаштирилган ипларга овал, чузикдик шаклини бе­
риш ва унинг узилиш кучини ошириш учун алюми- 
нит ипни одатда табиий иплар ёки кимёвий тола би­
лан комбинация килинади. Комбинация килинган 
ипда металлаштирилган ипнинг ялтирокдик эффекти- 
ни сакдашга ва армирланган ип сиртига купкиррали- 
лик хусусиятини беришга энг кулай тузилишга эга 
булган комбинация килинган ипни танлаш ва 
армипчаи! усуяи оркали эпишиш мумкин.
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Армирланган им тайёрлашда 
уза к ип сифатида одатда алюнит 
ипни олишади, у тукимачиликка 
хос чирмашувчи ип билан уралади 
ва кейин муста\камловчи ип би­
лан муста\камланади. Бирмунча 
содда тузилишга эга булган 
армирланган ипнинг куриниши 
80-расмда курсатилган. 81-расмда 
металлаштирилган ип олиш учун 
ишлатиладиган ип эшиш машина- 
сининг кинематик тизими берил- 
ган.

Армирланган ипларнинг — 
турли иплар аралашмасидан \осил 
б^лгаи турли рангга ва тузилишга 
эга булган комплекс иплардан 
ташкил топган 100 дан ортик асо- 
сий вариантлари маълум.

Турлича тузилишга эга булган ,_ _ J 3 — чирмашувчи ип;армирланган иплар тайерлаш учун 4 _  армат>раланган ип.
буш урчукди рогулка типдаги мах-
сус эшиш машиналари ишлатилади.

Шундай ип эшиш машинасининг кинематик схе- 
маси 81-расмда курсатилган.

80-расм.
Арматураланган, 

металлаштирилган 
ипнинг тизими:

1— муста\камловчи ип; 
2 — аллюнит;

81-раем. Металлаштирилган ип олиш учун ишлатиладиган ип
эшиш машипасипинг кинематик тизими.
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Nь Машина типи Рогулкали бир 
жараёнли икки 

зонали ип пишитиш 
машинаси

1 Секциялаги вертикал жуфтланган ур- 
чу^нинг сони

10

2 Эшилиш, кр/м 109-278
3 Урчукнинг айланиш частотаси, мин ' 700-900
4 Ип чикаришнинг чизи^ли тезлиги. 

м/мин
2 -4

5 Горизонтал буйича урчуклар орасилаги 
масофа. мм

140

6 Сарф цилинадиган кувват, кВт 0.6
7 Электродвигатель ротерининг (уюрма- 

сининг) айлантириш тезлиги, мин
930

8

Габарит размерлар. мм 2090

Узунлик 870

Кенглик 1430
Баланллик 1.8

9 Э галл а над и га н майдон м 305

10 Вертикал буйича урчук ч5пд^илари ора- 
сидаги масофа. мм 42. 47, 54, 62, 72, 82

11 Алмашувчи (сменали) шестернялар- 
нинг тишларининг сони, см 100

12 Дастлабки урам (9 мм ли фланеили 
галтакда ишлаш кис ми 90 мм булган- 
да) аллюнит микдори (нетто), 2 165

13 Дастлабки Урамдаги чулганувчи ип 
микдори (нетто), (ишлаш кисми 60 мм 
булган эбонит фланеили галтакда), 2 130

14 Арматураланган ип микдори (нетто) 
тайёр чикддиган урамда ишчи к,исми 
53 мм, диаметри 53 мм булган леж­
не галтакда. 2 35

2 1 6



X Б О Б
ТЕКСТУ РЛЛН ГЛ11 И FIJI АР ИШЛАБ ЧИКАРИШ

Ип эшиш корхоналарининг ишлаб чикариш 
сохасида кимёвий иплар хом ашёнмнг 90% ини таш- 
кил кнлади, буларнинг деярли ярми синтетик ип- 
аардир Синтетик иплар узининг узилиш характерис- 
тикасига кура юкори кУрсаткичларга эга. Шунингдек 
бир неча бор деформацияланиш (чузилиш, букилиш, 
ситилиш) \олатларига бардошли булиш жихатидан, 
кимёвий реагентларга, ёрушик, об-хаво таъсирига 
(капрон иплардан бошкаси) чидамлилик жихатдан 
*ам юкори курсаткичларга эга.

Синтетик иплар техникада кенг к^лланиладиган 
тенги йук ма\сулотдир (шиналарнинг кордлари, 
фильтерловчи ва изоляцияловчи ма\сулотлар, меха- 
низмларни каракатлантирувчи тасмалар, транспортер- 
лар ленталари ва бошкалар).

Юкори даражадаги физика-механик курсаткичлар­
га эга булиши билан бир каторда синтетик иплар 
шундай Узига хос хусусиятларга эгаки, уларнинг бу 
хусусиятлари кайта ишлаш жараёнида ва кенг истеъ- 
мол килинадиган тУкимачилик буюмлари ишлаб 
чикаришда кийинчиликлар тугдиради.

Синтетик сунъий ипларнинг, айникса комплекс 
йигма полиамид ипларнинг асосий камчиликлари 
сиртининг силлик шишасимонлиги; шаклининг ци- 
линдрга ухшашлиги; юкори даражада электрланиш ху- 
сусияти; сув шиммаслиги ва шу туфайли гигиеник 
кУрсаткичларининг ни\оятда паст булиши ва 
Хоказолар. Бундан ташкари комплекс синтетик иплар­
дан тУкиб чикарилган газламалар ва трикотаж буюм- 
лар ёмон тушалади. Улардан бурмали безакли кийим- 
лар тикиш \ам кийин, мана шу томонларига караб 
синтетик ипларни кулланиш сохалари бир мунча то- 
раяди.

Синтетик комплекс ипларнинг тузилишига турли 
Узгартиришлар киритиш йули билан уларни катор 
яхши эксплуатацион хусусиятларига эга килиш мум- 
кин. Бунинг учун синтетик ипларнинг янги 
тузилишида куйидаги Узига хос хусусиятларидан, яъни 
термопластик, юкори эгилувчанлик, эластиклик бар- 
Карор була олиш хусусиятидан фойдаланиш керак. 
Тузил и ши узгарган бундай иплар текстурланган и т а р
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дейилади, бундай тузилишга эришиш жараёни эса — 
текстурлаш дейилади.

Текстурланган ипларни олиш учун асосан поли­
амид ва полиэфир иплар ишлатилади, бундай иплар 
катга узилиш кучига, юкрри даражадаги эластик хусу- 
сиятга, термопластикка эта, буюмларга навбатдаги 
ишлов бериш жараёнида ва эксплуатация кдлиш, ис- 
теъмолда цуллаш пайтида тургунлик эффектинн 
сакдаш хусусиятларига эта.

Хозирги пайтда узининг ташки куриниши жи\атн- 
дан ва хусусиятларининг турли-туманлиги билан 
бошка иплардан ажралиб турадиган текстурланган ип­
ларни олишда бир неча усуллар кулланилмокда.

Ипларни текстурлашда кулланиладиган куп усуллар 
комплекс ипларга механик равишда таъсир этиш усу- 
лига асосланган узгарган тузилишини тургунлаштириш 
учун бир вактнинг узида киздирилади. Кейинги йил- 
ларда янги физик-химик усул ишлаб чикилди ва кулла- 
на бошланди. Ипларни текстурлаш ипларни бир 
жинсли полимердан ёки турли хусусиятга эга булган по- 
лимердан ипга шакл бериш жараёнида олинади.

Куйида текстурланган ипларнинг асосий турлари. 
уларнинг олиш усуллари ва асосий хусусиятлари 
курсатилган.

Текстурланган ипларни аэродинамик, пневмомеханик 
усулн билан ишлаб чикариш

Комплекс кимёвий иплар тузилишини — ипларни 
махсус асбоб канали оркали совутиш пайтида \аво 
окимини юбориб таъсир курсатиш йули билан Узгар- 
тириш мумкин. Хавонинг окими жун ипларни чигал- 
лаштиради ва ажрим-ажрим килиб, букиб илгак \осил 
Кил ад и. Буралган иплар илгаклар ораларига сукилади. 
киради, натижада ипнинг хажми катталашади ва улар 
серилгак бир ип шаклини касб этади.

Бошка текстурланган, шаклдор булган ипларга 
нисбатан бу ипларнинг ч^зилувчанлик хусусияти кам. 
минимал даражада булади.

Аэродинамик усул билан \осил килинган, янги ту­
зилишга эга булган ипларни олиш учун тайёрланган 
курилманинг технологик тизими 82-расмда келтирил- 
ган. Кириш уровидан чиккдн комплекс ип аэродина- 
мик асбоб каналинин! гешигига (2) тушади.
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Сикилган \аво трубопровод (14) буйлаб утиб, 
юк,ори босимнинг оралитдаги камера ва втулканинг 
дастлабки (13) ва охирги (11) конуссимон юзасида 
^осил булган \алка шаклидаги тиркиш оркали келиб 
тушади. Хаво аста-секин кучайиб бораётган тезлик 
билан зонага (12) узатилади ва шу у зонадан утадиган 
комплекс ипга Уз таъсирини курсатади.

Хаво окимининг таъсирида оддий элементар иплар 
чигаллашади ва \алкдсимон тузилиш \осил кил ад и. 
Кейин текстурланган ип кдйтарувчи тахтачага (10) дуч 
келади, юкорига чикдди, йуналтирувчи чивикни S ай- 
ланиб, охирги цилиндрдан (6) Утади, иккинчи йунал- 
тирувчи чивикни (7) айланиб утиб ва калавалаш бара- 
банчаси (8) ёрдамида охирги урамга (9) уралади. Ма- 
нометрлар (3) ва (4) асбобдаги \аво босимини 
курсатиб туради.

Аэродинамик усул билан тайёрланган текстурали 
ип кейинги кдйта ишланиш ва ма\сулотни ишлатиш

/

82-расм. Аэролинамик усул билан текстурланган иплар олиш учун
ЯС2ГЗН •УРИ-1М2КИНГ Т*“\ИОПОГИ1С тизими.
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1

жараёнларида узининг катта \ажмлилик ва \алцасц- 
мон тузилишга эгалик хусусиятларини сакдайлм. Бун- 
дай усул билан олинган иплар, чет мамлакатларда 
купинча таслан, мирлан, аэрон деб аталади. Аэроди­
намик усул билан бир кдватли комбинация кдлинган 
ва фасонли текстурланган иплар ишлаб чикдриш мум- 
кин. Бундай усул билан тайёрланиши турлича булган, 
яъни хо\ термопластик ишлов бсрилмаган комплекс 
ипларни текстурлаш мумкин.

1. Аэродинамик усул билан текстурлашнинг 
назарий асоси

Ипларни \аво окими юбориш йули билан текстур­
лаш жараёнини гидравлика ва пневматиканинг уму- 
мий назарияси асосида куриш мумкин. Маълумки. 
суюкдикнинг ёки газнинг \аракати ламинарли ва тур- 
булентли йусинда булади. Ламинар \аракат пайтида 
газ ва суюкдик катламлари бнр-бирига кушилиб кет- 
маган колда сиргалади.

Турбулентли \аракат пайтида газнинг ёки суюк- 
ликнинг бир кисми мураккаб, тинимсиз узгарувчан 
траектория буйича аралашади, шунинг учун интенсив, 
жадал аралашув юз беради.

Илмокди тузилишдаги ипларни олиш пайтида 
факдт \авонинг турбулент \аракатини куллаш мум­
кин. чунки, шундай \олатдагина оддий ипларнинг 
аралашуви таъминланади.

Трубалардаги газ окимининг тартиби узининг 
беулчов, бе\исоб катталиги билан характерланади, у 
Рейнольдс сони номини олган, Яе=ъd/X.

Бу ерда о— \аво окими тезлиги; d — труба диамет- 
ри; X— суюклик ёки газнинг кинетик ёпишкокднк ко- 
эффициенти.

Ламинар окимидан турбулент окимига утиш содир 
булган пайтдаги Ренольдс микдори Рейнольдснинг 
кескин микдори деб аталади (Reip) Re>Re4, \олатида 
газлар \аракатининг тартиби (режими) турбулентли 
булади, Re<Re>p \олатида — ламинарли булади.

Рейнольдснинг кескин (критик) микдори учун. 
купинча 2200 га тенг кий мат кабул килинади.

Цилиндр шаклидаги труба кесимининг \ар кэндай 
Узгариши Рейнольдс критик микдорининг \ажмига уз 
таъсирини кУрсатади. Масалан, тушаётган конфузорда
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У цилиндрик тешик учун мулжалланган микдордан 
бир мунча ортик, кенгайтирилган диффузорда эса — 
нисбатан анча кам. Буни шундай изокдаш мумкин, 
яъни газнинг каракат тезлиги кенгайтирилган труба- 
ларда кундаланг йуналишдаги \аракат билан секин 
оциш пайтида купаяди (турбулентлик кучаяди), то- 
райтнрилган идишлардан кундаланг йуналишда газ­
нинг аралашув хдракати жадаллашганда эса камаяди.

Келтирилган \олатлар комплекс ипларни \аво 
окими билан текстуралаш учун аэродинамик форсун- 
каларни ишлаб чикариш пайтида эътиборга олинади. 
Шу билан бирга, гирдоб пайдо килиш учун каво 
окимининг турбулентлигини кутаришга ва окимда 
турган комплекс ипларга уларнинг таъсирини утка- 
зишга каракат килишади. Аэродинамик форсункада 
турган ипнинг юзасида \авонинг чегара катлами 
косил булади, бу катламга тегиб утгани учун, бу ип 
сиртки окимдаги ипга нисбатан секинрок каракат 
килади. Маълум шароитда чегара катламидан кием 
катламлари келиб чикади, улардан эса — гирдоб 
косил булади. Ипнинг юзасидан окимнинг узилиши 
натижасида косил буладиган кием катламлари гирдоб 
орасига уралади, ипдан узилади ва каво окими билан 
бирга учиб кетади, чунки унинг каракат тезлиги ип­
нинг каракат тезлигидан бирмунча ортик. Канал 
кундаланг кесимининг катталашуви билан каво кара- 
катининг тезлиги камаяди, натижада оким канал де- 
ворларидан кочади ва гирдобланиш вужудга келади. 
Гирдоблар маълум бир кинетикавий энергияга эга 
булади ва оддий ипларга уз таъсирини курсатиб, ил- 
мок, ёй, жингалак косил килади, улар чигатлашади, 
Узаро бир-бирига киришади ва илмокди структура 
(тизим) яратади. Бунда текстуратанган иплар структу- 
расининг кдмма хусусияти мужассамланган булади.

Аэродинамик форсункаларни яратишда (косил 
Килишда) энг аввал каво окимининг параметрларини 
аниклаш керак булади. Бернулли тенгламасига муво- 
фик равишда каво окимининг энергияси статик ва 
тезлик босимининг йигиндисига тенг

Р/Р. + \):/(2g)=const, (122)
бу ерда Р — трубадаги кавонинг босими; р, — 
Чавонинг зичлиги; о — каво окимининг тезлиги; g — 
кем п и н г эркин тушиш тезланиши.
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Турбулентликнинг кам даражали энергияси трубо- 
проводдаги бос им га богли^. У асосан \аво оцимининг 
тезлиги, яъни кинетикавий энергия билан (122) тенг- 
ламанинг иккинчи \ади) белгиланади.

Маълумки, турбулентли \аво оцимларида турбу­
лентликнинг кинетикавий энергияси окимнинг тах- 
минан 7—10 % тулик кинетикавий энергиясини таш- 
кил этади. Бинобарин, маълум турбулентликни \осил 
килиш учун зарур болтан \аво оцимининг куввати

Nin^0,07Qiu2/(2g), (123)

бу ерда QB — \авонинг сарф цилиниши, (кг/с), кг/куч

Ob= Q 'b У; Q", =  vS= urtd:/4,

бу ерда S — трубопровод кундаланг кесимининг юза- 
си, мм’.

Шундай к,илиб, аэродинамик форсункаларнинг 
таъсиридан максимал эффект олиш учун \аво ок,ими- 
нинг имкон кддар максимал тезлигига эришмок, ло- 
зим.

Укр. НИИПВда утказилган эксперимента,! 
тадцикот буйича комплекс ипларни текстуралашда аэ­
родинамик форсункаларга узатиладиган \авонинг 
уртача ишчи босими, Р=0,23...0,55 МПа, бир дона 
форсункага сарф буладиган \аво QB = 0,03....0,08 
м’/мин.ни ташкил этади.

Аэродинамик форсункаларнинг конструктив пара- 
метрларини танлашда аввало форсункалар узатадиган 
\аво босимининг муайян пайтида дастлабки (бош- 
лангич) ва сунгги (чикиш) тешикларининг туфи нис- 
батларини белгилаш лозим. Бошланп1ч тешикнинг 
Улчами текстураланган ипларнинг тешикдан бемалол 
эркин утишини таъминламоп! ва бу жараёнда тешик­
дан утаётган \авонинг исроф булиши минимал 
мнкдорда булмоги лозим.

Текстурланган ипнинг сиртци цатламидаги оддий 
иплар \аво босими таъсири остида пилтача шаклида 
жойлашади, унинг периметри 7cdM га тенг, бу ерда dH— 
комплекс ипларнинг диаметри. Дастлабки тешик диа- 
метри d„ билан ипнинг диаметри dH орасида куйидаги 
нисбат белгиланган:

dBX=  *dH+2a ,
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бу ерда а — тешик девор билан лентачанинг четки од- 
дий ипи орасидаги тиркиш. (Амалий маълумот буйи- 
ча =0,05 мм).

К ом плекс ипнинг dH чизик^и зичлиги Тн оркали 
унинг диам етрини  ифодалаб, куйидагиларни оламиз;

dBX= K.1.13/V 1000 8Н/Т Н,
бу ерда 6И — комплекс ипнинг уртача зичлиги.

Э ш илган комплекс ипнинг 8Н уртача зичлигини, 
ипнинг умумий зичлиги Рн, яъни 6Н=РН урнида цабул 
1̂ илиш мумкин.

Унда
dBX=0,0355/Vl0pH/T H+ 0,1 (124)

С^нгги втулкаларнинг шакли ва улчами катта 
акамиятга эга, унинг ичида турбулентли зона вужудга 
келади ва ип ил мокли тузилишининг \осил булиши 
тугалланади.

Текстураланиш жараёнида \аво окимининг энг 
катга тезлигини таъминлаш керак. Амалда синалган, 
\аво окимининг товуш тезлигидаги ёки ундан \ам 
юкори тезлигига кура уни тезлатиш усули танланади.

Узгарувчи кесимнинг канали буйлаб утадиган \аво 
окими тезлигининг узгаришини тадкик килиш учун 
Бернулли тенгламаси кулданади:

(Ma-t)d\)/\> = dF/F, (125)
бу ерда F — чикиш втулкаси канали кундаланг кеси-

Умининг юзаси, Ма = ,

\осил килинган тенгламанинг (125) такдили нати- 
жасида Л. С. Смирнов куйидаги хулосаларни чикарди:

1) Ма>1 \олатида (товушдан тез оким) ва dF<0 
(тораяётган канал) du>0, оким секинлашади;

2) Ма>1 \олатида (товушдан тез оким) ва dF>0 
(кенгаяётган канал) do>0, оким тезлашади;

3) Ма<1 \олатида (товуш тезлигидан кам оким) ва 
dF<0 (тораяётган канал) du>0 оким тезлашади;

4) Ма<1 \олатида (\аво окими) ва dF>0 (кенгаяёт­
ган канал) dF<0, оким секинлашади.

Бинобарин, оким характери окимнинг тезлигига 
Ооглик (яъни, товуш тезлигидан кам ёки куп булиши). 
Узгарувчан кесимли трубаларида \аво окимининг
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\аракати пайтила турбулентликнинг интенсивлиги 
жал ал лиги узгаради.

Чик,иш втулкасининг \ар к,андай кесими оркдпи 
вак;т бирлигида, белгиланган ок.им \аракатининг бу-  
зилмаслиги учун доим бир хилда \аво массаси m оциб 
утиши керак, яъни:

m = F p ru = c o n s t  (126)

Бу ердаги р, — газ зичлиги 
Бундан

F=m/p=mq/v, (127)
бу ердаги q — газнинг солиштирма *ажми (q=l/p ,).

Дастлабки, кириш втулкасининг минимал диамет- 
рини dmm аникдаш учун Л. С. Смирнов куйидаги фор- 
мулани чицарган

dmm = 0,77 S Q J  Vp/q+0,355/ V 10рнД н> (128)

бу ерда О» — эуавонинг сарф булиши, м‘/с;
Р — трубопроводдаги \авонинг босими.
Дастлабки кириш тешигининг диаметрини dgx ва 

илмокди структурага эга булган комбинация к^шинган 
мураккаб ипларни тайёрлаш учун ишлатиладиган аэ­
родинамик форсункалар дастлабки втулкасининг энг
кичик диаметрини dmin куйидаги формула оркали
аникдаш мумкин

1 1 lOip+pj+K+p.)
d„ =0,355 Ц n(T,+ T,+ K+ T.)+ ° ’1, (129)

dmin 0,77Vq „/Vp^ + - 0,355 -,(130)
V  10(p,+p:+K+pJ/ 1п(Т,+Т,+К+Т„)1

бу ердаги р,, р„ рп — мураккаб ип таркибига кирувчи 
ипларнинг зичликлари;

Т„ Tj, Т„ — мураккаб ипни ташкил килувчи ип­
ларнинг чизицди зичликлари.

Юкрридаги (124), (128), (129) ва (130) формулалар 
буйича илмокди тузилишга эга булган текстурланган 
иплар олиш учун аэродинамик форсункатарнинг асо- 
сий конструктив параметрларини аникдаш мумкин.

224



2. Аэродинамик форсункалар

Аэродинамик форсункалар \аво оцими воситасида 
ипларни текстурлашда машинанинг асосий к,исми 
^исобланади. Аэродинамик форсункалар узларининг 
конструктив тузилишлари, безатилишлари билан аж- 
ралиб туради, лекин уларнинг характерли томони — 
^аво оцими юк,ори турбулентлик зоналарининг купли- 
гида булиб, уларда комплекс ипларнинг илмокди 
тузилишини \осил к,илинади.

форсункалар ичида \аво оцимининг карама-карши 
\аракати билан камерада (7) (83-а раем) кесилган ко­
нус шаклида тайёрланган ва кронштейнга 6 бирикти- 
рилган турбулентлик \осил булади. Хаво юкори босим 
остида штуцер (3), кожух (гилоф)нинг марказий кис- 
ми (2), каналлар (1), (4) ва тешик (5) оркдли катта 
тезликда утади.

Камерада (7) \аво оцимининг турбулент \аракати 
\осил килинади, натижада ип илмокди тузилишга эга 
булади. Текстурланган ип тешик (5) оркдли уфовчи 
механизмга узатилади.

Бирмунча са марал и ва тежамли форсункалар — 
*аво окимининг товушдан тез \аракати билан иш- 
лайдиган форсункалар \исобланади. Бундай форсун­
калар тизими 83-расмда курсатилган. Сикдаган каво 
форсункаларга тешик (5) оркали утказилади, кейин 
канал (8) буйлаб Лавал (9) сопласига тулдириб 
сик,илади. Корпусдаги кузталмас детал (2) резбали 
булиб, корпус ичига бириктирилган. Бошк,ариб ту- 
рувчи детал (1) \алцасимон зажим (6) кискич ва 
винтлар (7) билан бириктириб куйилган. Халкдси- 
мон зажим (6) билан детал (1) оралипгдаги тиркиш 
деталларнинг (1) ва (2) узаро \олатини бошк,ариб 
туради, шу туфайли *аво окимини Лавал сопласи 
марказита йуналтириш ва \аво окимининг талаб 
Килинган тезлигини олиш мумкин. Бу аэродинамик 
форсунка ичида детал (2) билан трубканинг (4) чап 
учи орасидаги масофани бошкдриб туриш мумкин. 
Детал (2) билан трубканинг (4) чап учи орасидаги 
тартибга солиш текстурлашга \авонинг сарф були- 
шини узгартиришга имкон бериши мумкин. Детал- 
лар тайёрлаш жараёнида юкори аникдикка эга 
булган шароитда ва улар узаро тугри жойлашган 
б^лсаларгина форсунка самарали ишлайди.
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83-расм. Аэродинамик форсун калар.

Аэрон номли ил мокли якка ипларни олиш учун 
иккита аэродинамик форсункалар ишлаб чикилган 
эди. Биринчи форсунка — корпусдан (2) (83-в раем), 
кириш (6) ва чикиш (1) втулкалардан ташкил топган. 
Кириш втулкаси корпус ичида резбага бириктирил- 
ган. Тешик (4) \авони узатиб туриш учун хизмат 
к,илиб корпус ичида тешик ва кириш втулкаси восита- 
сида *осил болтан \аво ^алкасимон камера (5) оркали 
втулкалар Уртасидаги ораликда келиб тушади. Энг 
катта турбулентлик зонаси чикиш втулкасининг (1) 
цилиндрсимон каналида \осил булади, унда комплекс 
ипларнинг текстурланиш жараёни содир булади. Хаво 
окими турбулентлигини кучайтириш учун втулка (1) 
деворида тешик (3) мавжуд булиб, у оркдли кучли тез- 
лик билан )̂ аво окд!ми келиб тушади.

83-расмда форсунканинг бирмунча содда конст- 
рукцияли тури курсатилган. У куйидаги кисмлардан: 
корпус (2), корпусга винтлар (3) билан бириктирилган
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дастлабки втулка (5) ва резба билан курилган чикиш 
втулкаларидан (1) иборат.

Халкасимон камерадан (4) чикаётган сикилган 
*аво-цилиндрсимон ва конуссимон втулкалар (1), (2) 
сиртида косил булган каналдан утиб, тезликни аста 
секин купайтириб, втулка (5) учи билан чикиш теши- 
ги оралитида жойлашган зонага келиб тушади. Мана 
шу зонада комплекс ипнинг текстурланиш жараёни 
содир булади.

Илмоксимон текстурланган мураккаб ипларни 
олиш учун аэродинамик курилма ишлаб чикилган. У 
форсункадан (4) ташкил топтан (84-расм), унда ком­
плекс ип илмоксимон шакл косил кидали. Форсунка 
ва чирмовчи механизм чирмовчи тиргакли ростловчи 
пробкали кран (10) ёрдамида сикилган каво учун 
ясалган трубопровод (9) билан кушилган. Форсунка- 
нинг корпуси (1) билан копкоги (18) капрондан ясал­
ган булиб М18 резба воситасида бириктирилган; Кор­
пус ва копкокда металл втулкалар (3) ва урнатилган.

Форсункага ип копкок 18 тарафдан 0,6 мм диа- 
метрга эга булган тешикли втулка (17) оркали урала- 
ди, тайёр ип эса 1,5 мм диаметрли тешикка эга булган 
втулка оркали чикали.

Ишлов берилиши керак булган иплар алокида- 
алокида ип йуналтирувчи (11), (12) курилмалар оркали 
таъминловчи барабанчаларга (13), (14), ундан кейин — 
форсункага келиб тушади. Тайёр булган ип кабул 
Килувчи барабанча (7) воситасида форсункадан тортиб 
олинади. Шарикли подшипникларда (5) эркин айла- 
нувчи учта барабанчаларнинг каммаси валга (6) бирик­
тирилган. Барабанчалар сирти буйлаб каракат килаёт- 
ган иплар каракат жараёнида барабанчаларни уч бор 
Ураб олади, яъни калавалаш механизми таъсири остида 
барабанчаларнинг айланиши учун етарли даражада та- 
ранглик пайдо килади. Чирматиш механизмнинг камма 
деталлари капрон корпусга (8) монтаж килинган булиб, 
У айни бир вакгда форсункага узатиладиган сикилган 
Каво учун трубопровод вазифасини кам утайди. Ишлов 
берилаётган ипда илмоксимон (шакл косил килиши 
Учун керак буладиган каво корпус билан копкок ораси- 
Даги масофадан чикиб, втулка копкоги билан корпусни 
Джратиб турадиган калкасимон оралик оркали келиб ту­
шади. Зазорнинг улчамини, шунинг билан бирга фор­
сункага келиб тушадиган кавонинг сарф булишини
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84-расм. ,Х.алк,а гузилишидаги мураккаб ипларни олиш учун 
мосланган аэродинамик курилма

копкокни айлантириш билан узгартириш мумкин. Ре­
зина прокладка (16) зарур булган зичликни яратади на 
копкок билан корпуснинг туташган жойида сикилган 
\авонинг атроф му\итга чикиб таркалишига йул 
куймайди. Х,аво босимини шу даражада сакдаш керак- 
ки, унда турбулент каракат \осил булсин. Бундай имко- 
ниятни \аво \аракати йулида жойлаштирилган планка 
(2) яратиб беради.

3. Аэродинамик усул билан текстурлаш 
машиналари

Илмокди тузилишга эга булган текстурланган ип­
ларни олиш учун ишлатиладиган аэродинамик уску- 
наларни шу типдаги бобинаж-кайта калавалаш ёки 
эшадиган машиналарда ясаш мумкин. Шунингдек, 
аэродинамик усул билан махсус текстурлаш учун 
ишлатиладиган машиналар \ам яратилмокда.

Баркарор, мустаккам, пишик тузилишли ипни 
олиш учун чицариладиган ипни олдиндан эшиш талаб 
килинади, чунки ип пишитилмаса, ил мок, мустаккам 
булмайди ва таранг тортилганда у йуцолади. 15,6 текс- 
ли капрон ипдан килинган илмок, тузилишидаги даст- 
лабки ипни ишлаб ч и кар и шла 350 б/м атрофида эши- 
лади. Оддий ипларни яхширок ажратишни таъминлаш 
ва илмок ясаш учун, яъни ип \аво окими таъсир эта- 
диган зонада эркин \олатда булиши учун ипнинг уза- 
тиш ва чикариш тезлиги нисбатини 1,1 дан 1,3 гача 
белгиланади. Капрон ипдан ишлаб чикдрилган ил- 
мокди тузилишдаги якка ипларда 30 текс, каво окими 
таъсирида чизикди зичлик 15% га купаяди, сиртки
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илмок буйича эса ип диаметри 2—3 марта купаяди. 
15,6; 6,5 ва 5 тексли капрон ипларни кдйта ишлашда 
сикилган каво босими 600—650 кПа ни ташкил кили- 
ши лозим, вискоза, сунъий ипак ипларни кайта иш­
лашда эса — 450—500 кПа ни ташкил кил и ши лозим.

Якка илмоксимон ипларни олиш учун аэродина­
мик курилмани бобинаж машинага урнатилади. Ип- 
нинг чикдриш тезлиги 275 м/мин гача боради.

Илмоксимон мураккаб ипларни ишлаб чикдришда- 
ги аэродинамик ускунанинг заправка тизими 85-расмда 
келтирилган. Кузгалмас уровлардаги (1) ва (2) ип та- 
ранглагич (3) оркдли таъминловчи барабанчаларга (7) 
ва (8) келибтушади. Кичик диаметрли барабанчага чир- 
машувчи ип узатилади. Форсункага (5) чирмашувчи ип 
йуналтирувчи чивик (4) оркдли, стержен иплар эса фор­
сункага (5) бевосита, туфидан туфи узатилади, у ерда 
\аво окими таъсирида илмоклар косил булади. Тайёр

булган иплар форсункадан 
чикиб охирги, чикарувчи 
барабанчага (6) келиб ту- 
шади, урайдиган, калава- 
лайдиган барабанчага (9) 
узатилади ва конуссимон 
галтакка (10) уралади. Таъ­
минловчи барабанчалар 
(7) ва (8) охирги, чикарув­
чи барабанчага (6) бир 
укда жойлашган узакка би- 
риктирилган. Таъминлов­
чи барабанчалар диамет- 
рини, унинг билан бирга, 
таъминланиш ва тайёрлаб 
чикариш тезлиги нисба- 
тини узгартириш билан 
турли хилдаги илмокли 
ипларни олиш мумкин. 
УкрНИИПВ системали 
курилмада таъминлаш тез­
лиги узак ипларни ишлаб 
чикариш тезлигига Кара­
ганда 6—10 % га, чирма­
шувчи иплар учун эса — 
280—288 % га ортик, яъни 
узак иплар билан чирма-

85-расм. Мураккаб илмокли 
ипларни ишлаб чикаришда 

аэродинамик асбобни заправка 
КИЛИШ тизими.
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шувчи иплар узатиш тезлигининг нисбати 1:3,7 га тенг. 
Бинобарин, чирмашув \ажми катталиги — 3,7 тенг.

Мураккаб илмоксимон ипларни ишлаб чикаришда 
турли чизикли зичликка эга булган, кар хил рангдаги, 
келиб ЧИК.ИШИ турлича булган дастлабки иплар ишла- 
тилади. Бундай усул узига хос хусусиятларга, турли- 
туман самарали ташки к5финишларга эга булган ип­
ларни олишга имкон беради. Шуни \ам айтиш керак- 
ки, чирмашувчи иплар узилишга каршилик 
курсатишда иштирок этмайди. Шунинг учун илмок,- 
симон ипларнинг етарли узилишгача юкланишини 
таъминлаш учун Узак ип сифатида асосан 15,6 тексли 
ва айрим \олларда 16,6 тексли капрон иплар ишлати- 
лади. Чирмашувчи сифатида 16,6 тексли вискоза ипи 
(сунъий ипак), 11,1 тексли ацетат ипи, 6,6 ва 5 тексли 
капрон иплари ва бошкалар ишлатилади.

УкрНИИПВ тизимли аэродинамик курилмани 
этажли ип эшиш машинасига ски доимий калавалаш 
чизикли тезликка эга булган калава ураш машинасига 
урнатиш мумкин.

Мураккаб илмоксимон иплар олишга мулжалланган 
УкрНИИПВ тизимли аэродинамик 

ускунанинг техникавий тавсифи

Битта приборга (асбобга) сарф буладиган 
)̂ аво, м’/мин — 0,8
Урашнинг (калавалашнинг) чизикли тепи- 
ги, м/мин — 25—30
Нагон (кувиб етиш) — 3,7
Ипнинг таранглашуви. Н —0,3—0,5
Ураш зичлиги, г/см' —0,4—0,5
Уралган урамларнинг массаси, г — 130—140
Форсунка ичидаги хаво босими. кПа — 450—630

Илмоксимон тузилишли ипларга бир хил фасонли 
ипларнинг шаклини бериш мумкин, улар илмоклар 
йигилган жойда навбатлашиб туради. Бунинг учун 
кувиб 5пгиш (олдинга утиш) механизми вакти-вакти 
билан ишлаб, учиб ва кайта ёкилиб туриши керак. 
Натижада текстурланган ипда ипнинг текис кисми 
билан илмоксимон кисми навбат билан алмашиниб 
туради (86-расм). Аэродинамик курилмалар билан 
жи\озланган бобина — кайта урайдиган ва ипни пи-



86-расм. Ил мокли тузилишга эга булган ипларни текстурлаш: 
а — якка ип; б — мураккаб. в — бир крлипдаги иплар.

шитадиган этажли машиналарнинг камчилиги — ил- 
моксимон структурали текстурланган ипларни ишлаб 
чикаришдаги унумдорликнинг пастлигида. Шунинг 
учун айрим машинасозлик фирмалари махсус ил­
моксимон структурали текстурланган ипларни ишлаб 
чикаришга мулжалланган машиналар ишлаб чика- 
риш мокла.

«Берлинер» фирмаси 7,6—62,5 тексли чузилган ва 
тахминан мулжалланган текстурланган комплекс ким- 
ёвий ипларни тайёрлаш учун LB маркали машина 
ишлаб чикармокда. Аэродинамик форсункаларни ва 
найчадонлар машинанинг икки тарафига урнатил- 
мокда Ипни ишлаб чикдриш тезлиги 8000 м/мин гача 
етади.

Худди мана шу фирма LBZ маркали машина 
ишлаб чик,арди, бунда \аво окими ёрдамида изчил 
равишда ипни эшиш, термофиксация ва текстурлаш 
ишлари амалга оширилади. Дастлаб комплекс иплар 
икки кисса эшадиган урчукда эшилади. Урчукнинг 
айланиш бурчак тезлиги 12500 мин-1, демак, ип 
25000 б/мин га эга булади. Эшиш ипнинг чизикди 
зичлигига боглик ва 220—350 б/м ни ташкил этади.

Машинада ип ишлаб чикдриш жараёнининг энг 
катта чизикди тезлиги ПО м/мин гача етади.
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Ип пишитилган \олатда 1000 м узунликдаги тер- 
мокамерага тушади ва у ерда иссиклик билан ишлов 
берилади, кейин совутилади ва текстурлаш учун аэро­
динамик форсункага узатилади.

Аэродинамик усул билан ипларни текстурлаш учун 
ишлаб чикдрилган замонавий машиналарни «Бармаг» 
(Германия) ва ARST (Франция) ва бошкд фирмалар 
ишлаб чикдомоеда.

ARST (Франция) фирмаси илмок,симон структу- 
рали текстурланган ипларни ишлаб чикдриш учун 
Таслан TS-60 маркали машинани ишлаб чикдрди. 
Бу юк,ори унумдорликка эта булган универсал тип- 
даги машина чузилган, чузилмаган ипларни ва чи- 
зикди зичлиги 89 тексгача булган тахминий йунал- 
тирилган ипларни текстурлашга м^лжалланган. Ма­
шина термокамера билан жи\озланган. Илмок,симон 
структурали мураккаб ва фасонли ипларни ишлаб 
чицаришла, компонентли ипларни узатишда, турли 
теп  икни белгилаш мумкин. Як,ин йилларда аэроди­
намик усулда ишлаб чикдриш учун курилган жи\оз- 
лар такомиллаштириш, илмок,симон структурали 
текстурланган ипларни ишлаб чикдриш \ажмини 
бирмунча купайтирилиши кузда тутилмокда.

Илмоксимон структурали текстурланган иплар- 
нинг цимматли жи\атлари шундаки, улар иссикдикни 
утказмаслик хусусиятига ва намликни ютиш кобилпя­
ти га эга, бу эса — \авони ёки намликни илмокдар 
ичида ёки оралигида сакдаб кол и ниши натижасида юз 
беради.

Илмоцсимон иплар бошкд ипларга нисбатан 
бирмунча кенг к^лланади. Якка, илмок,симон иплар 
тукувчиликда куп ишлатилади, ундан куйлак, эркак- 
лар куйлаги, ички кий и мл ар, курпа-ёстик, буюмлари 
учун тукиладиган газламалар учун фойдаланилади 
Мураккаб илгаксимон иплар к,оплама материалинн. 
драпировка ва техник матоларни тукиб чик,аришда 
ишлатилади, шунингдек, трикотаж саноатида ярим 
жун, баьзан эса тоза жун пряжалар (иплар) урнида 
илмоцсимон иплардан фойдаланилади. Бу иплардан 
устки трикотаж тайёрлашда \ам фойдаланилади.

Илмокди иплардан тайёрланган буюмларнинг кам- 
чилиги шундаки, улар жуда дагал, илашцок б^лади. 
Узи билан баъзи оддий ипларни думалокдаб (пиллинг- 
лаб) ураб кетади. Уларнинг бундай дагаллик, илаш-
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критик, пиллинг хусусиятларини йукртиш учун ип­
ларни олдиндан ёмаш керак, улардан тайёрланган 
ма\сулотни эса иссицлик билан тургунлаштириш ке­
рак.

Мураккаб текстурлашган ипларни ишлаб чицариш

1. Мураккаб ипларнинг умумий таснифи

Текстурланган ипларни — турлича киришишга эга 
булган кушит, бирлаштириш ёки эшиш йули билан 
олиш мумкин. Иссикдик усули билан ишлов берил- 
гандан сунг бундай иплар текстурланган ипларга хос 
(жингалаклик, \урпайганлик, говаклик) хусусиятларга 
эга булади.

Мураккаб иплар хусусиятини турлича текстурлан­
ган ипларни оддий иплар билан, пряжалар билан ёки 
табиий ва кимёвий толалар билан бирлаштириш ва 
эшиш оркали узгартириш мумкин. Келиб чик,иши ва 
хусусиятига кура турлича булган ипларни кушиш. 
баъзи ипларнинг эксплуатация кдлиниш, хусусиятла­
рини оширишга, кулланиш доираларини кенгайишига 
имкон беради. Масалан, ацетат иплар термоэгилув- 
чанлик хусусиятига эга булгани учун осон текстурла- 
нади. Лекин улар пишик, эмас, узилувчан, тургун 
эмас. Бундан ташкдри, текстурланган ацетат иплар 
сув билан ишлов беришдан сунг жингалаклигини, бу- 
рамалигини йукотади, яъни уларнинг жингалаги 
тургун эмас. Шунинг учун текстурланган ацетат иплар 
соф \олда трикотаж ва тукув корхоналарила деярли 
ишлатилмайди. Ацетат ипларнинг пишикдигини оши- 
риш учун полиамид ва полиэфир иплардан фойдалана 
бошладилар. Мураккаб ацетат-капрон ипларни текс- 
тураланган ацетат иплар билан муракааб капрон ип­
лар, ёки лавсан ипларни кушиш йули билан олинади. 
Текстурланган ацетат, капрон ипларни маълум 
\ажмда ишлаб чикдрилади. Ацетат-капрон ёки ацетат- 
лавсан иплардан асосан кам чузиладиган текстурлан­
ган иплар тайёрлаб чикдрилади. Текстурланган мурак­
каб иплар учун фрикцион типдаги сохта эшадиган 
механизмли ФЭ-125И ва ФТ-250И маркали бир 
жараёнли машиналар ишлатилади. Ацетат-капрон ип­
ларнинг чузилувчанлигини камайтириш учун кушим- 
ча равишда автоклавда иссикдик билан ишлов бери-
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лади. Мураккаб ацетат-капрон иплар трикотаж ишлаб 
чикарадиган корхоналарда ва цисман тукув корхона- 
ларида бирмунча кенг куллана бошланди. Мураккаб 
ипларни олишда энг кенг таркалган усул — йигирув 
машиналарида турли хил толалардан чиккан йигма 
ёки моноиплар (мичка йули билан) чирмашиб уралит 
усули \исобланади.

Текстурланган мураккаб ипларнинг трикотаж ва 
туцув корхонапарида ишлатилиши туфайли унинг си- 
фати бирмунча яхшиланди ва ма\сулотнинг ассорти­
мент турлари доирасининг кенгайишига имкон ярат- 
ди. Шунинг билан бирга максулот чиройли куриниш- 
га эга, ни\оятда пи шик,, шакли \ам узгариб кетмайди.
T y p F y H .

Пахта — капрон таркибли мураккаб иплар пайпок 
ма\сулотлари ишлаб чикаришда ишлатилади, улар пи- 
шик, тез йиртилмайдиган, тузгимайдиган, тургун ху- 
сусиятга эга ва яхши чузилади.

Мураккаб, текстурланган иплардан тайёрланган 
пайпок ма\сулотлари ташки куринишидан пахта ёки 
жун толаларидан тайёрланган худди шундай ма\сулот- 
лардан кам фарк кил ад и, лекин уларга Караганда бир­
мунча пишик булади.

Мураккаб, текстурланган ипларнинг трикотаж 
корхоналарида ишлатилиши катта иктисодий самара 
беради. Бирмунча юкори физик-механик хусусият- 
лар туфайли мураккаб пахта ёки вискоза-капрон 
ипларнинг таннархи пахта пряжалар таннархи билан 
бир хил. Нитрон-капрон ипларнинг таннархи жун 
пряжаларнинг таннархига нисбатан 2—2,5 баробар 
кам, лекин бу ипларнинг физик-механик хусусият- 
лари жун 64к пряжаларнинг курсаткичларига К а р а ­
ганда юкори.

Мураккаб текстурланган иплардан техник газлама- 
лар тайёрлашда, 6 of боглайдиган чизимчалар, шпа- 
гантлар, бельтинг ва бошка буюмлар ишлаб чикариш- 
да фойдаланиш мумкин. Бу ипларда резинага нисба­
тан яхши адгезия мавжуд, шунинг учун буларни 
резиналашган буюмларни, газламаларни ишлаб 
чикаришда куллаш максадга мувофик. Сирти пахта 
толаси билан копланган, узакли комплекс синтетик 
иплардан ташкил топган мураккаб иплардан тикув 
иплари ишлаб чикарилади. Комплекс ипларга кара- 
ганда бундай иплар юкори даражада эксплуатация
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цилиниш, хусусиятига эга, уларга талаб кучли. Жум- 
ладан, улар юкори даражадаги \арорат таъсирига бир­
мунча чидамли.

Мураккаб текстурланган ипларнинг ишлаб 
чикдришга ва улардан газлама тайёрлаш учун кбайта 
ишлов беришга сарф килинган харажатлар узилувчан- 
ликни камайтириш натнжасида асбоб-ускуналар ва 
ме\нат унумдорлигини ошириш, йигирувчи, эшувчи 
ва тукувчи ишчилар даврасини кенгайтириш \исобига 
бирмунча камайтирилади.

Текстурланган ипларни ишлаб чицариш техноло- 
гияси истикболли йуналиш булиб, кимёвий, синтетик 
ипларни хусусиятларини табиий толалар хусусиятла- 
рига якинлаштириш макс ал ид а уларга турли ишлов 
бериб шаклини узгартириш, табиий толалар билан 
Кушиб ишлатиш натижада дунёда жи\озлар, кийимлар 
модасини хилма-хиллигини, таъминлашга олиб кела- 
ди.

Текстурланган иплар турларини купайтириш, за- 
монавий классификациясини яратиш олимлар олди- 
даги, ишлаб-чикаришдаги ечилишини кутаётган му- 
аммолардандир.

XI Б О Б

ТАБИИЙ ИПАКДАН ВА КИМ ЁВИЙ ИПЛАРДАН ТИКУВ 
ИПЛАРИ ИШ ЛАБ ЧИКАРИШ

1. Табиий ипакдан ва кимёвий иплардан 
тайёрланадиган тикув иплари хакида умумий 

маълумотлар

Табиий ипакдан ва кимёвий иплардан эшилган 
иплар ассортимента орасида тикув иплари — жумла- 
Дан, техника со\аси учун мулжалланган ва бошца 
со^алар учун белгиланган эшилган иплар му\им Урин- 
ни эгаллайди.

Ипак хом ашёдан тикув иплари, жарро\лик 
со\асида ишлатиладиган ва фасонли иплар, флот ва 
галун, узак учун ишлатиладиган иплар, тасмалар, 
шнурлар ва изоляция иплари ишлаб чикарилади. 
Эшилган махсулотнинг бу турлари тузилишига. иплар 
сонига, эшиш микдорига кура ва ипак хом ашё даст-
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лабки ипларининг чизикди зичлигига кура ажралиб 
туради ва турлича шартли номерлар остида тайёрлаб 
чикдрилади.

Кимёвий иплардан, асосан сунъий иплардан тикув 
иплари ва техникада кулланиши режалаштирилган 
эшилган иплар ишлаб чикдрилади. Капрон иплардан 
хирургияда-жарро\ликда ишлатиладиган ва фасонли, 
иплар тайёрлаб чикдрилади. Вискоза иплардан атгор- 
лик молларига ишлатиладиган эшилган иплар олина- 
ди. Айрим техник ма\сулотларни тикиш учун фторлон 
иплар ёки полипропилен иплар, пахта ипли пряжалар 
ёки табиий ипак кушилмасидан тайёрланган иплар 
ишлатилади.

Тикув иплари яна полипропилен иплардан 
тайёрлаб чикдрилади.

Ипак эшиш корхоналарида тикув иплари ишлаб 
чикдриш учун дастлабки хом ашёнинг асосий турлари 
сунъий, синтетик иплар (капрон ва лавсан) \исобла- 
нади. Айрим саноати ривожланган мамлакатларда ти­
кув иплари тайёрлаб чикдришнинг умумий микдорига 
нисбатан олганда сунъий иплар 50 дан 65 % гача 
микдорни ташкил этади.

Синтетик толалар ва иплар юк,ори даражада чузил- 
маслик хусусиятига, эгилувчанлик (эластиклик), чи- 
дамлилик, пишикдик хусусиятларига эга, тер ва нам. 
\амда кимёвий элементлар, реагентлар, ёрутлик ва >дво 
таъсирига берилмайди, \ашоратлар (микроорга- 
низмлар)дан жаро\атланмайди, могорламайди. Бино- 
барин, бундай тола ва иплардан тайёрлаб чикдрилган 
иплар фойлали эксплуатация хусусиятига эга булади.

Табиий ипакдан тайёрланган тикув иплари урнини 
капрон ва лавсан синтетик тикув иплари эгаллаб олди, 
чунки, у тикув ипларининг таннархи синтетик тикув 
иплариникига кдраганда 12—14 баробар к^ммат туради. 
Узбекистонда тикув ипларини, асосан «Тоштукимачи» 
КЖ пахта толасини йигириб ишлаб чикдради.

Ма\сулот пишицдигини кутариш, айникса кийим 
чокларининг пишиц тикилиши лозим булса пахта ип­
лар синтетик тикиш иплари билан алмаштирилади. Бу 
тадбир техникага оид ма\сулотлар, шунингдек, чарм 
ва пластмасса буюмлари орасида кулланади.

Синтетик тикув ипларининг тикилиш ва эксплута- 
ция килиниш курсаткичларини юк,ори даражага куга- 
риш учун уларнинг структурасини узгартириш ва
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уларни тайёрлаб чикаришнинг бирмунча такомиллаш- 
ган усулини куллаш лозим.

Комплекс синтетик иплардан тайёрланган тикув 
иплари билан бир каторда \озирги вактда тикув ипла­
рининг куйидаги турлари маълум:

Пахта ип тизими буйича йигирилган ёки штапелга 
мосланган машинадан фойдаланиб кискартирилган ти- 
зим буйича жгут иплардан йигирилган синтетик сунъий 
толадан, асосан полиэфирдан ишлаб тайёрланган пря- 
жадан килинган иплар;

2 ёки 3 цават катланган давомли, кетма-кет эшил­
ган. \аво окими юбориш йули билан олинган ком­
плекс иплардан тайёрланган текстурланган иплар;

пахта толаси билан чирмаштирилган узакли ком­
плекс, синтетик иплардан таркиб топган арматурлан- 
ган иплар;

Синтетик комплекс иплардан, иложи булса поли­
амид иплардан тайёрланган шаффоф, нозик иплар;

Механик таъсирларга ва сув таъсирига чидамли 
махсус препаратлар билан елимлаш усули билан ком­
плекс синтетик иплардан олинган елимшак иплар.

2. Техникага мулжалланган тикув иплари ва 
эшилган иплар ассортименти, 
кулланиладиган хом ашёлар

Табиий ипакдан тайёрланган техникага ва махсус 
сохаларга белгиланган тикув иплари ва эшилган иплар

Табиий ипакдан техника ва махсус сохаларга 
багишланган тикув иплари ишлаб чицарилади.

Тикув иплари куйидаги номерларга эга булади: 
№33 (3,2 текс х 12 ёки 2,3 текс х 16); №65 (3,2 текс х 
6 ёки 2,3 текс х 9); №9 (3,2 текс х 27 ёки 2,3 текс х 
39); № 1 3  (3,2 текс х 18 ёки 2,3 текс х 27); №18 (3,2 
текс х 15 ёки 2,3 текс х 20). Юкорида келтирилган но- 
мерларда курсатилган тикув иплари бир хил рангдаги 
ва бир хил ранг товламасидаги ипак хом ашёдан 
тайёрланади, улар 22-жадвалда курсатилган сифат 
кУрсаткичларга монанд булиши керак,

Биринчи рак,ам шартли савдо номерини ифодалай- 
Ди, кавслар ичида ипак хом ашёдан тайёрланган ип- 
Дарнинг чизикди зичлиги ва кушилган ипларнинг 
микдори, сони курсатилган.

237



22-ж а д в а л
Гинув иплариинг физика-механикавий курсаткичлари

Шартли
номер

Ипларнинг чизими  
зичлиги

Нисбий 
узили ш 

нагрузкаси.
СН/текс. 

бундан кам 
эмас

Узилишгача! 
чузилиш. % 

кам эмас
3,2 текс 2,3 текс

33 3,1-3,5 2,1— 2,5 30,5 16
33 3,2— 3.4 2,2— 2,4 30,5 16
65 — 2,2-2,5 31,5 16
65 — 2,2-2,3 31,5 16
9 з .о -з .з 2,2-2,4 31,5 18
13 3,1— 3,2 2,15-2,38 31.5 18
18 3.1-3,2 2,2-2,45 31,5 18

Жарро\лик иплари — куйидаги номерлар билан 
белгиланади: 000, 00, 0, 1, 2, 3, 4, 5, 6, 8, 10. Бу ип- 
ларнинг тузилиши ва ипак хом ашёнинг дастлабки 
ипларининг характеристикаси 23-жадвалда келтирил- 
ган. (Тошкент туцимачилик ва енгил саноат институ- 
тининг «Ипак технологияси» кафедрасида Республи- 
када биринчи марта технология ва техник шартлари 
ишлаб чикдлган, Республика согликдш сакдаш вазир- 
лиги томонидан жарро\ликда куллашга тавсия этил- 
ган ва кулланилмокда).

Техникага м^лжалланган фасонли, иплар 3 
боскичда 3,7 ва 9 номерлари билан ишлаб чикарила- 
ди. Бу ипларнинг тузилиши ва ипак хом ашёнинг 
дастлабки ипларнинг характеристикалари 2 4 -жадвалда 
курсатилган.

238



23-ж а д в а л

Жарро\лик ипларининг тузилиши ва уларнииг тавсифи

Ш ар л и
номер

Уртача чизикли 
зичлик. текс ва 

сони, иплар 
кдватн

Чизикли зичлик 
Узгаришининг чегараси, 

текс

Нисбий
утилит

юки,
нагрузкаси.

Сн/тексБундан 
ортик эмас

Бундан кам 
эмас

^000 1,5x9 1,6 1,35
30,2
00 1,5x15 1,64 1,38 29,6
0 1,5x15 1,58 1.42 30,2
1 1,5x27 ёки 30 1,56 1.44 30,9
1 2,3x18 ёки 21 2.3 2,3 30,5
2 1,5x36 ёки 40 1,56 1,44 30,9
2 2,3x30 2,4 2,18 31,5
3 2,3x36 2,4 2,24 31,5
4 2,3x66 2,4 2,24 32,7
5 2,3x111 2,4 2,24 32,7
6 2,3x132 2,4 2,24 32,7
8 2,3x153 2,4 2,24 32,7
10 2,3x159 2.4 2.24 32,7

Э с л а т м а: Барча тузилишдаги иплар учун узи- 
лишгача чузилиш 17% ни ташкил этади.

24-ж а д в а л

Техника™ чулжалланган фасонли шакллор иплар тузилиши 
ва уларнииг тавсифи

Шар гл и 
номер

Уртача 
чизими  
зичлик, 
текс ва 

^аватланиш 
сони

Ч изи^ и зичлик 
узгаришининг чегараси, 

текс

Нисбий 
узил и ш 
нагрузка

си,
Сн/текс

Узилиш-
гача

ч?зилиш.
%

Бундан 
кам эмас

Бундан 
ортик эмас

3 3,2x135 3,34 3,17 30,6-34,2 19
3 2,3x230 2.5 2,4 30,6-34,2 19
7 3,2X51 3.45 3,18 31,5-33 19
7 2,3X77 2,45 2,23 31,5 19
9 3,2x42 3,28 3,0 31,5 18
9 2,3x58 2,4 2,22 31,5 18

1----------
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Денгиз флоти учун ишлаб чикиладиган № 4 5  

ипнинг асосини 3,2 текс, 9 кдтимли табиий ипакдан 
тайёрланилади.

Турли тасмаларни № 1, 2, 3, 4 зичлиги 3,2 тексга 
мос келадиган 168, 240, 384 ва 624 кдватланган табиий 
ипак хом ашёдан ишлаб чицарилади.

Ипак хом ашёдан 3,2 текс х 1; 3,2 текс х 4; 2,3 текс 
х 2; 2,3 текс х 3 ли изоляция иплари \ам ишлаб 
чикдрилади. Бу асосан космик кемаларда ишлатилади.

Шундай килиб, техникага ва махсус со\аларга 
мулжалланган ипак хом ашёдан тайёрланадиган тикув 
иплари ва эшилган ипларнинг хиллари бирмунча куп, 
лекин бу хилдаги эшилган ипларнинг ишлаб чик,ариш 
\ажми нисбатан кам.

Синтетик иплардан тайёрланган техника ва махсус 
со^аларга мулжалланган тикув иплари ва 

эшилган иплар

Ипак эшиш корхоналарида техникага ва махсус 
со\аларга мулжалланган синтетик иплар ва эшилган 
ипдан буюмларни ишлаб чикдриш учун асосан кап­
рон ва лавсан комплекс иплари ишлатилади, бу иплар 
юкори даражада кимёвий ва физик-механик хусусият- 
ларга эга. Узилувчанлик кучи ва чузилиш характерис- 
тикаси ва эгилувчанлик, эластик хусусияти буйича бу 
иплар бир-бирига як^н.

Техникага ва махсус со\аларга мулжалланган тикув 
ипларининг ва эшилган ипларнинг хиллари ни\оятда 
турли-тумандир.

Лавсан тикув иплари куйидагича хилларда ишлаб 
чикдрилади: № 22 Л (11,1 текс х 2); № 33 Л (11,1 текс 
х 3); № 44 Л (11,1 текс х 4) ва № 60 Л (29,4 текс х 2).

Капрон иплардан куйидаги хиллардаги тикув ип­
лари ишлаб чикдрилади: 15,5 текс х 2; 15,5 текс х 3; 5 
текс х 4; №9К (5 текс х 18); №13К (5 текс х 15); 
№15К (5 текс х 12); №18К (5 текс х 9). Лавсан иплар­
дан тайёрланган техника ва махсус со\аларга мулжал­
ланган эшилган иплар — 29,4 текс х 3 ва ЛТС 120 
(29,4 текс х 4), капрон иплардан — 15,5 текс х 3 (Мат- 
баа ишлари учун), №45 К (15,5 текс х 2); — жияк-
лар, асоси учун, ООК (5 текс х 3), №1 К (5 текс х 6); 
№ ЗК (5 текс х 19); № 4 К (5 текс х 21); №5 К (5 текс 
х 36); №8 К (5 текс х 54) — жарро\лик иплари; № 3 К
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(15,5 текс х 6); №7 К (15,5 текс х 3); №10 К (15,5 текс 
х 2) — техникага мулжалланган фасонли, шунингдек 
29,4 текс х 9 ва 9,3 текс х 3 иплар. Атторлик буюмла- 
рига вискоза иплар 10 текс х 12 ипларидан тайёрлаб 
чикдрилади.

Фторлон ипларидан №2 Ф (16,6 текс х 2) ва №3 Ф 
(16,6 текс х 3) шаклидаги иплар ишлаб чикдрилади. 
фторлон эшилган иплар бошк,а кимёвий иплар ёки 
табиий ипларга кушилмасидан \ам куйидаги тизим 
асосида ишлаб чикдрилади: 1(16,5 тексли фторлон ип 
125 тексли пахта ип, пряжаси билан 500 бр/м S тарзи- 
да эшилади, сунгра бу ипни икки кдват килиб 450 
бр/м Z эшилиш усулида эшилади; 2/16,5 тексли фтор­
лон ип битта 10 тексли полипропилен ип билан 
кушилади ва 500 бр/м S эшилиш усулида эшилади ке- 
йин бу ип икки кдват кил и б бирлаштирилади ва 450 
бр/м Z гача эшилади; 3/16,5 тексли фторлон ип 2,3 
тексли ипак хом ашёнинг 4 ипи билан бирлашади ва 
600 бр/м S эшилиш усулида пишитилади, кейин бу ип 
3 к,ават килиб бириктирилади ва 500 бр/м Z эшиш 
усулида пишитилади.

Техникага мулжалланган полипропилен иплар 29,4 
текс х 2 комплекс иплардан ишлаб чикдрилади. Бун- 
дай холда якка ип 450 кр/м S ёки Z усулида эшилади, 
сунгра бу иплар бирлаштирилади ва 350 кр/м Z ёки S 
усулида эшилади.

3. Техникага ва махсус со\аларга мулжалланган
тикув ипларини ва эшилган ипларни тайёрлаб 

чик,ариш учун белгнланган технология ва 
жихозлар

Табиий ипакдан техника сохасига ва махсус 
сохаларга мулжалланган тикув ипларни ва эшилган 

ипларни ишлаб чицариш

Табиий ипак хом ашёдан тикув корхоналари учун 
тайёрланган эшилган иплар техник ва махсус сохалар­
га мулжалланган эшилган иплар технологик жа- 
раённинг куйидаги тизим буйича тайёрлаб чицарила- 
ди; бошлангич урамнинг \олати буйича хом ашё кдбул 
Килинади, хом ашёнинг тупи, партияси танлаб олина- 
Ди, хом ашёни к,айта урашга (хуллаш, сикиш, кури- 
тиш орк,али) тайёрланилади, хом ашёни цайта урала-
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ди, (биринчи гал) яхши кушиб эшиб олинади, сунгра 
яна, кушиш яхшилаб эшиш, бурамларни муста^кам- 
лаш, ипларни кайнатишга ва буяшга тайёрлаш (калава 
шаклида кайта ураш ёки найчага юмшок, ураш), кала- 
вадан галтакларга кай та ураш, тайёр урамларга кайта 
ураш, ип сифатини, упаковкасини ва маркалашни. 
белгилашни назорат килиш, тажриба синовидан утка- 
зиш.

Хом ашёни кабул килиб олиш ва уни туп, партия 
\олида саралаб олиш усуллари II бобда тасвия этил- 
ган, ипак хом ашёни чуватиш ечиш эса III бобда ёри- 
тилган.

Хуллаш жараёни урнига — эмульсияни куйидаги 
таркибда, яъни 100 кг ипак хом ашёга 1 кг неввол 
эмульсиясини пуркаш йули билан эмульсиялаш усу- 
лини куллаш максадга мувофикдир: парфюмерия, 
атир-упа мойи 2,1; олеин кислотаси 0,6; триэтанола­
мин 0,3.

Неввол механик корувчиси булган идишга сувсиз- 
лантирилган олеин кислотаси куйилади, кейин унга 
30—40°С кароратда илитилган парфюмерия (атир-упа) 
мойи кушилади, бундан кейин -фстовсиз кориб туриб 
унга триэтаноламин кушилади. К,оришма яна 30 мин. 
Корилади.

Сувли коришма \осил килиш учун 1 кг неввол 
олинади ва унга 50°С иликликдаги 9 л сув солина- 
ди. Механик корувчиси булган идишга аввал сув 
куйилади, кейин унга неввол ва буёк эритмаси со- 
линади. Бу эритмани 15 мин давомида яхшилаб 
Кориб турилади.

Буёк эритмасини алокида клинок сувда олдинрок 
тайёрлаб куйилади.

Ипак хом ашё калаваларига буёк сепиш, пуркаш 
режими, тартиби III бобда таърифланган.

Ипак хом ашёнинг калавадан бобинага кайта ураш 
ва бошка урамлар МШ-З, ПМШБ-2 ёки М-210-ШЛ 
кайта ураш машиналарида бажарилади. Эшиш билан 
бирга буладиган кушиб эшиш учун: ТК-2, ТК-8, ТК- 
ЗИ, ТК-160 И ва бошка кушиб эшиш машиналари 
ишлатилади. Эшишни КЭ-145-ШЛ ёки КЭ-175-ШЛ 
каби этажли эшиш машиналарида бажарилади. 
Эшишни фиксация килиш иши 65—70°С кароратда 
МААЦ типидаги буглаш камерасида бажарилади. 
Эшиш фиксация килиш — эшилган ипнинг ассорти-
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менти ва чизикди зичлигига кура — 30 мин дан 2 со- 
атгача давом этиши мумкин.

Тайёр булган тикиш ипларини ярим автоматда 
картон найчага 50, 100 ёки 500 м узунликда, кайта 
ураш тезлиги 90—95 м/мин да кайта уралади; иплар — 
БП-240-ШЛ ёки БПК-1, «Поликон» машиналарида — 
100 дан 80 га гача микдорда кайта ураш тезлиги 300— 
400 м/мин да бобиналарга кайта уралади; иплар 
ПМШБ-2 ёки МШ-3 машиналарида 20 дан 180 г 
микдорида, кайта ураш тезлиги 200—300 м/мин да, 
галтакларга кайта уралади; механик чархларда — 
(жарроклик иплари учун) 9,20 ёки 45 м узунликда ип­
лар калавачаларга кайта уралади.

25-жадвалда мисол сифатида табиий ипакдан 
булган, № 33 шартли номер билан чикариладиган ти- 
кув ипларнинг энг куп ишлатиладиган хилларидан 
бирининг ишлаб чикариш технологик картаси 
курсатилган.

Бир жараёнли машинами ишлатиб тикув ипларини 
ишлаб чикариш

Тикув ипларини оддий ипак 
эшиш жи\озларида ишлаб чикд- 
рилганда куп погонали жа- 
раённинг куплиги \аракатни 
оширади ва ип тайёрлаб чика- 
ришга кетадиган ме\нат \ам куп 
булади. Шу муносабат билан 
КО-200 маркали бир жараёнли 
машина ихтиро килинди, бунда 
биринчи эшиш, 3 катланган як- 
ка иплар ва кушилган иплар­
нинг иккинчи эшишни мужас- 
самлаштиради. Бу машина икки 
машинани комбинация килиш 
усули билан тайёрланган булиб, 
унинг остки кием ига калкасиз 
эшиш урчуги урнатилган. Бу ур- 
чук якка ипларни пишитиш 
учун белгиланган, булиб улар- 
нинг 2—3 та учлари бирлашти- 
рилган ва машинанинг юкори 
Кисмига жойлаштирилган калка-

87-расм. Тикув ио.1арини 
ишлаб чикаришга 

м^лжалланган 
КО-200-И бир жараёнли 
машинанинг технологик 

тизими.
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Ns 33 Тикув ипини тайёрлаб чикдриш учуй берилган технологик карта
25-ж а д в а л

Жараён Кдйта Ураш Биринчи 
пишитиш. 
Кам бурам 

бериш

Биринчи
эшиш

Иккинчи 
пишитиш. Кам 
бурам бериш

Иккинчи
эшилиш

Кдйнатиш ва буяшга 
тайёрлаш

Машинанинг типи 
ва маркаси

МШ-3 
Кайта Ураш 
машинаси

ТК-2 кушиб 
эшиш 

машинаси

КЭ-145-ШЛ
эшиш

машинаси

ТК-2 кУшиб 
эшиш 

машинаси

КЭ-145-ШЛ
эшиш

машинаси

Калава
циладиган

БП-240-М 
юмшок 
калава га 

кдйта Ураш
Чуватиш урамининг 

типи (тури)
Калава МШ-3 ралтак КТ6-В галтак галтак-лежень КТК-В рал та к рал так Балтак — 

лежень
Чуватилаётган 
Урамдаги ип 

микдори 
(массаси), г

100 100 100 220 120 220 220

Уралаётган урам 
типи (тури)

МШ-3
галтак

КТ6-В ралтак Балтак-
лежень

КТ6-В Балтак — 
лежень

калава Цилиндр
бобина

Урамга Уралаётган 
ипнинг микдори

(массаси), г

100 100 220 120 220 100 250

Такси мл анаётган ип 
узунлиги, мм.

100 100 100 100 100 100 150

Югурдак (бегунок) 
номери

— 16 — 14 — — —

Ипнинг
таранглиги, СН

15-20 20-25 25 60-70 30-35 40-50 35-45

Эшилишнинг
йуналиши

— ZS ZS SZ SZ — —

Эшилиш, бр/м — 80 400 80 420 — —

Эшилишнинг OFH11J 
чегараси, бр/м

— — ±50 — ±50 — —

Урчу^нинг 
айланиш частотаси, 

мин 1

5000 8000 8000 8000

Чизицди тезлик, 
м/мин

210 — — — — 400 350

Уралиш кддами, 
мм

1.6 1.4 — 1,2 — — 46

Нормалаш мумкин 
булган узилиш, 

узуkJ kt

21.9 2,19 0,63 0,86 0,17 —

Балтакдаги ип 
зичлиги, г/см’

— — — 0,35-0,4



ли эшиш урчукдарида иплар бирлаштирилган \олда 
эшила бошлайли.

КО-200-И машинасининг технологик тизими 87- 
расмда курсатилган.

Дастлабки >фамлар — бирлаштирилган ипларга 
биринчи эшиш жорий к,иладиган урчукдар (1) 
шпинделга урнатилади, кейин ип юритгич (2) 
оркдли утиб йуналтирувчи роликдан (3), ип таранг- 
лагичдан (4), илгакдан (5), мажбурий айланаётган 
цилиндрдан (6), бемалол айланаётган роликдан (7) 
утиб таркиб топган таъминловчи приборга узатила- 
ди. Ип таъминловчи прибор цилиндрларни (3) мар­
та айланиб ип узилишини назорат кдлувчи илгак 
(8) оркдли утади. Кейин ип йуналтирувчи илгак (9) 
оркдли, ип утказувчи (10) оркдли, \аракатчан бал- 
лончеклагич (11) оркдли утиб, югурдак сингари за­
правка к,илинади ва иккинчи эшиш урчуги шпинде- 
лига кийдирилган чик,иш урамига (12) уралади.

КО-200-И маркали машина икки ярусли ва икки 
тарафлама булади, унинг пастки к^смига якка иплар- 
нинг \алкасиз эшиши учун 252 та урчук, >фнатилган, 
юк,ори к^смида — ипларни кушиш учун килинган ип- 
ларни эшиш учун 84 та \алк,али эшиш урчукдари 
урнатилган урчукдар орасидаги масофа 200 мм, ур- 
чукдарнинг айланиш частотаси 6000 дан 9000 мин 1 
гача, \алкд диаметри 100 мм. Халкдли планканинг 
\аракат кулочи 240 мм. Эшиш диапазони 200 дан 700 
бр/м гача. Эшиши йуналиши — унг ва чап. Дастлабки 
урамдаги ип массаси 500 г гача, тайёр Урамдаги, 
чициш урамидаги ип микдори — 600 г гача.

Тикув ипларини о\орлаш технологияси

Синтетик ипларнинг куринишига кура уларни 
о\орлаш турли технологик тизимлар буйича амалга 
оширилади. Полиэфир иплар окартирилган ёки 
буялган холатда тайёрлаб чикдрилади. Уларнинг 
о\орлаш — бир \олатдан иккинчи \олатга утиш жа- 
раёнини уз ичига олади, бу 26-жадвалда курсатил­
ган.
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26-ж а д в а л

Тику в ипларини о\орлаш

Утим Оцарти-
рилган
иплар

Буялган
иплар

Утим Оцарти-
рилган
иплар

Буялган
иплар

Сувда
тургунлик ёки 

киришиш
+ + Оцар-

тириш
+ —

Сувда
киришишлан 

кейинги 
цуритиш

+ + Буяш — +

Кбайта Ураш + + Куритиш + +
0\орлаш ва 
цайта ураш + +

Полиэфир ипларнинг тургунлигини буялган иплар 
билан бирга кушиш мумкин, бундай \олда, буялган 
ипларни тайёрлаш жараёнига икки утим киради: 
тургунлик билан бирлашган буяш ва куритиш.

Полиамид ипларни буяшга куйидаги утимлар ки­
ради: тургунлик, баркдрорлик, цуритиш, кдйта 5фаш, 
буяш, окдртириш ва >фаш. Жило бериш учун иплар — 
эшиш найчаларида, (барцарорлик учун) копларга 
уралган \олда ёки ящикларда упаковка килинган \ол- 
да келтирилади. Найчаларни к^згалувчан штирли эта- 
жеркаларда, аравачаларда ташиш мадсадга мувофик,.

Ипларга ишлов бериш учун механик улчанган ара- 
лашмаларсиз тоза, юмшок,, нейтрал ва тиник сувлар- 
ни ишлатиш лозим. Сувни юмшатиш учун кальций- 
ланган сода, гексаметафосфат ёки тринатрийфосфат 
ишлатилади. Буяш эритмалари ва кимёвий материал- 
лар марказлаштирилган кимёвий станцияларда 
тайёрланади ва ишлаш жойларига таркатилади.

Ипларни о^орлаш ишлари (баркдрорлик, одарти- 
риш ва буяш) бобиналарда «Хисака* (Япония) 
тизимига хос аппаратларда бажарилади. Бу аппаратлар 
программали мосламалар билан жи^озланган, яъни 
улар — \ароратни, босимни, операция вакуини, эрит- 
ма циркуляцияси й^налиш узгаришини бошцариб, 
туради ва жараённи график ёзиб туриш учун термо- 
графдан фойдаланилади.
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Синтетик ипларга «Хисака» аппаратида ишлов бе- 
риш 3 • 10' Па гача бос им остида 140°С гача \ароратда 
амалга оширилади. Бир вактнинг Узида аппаратга со- 
линадиган иплар массаси: полиамид иплари 100 кг, 
полиэфир иплари 98, 140 ёки 260 кг, бу аппаратнинг 
сигимига (2000, 300 ва 6000) \ам боглик. Аппаратга 
б^ёк эритмасини улчаб куйиш муддати 4 минутдан 7 
минутгача, циркуляциянинг 10 мин, эритмани тукиб 
ташлаш вацти 3 мин дан 4 мин гача.

Синтетик ипларнинг баркдрорлашуви ва киришуви 
300 г микдорга эга булган полиамид ипли ва 210 га 
микдорга эга булган полиэфир ипли эшиш урамларида 
3 • 105 Па босими остида, полиамид иплари учун 98— 
100°С кароратда, полиэфир иплари учун 130—135°С 
хароратда, шунга монанд равишда умумий ишлов бе- 
риш 186—129 ва 241 мин давом этганда косил булади. 
Анионоактив хУллагич эритмасига 1 л сувга: полиамид 
иплар учун 0,25 г; полиэфир иплар учун 1 г концентра­
ция цушиш билан ипларда тургунлик \осил килинади.

Синтетик иплар — окдш рангга, уртача ва тук 
рангларга дисперсия буёги билан буялади.

Синтетик ипларни куритиш «Хисака» НСНД-150; 
НСНД-200; НСНД-400 (Япония) аппаратларида бажа- 
рилади.

Синтетик ипларнинг тикиш хусусиятини яхшилаш 
ва уларни эришдан сакдаш учун ипни сунгги тайёр 
урамга, кдйта ураш жараёнида охирги марта сайкал 
берилади. Ипга кремний-органик суюкдиги билан ёки 
50% ли эмульсия билан ишлов берилади. Бунинг учун 
ёкай хал кал ар (гардишлар) ишлатилади.

Синтетик ипларнинг юкори сифатли б^лишини 
таъминлаш учун уларнинг баркарорлигини окартири- 
лиш, б^ялиш ва куритилиш жараёнларини катьий ра­
вишда назорат килиб туриш керак. Жихозларнинг, ас- 
боб-ускуналарнинг холатини буёк эритмаларини ва 
кимёвий материалларини т^гри тайёрланаётганини, 
буёкларнинг намунага мос келиш-келмаслигини, ип­
ларнинг яхши буялганини назорат килиб туриш иши- 
ни, шунингдек, технологик жараённи назорат килиб 
туриш ишларини одатда смена мастери ёрдамчиси ба- 
жаради. Назоратнинг даврийлигини вакти-вакги би­
лан булишини тартибга солинган технологик режим 
оркали кузатиб турилади.
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4. Тикув ипларини ишлаб чикариш жараёнила 
чизикди зичликни узгаришини \иеоблаш

Маълум утимларда (яъни, эшиш, текстурлаш, 
елимлаш, пишириш, буяш ва куритиш жараёнларнда) 
ипларга ишлов берилгандан сУнг уларнинг чизикди 
зичлиги цуйидаги формула оркали аникданади:

Т = -^ Ж (1 -Д /1 0 0 )К ,,
бу ерда п — ипдаги кдтламларнинг сони, Т0 — ишлов 

бериш жараёнига келиб тушган ипларнинг чизикди 
зичлиги, текс; — эшиш натижасида чизикди зичлик- 
нинг купайиши, ипга буёк, елим шимилганда микдор- 
нинг ошиши, %, Р — ипак хом ашёни кдйнатилганда 
чизикди зичликнинг камайиши (серициннинг эриб 
кетиши), %; К, — \алкдланиш коэффициента.

Ипнинг эшишини иш тажрибасига асосланиб бел- 
гилаш ёки эмпирик формула буйича аникдаш мум- 
кин. U =  2.5К2 Ш ■ ТУЮ7,
бу ерда К — ип эшиш микдори, бр/м.

Буёк елим шимилгандан кейин микдорнинг 
ошиб колиши, баркарорланиш натижасида ипдаги 
киришиш колати иш тажрибасига асосланган \олда 
белгиланади ва синтетик ипларни ишлаб чикаришда 
тартибга солинган режимни куллаш назарда тутила- 
ди.

Текстурланган ипларни ишлаб чикаришда \алкала- 
ниш коэффициента К, ипдаги чирмашишнинг катта- 
лигига караб аникданади, яъни ипни текстурланиш 
зонасига узатилиши чизикди зичлигининг муносаба- 
тига караб аникданади.

Мисол. 11,1 текс лавсан ипларидан (уларни уч 
Канат килиб) тайёрлаб чикарилаётган ипларнинг чи­
зикди зичлигининг узгаришини кисоблаб чикамиз. 
Келиб тушаётган иплар 200 бр/м эшишга эга. Якка 
иплар ва тайёр иплар 600 бр/м кисобида тескари то- 
монга эшилади.

Якка ипларнинг биринчи эшишдан кейинги пи- 
шитилганлик колати

и  |-аа = 2,5(600—200) VI 11,1/Ю7 = 0,44%
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Якка ипларнинг эшишдан кейинги чизикди зичли- 
ги

Т |1Ш = 11,1(1-0,44/100)= 11,15 текс,
3 марта кушиб эшилган ва чийраланган ипларнинг 

чийратмаси, эшилмаси
и ЗДи = 2,5 -600 ^3 1 175 - 3/107 = 5,1%.

Тескари йуналишда биринчи эшишдаги эшишнинг 
микдорини кисобга олган, иккинчи эшишдан кейинги 
умумий микдори

= 5,1-0,44 = 4,66%.
Иккинчи эшишдан кейинги ипнинг чизикди зич- 

лиги
Т, = 11,15 3(1—4,66/100) = 35 текс.

Бундан кейин ипнинг буялиш ва куритилгандан 
кейинги чизикди зичлигини аникдаймиз. Тажриба 
маълумотлари асосида шундай хулосаларга эга булин- 
ди, яъни ипларнинг буялиши натижасида олган 
кушимча микдори, кушилган огирлиги ва баркарор- 
лаштириш, тургунлаштириш, буяш ва куритиш пайт- 
ларида ипларнинг киришиши туфайли уларнинг чи- 
зи^ли зичлиги 5 % га купаяди. Бинобарин, тайёр ип­
ларнинг чизикди зичлиги куйидагича

Т, = Т, ( 1 -  а к1„ /100) = 35(1-5/100) = 36,8 текс.
Лавсан толаларидан тайёрланган ипларни чизикди 

зичлигининг узгаришини \исоблаш пайтида дастлаб- 
ки ип урнида лавсан толаси олинади, арматурланган 
ипларнинг чизикди зичлигини \исоблаб чик,ишда 
дастлабки ип урнида атрофига пахта толаси уралган 
узакли синтетик иплардан таркиб топган арматурали 
пахта толаси кабул килинади.

5. Тикув ипларига талаблар ва истикболлари

Тикув иплари узининг келиб чикиши ва ишлаб 
чицарилиш усулидан катъий назар куйидаги талаблар- 
га жавоб бериши керак: юкори даражадаги узилиш 
кучига, етарли даражада эластиклик хусусиятига, бар- 
ча хусусиятларига кура, айникса, чизикди зичлиги. 
юмшоклиги бир текисда, эшиш мувозанати тугри
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сакданган, сирти силлиц, тугунчаклар микдори энг 
кам даражада булиши, сув билан ишлов бериш жа- 
раёнида киришмаслиги. неси к кароратга бардошли, 
кимёвий таъсирларга чидамли, микроорганизмлар ва 
бошк,а зарарли таъсирларга, шунингдек, ёруглик, нур 
таъсирига бардошли булиши керак.

Шундай килиб, тикув ипларига нисбатан булган 
талаб ва талабчанлик хилма-хилдир.

Ип ва ип эшиш с ока с и синтетик ипларни турли 
тармокдар (тикув, трикотаж, пойабзал, чарм-атторлик 
буюмлари, полиграфия ва \оказо тармокдар) буйича 
ихтисослаштириб ишлаб чикдриш й^ли билан ма\су- 
лотни эксплуатация килиш, ишлатиш шартларини ис­
сик кароратга чидамли, ёругликка таъсирчан эмас, 
ишкор ва кислотага бардошли, гижим булмайдиган ва 
бошка талабларни кисобга олган колда ривожланиши 
зарур.

Синтетик ипларга фойдали эксплуатацион, хусуси- 
ятлари берилаётганда ва иплар сиртига ишлов бериш 
му\им акамиятга эга. Капрон ипларга парафин — 
стеаринли эмульсияни антистатик ОС-20 билан бирга 
шимдириш керак, лавсан ипларга эса кремний орга­
ник препарати билан сополимер-5 моддаси шимди- 
рилиши керак. Ипнинг чизикди зичлигига караб 
шимдириладиган препаратлар, моддалар микдори ип 
массасига 1 дан 3% гача булиши керак.

Синтетик иплар давлат стандартига мос келадиган 
талабларни кондириши ва техник шартларга жавоб 
берадиган булиши керак. Ип учраши мумкин булган 
КУЙидаги бозор иктисодиётига утиш муносабати би­
лан мулкчилик ривожланишининг усиши, кичик, ху- 
сусий корхоналарда тайёр буюмларни куплаб ишлаб 
чикарилаётганини инобатга олиб хдр хил толалардан, 
узлуксиз иплардан сифатли харидоргир, чидамли, куп 
рангли, чиройли мустаккам тикув, техник, жарроушк, 
шаклдор иплар ишлаб чикариш турларини купайти- 
риш муким акамиятга эга.
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Э ШИЛ ГАН ИПЛАРНИ ЙИКИШ 

1. Йигишнинг максади

Ип эшиш машиналарида иплар галтакда, лежни- 
галтакка, цилиндирсимон бобинага ёки найчага ура- 
лади. Бундай галта к ва урамларга уралган ипларнинг 
микдори нисбатан куп булмайди, чунки деярли \амма 
пишитилган ипларда эшишини муста\камлаш ип ура- 
мининг маълум даражадаги к,алинлигида амалга оши- 
рилади. Буглангандан кейин эшилган вискоза иплар­
нинг уралит зичлиги камаяди, бундай \олат эса ип­
ларнинг тукимачиликда кайта ишланиш шароитинм 
мураккаблаштириши мумкин.

Эшилган ипларнинг айрим турлари буялади. Ипни 
калава \олида ёки перфо найчаларга паст зичлик би- 
лан уралган \олатида буяш мумкин.

Белгиланишига «.араб эшилган иплар бобиналарга, 
икки фланецли галтакларга ёки калава шаклида кайта 
урал ад и.

Кимёвий ишлов берилиши, цайнатилиши, буяли- 
ши керак булган, 100—150 г \ажмдаги эшилган ипни 
калава килиб ёки перфо пост к.илиб 1 кг гача массада 
бобинага камрок; зичликда к,айта уралади. Калава 
шаклида яна ало\ида масъулиятли, сиртидаги нук,сон- 
лари яхшилаб текширишда утказилиши лозим булган 
эшилган иплар кдйта уралади, катти к )фалган урам- 
ларни эса бундай назоратдан утказиш кийин.

Тандага ишлатиладиган эшилган ипларни одатда 
икки кг кажмда бобиналарга кайта уралади, шунда 
тандалаш машинасининг, айникса юкори ма\сулдор- 
лигининг самарадорлиги ортади.

Эшилган ипларни аркок найчаларига бевосита 
эшиш >фамларидан чикариб Ураш мумкин. Ипак ком- 
бинатларида одатда шундай килинади, чунки эшилган 
ипларни узокдан ташиб келтиришга тугри келмайди. 
Агар эшилган ипларни бошкд корхоналарга етказиб 
берилса, у ерда иплар катта микдорли урамларга ура­
лади.

Эшилган ипларни олиш учун тегишли машиналар 
ишлатилади (масалан, бобинаж кайта ураш маши- 
наси, калава кайта ураш машинаси). Тикиш ипларини
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кичикрок, бобиналарга йишлади \амда калкдли иплар­
ни, кашта ипларни ва жарро\лик ипларини калавача- 
ларга кайта уралади. Изоляцион иплар кичикрок гал- 
такларга ураб чикарилади.

2. Эшилган ипларни бобиналарга кайта ураш

Эшилган ипларнинг маълум кисмини, айницса фа- 
сонли эшилган ипларни бобиналарга ураш максадга 
мувофикдир. Бобиналардан фойдаланиш кдтор афзал- 
ликларга эга: бобиналардаги иплар урамининг микдо­
ри 2000 г гача етади, галтаклардаги ип урамларининг 
микдори эса атиги 150 г ни ташкил этади; ип эшиш 
ва тукимачилик корхоналарида бобиналардан фойда- 
ланганда уфамларни алмаштиришга кетган вактнинг 
кискдриши кисобига хизмат кдпиш зонасининг кен- 
гайишига имконият яратилади; ипларни минимал да- 
ражада чузиш пайтида айланиб турган галтакда танда- 
лаш тезлигига нисбатан кузгалмас бобиналардан ип 
чикдриб тандалаш — тандалаш тезлигини бир неча 
марта оширишга имкон беради.

Бобиналардан фойдаланилганда транспорт хара- 
жатлари камаяди. Ма^сулот сифати яхшиланади, чун­
ки эшилган иплардаги тугунчаклар сони камаяди, бо- 
бинаж-кайта уфаш машиналарида ипни чузиш жа- 
раёни янада бир текис ва доимий булса уларнинг 
хусусиятини бутун узунлик буйлаб яхши сакданишига 
имкон берилади. Бундан ташкари, бобинаж машина- 
ларининг иш унумдорлиги галтакни кайта ураш ма- 
шиналарининг иш унумдорлигига Караганда 2 баробар 
каттадир.

Табиий ипакдан ва кимёвий толадан тайёрланган 
турли хил эшилган ипларни кайта ураш учун бир неча 
хил бобинаж-кайта ураш машиналари ишлаб чикари- 
лади. Бу машиналарнинг \аммаси тузулиши ва хизмат 
Килиш жи\атларидан бир-бирига жуда ухшаш. 
Фаркди уринлари — баъзи узелларининг лойи\алани- 
шида, яъни кайта ураладиган иплар ^зига хос хусуси- 
ятларга эгалиги билан ва кейинги кайта ишланиш 
технологияси зарурлиги билан фаркданади.
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3. Эшилган ипларни калаваларга к,айта ураш

Эшилган ипларни галтаклардан ёки бобиналардан 
калаваларга кайта ураш учун гурук-гурук чархлари бор 
калава ураш маши нал ари ишлатилади.

МГ-1 маркали калава ураш машинасининг техно­
логик тизими 88-расмда курсатилган.

Эшиш машиналарида тайёр урамлар (2) ёгоч токча- 
ларга (1) жойлаштирилади. Урамдан чуватилаётган ип 
(3) шиша чивикдан (4) утиб, узитухтар шайинчанинг 
кузидан (5) утади, тацсимловчи кузчасидан (6) утади ва 
чархга (7) бориб уралади.

Чархлар 4 та ёгоч тахтачадан ташкил топтан, улар 
темир кегайларга, спицаларга бириктирилган, кегай- 
ларнинг иккинчи учи чуян гупчакка, ступицага урна- 
тилади. Планкалардан бири винтсимон иккита узакка 
бириктирилган. Стерженлар гайкаси буралганда тахта- 
ча гупчакка томон сурилади, чархнинг периметри 
киска рад и ва калавалар осонгина планкалардан чика- 
риб олинади. Калаванинг периметри 1,125 м.

МГ-1 маркали машина икки ёкдама, 12 та чархи 
бор, кар кайсига 8—9 тадан калава уралади. Машина- 
нинг бир томонига 6 та чарх урнатилади. Машина- 
нинг узунлиги 8300 мм, кенглиги, эни 1700 мм, ба- 
ландлиги 1160 мм, массаси 550 кг.

Машина — 1,7 кВт кувватга эга булган, 900 минг ' 
тезлик частота билан айланадиган, индивидуал элек­
тродвигатель ёрдамида каракатланади. Машина 
таксимлагич механизми билан жи\озланган, у крест- 
симон ип урашни таъминлайди. Иплар муайян бурчак 
остида ромб шаклида тешик косил килиб, крестсимон 
шаклда периметри буйича навбатма-навбат изчил ура­
лади.

Бундай тузилишдаги ураш ипларга кимёвий ишлов 
беришни енгиллаштиради ва калавадан ип чуватил- 
ганда чигаллашмайди.

Таксимлагич кривошип-шатун механизми каби 
ишлайди, ундаги 0 уки атрофида айланувчи р звеноси 
(89-расм) кривошип радиуси кисобланади, тасма шак- 
лидаги 1 звеноси эса шатун вазифасини бажаради, р 
звеносининг кажмини кичрайтириш мумкин, шунда 
калаванинг энини кам бошкариш мумкин.

Пишитилган иплар калавасини кейинги ишлов бе- 
риш пайтида чигаллашиб кетмаслиги ва уралиш
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88-расм. МГ-1 маркали калава ураш машинасининг 
технологик тизими.
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структурасининг яхши сак^аниши учун бир нечта 
жойлан пахта пряжаси билан бопаб куйилади.

Калавалар махсус тиргакларда ёки бевосита маши- 
наларда богланади. Дастлаб машинада чикарилган чарх 
парраги махсус тиргаклар подшипнигига урнатилади.

Куп пишитилган ипларни 25 текс х 2 зичликка эга 
булган кдтгик пахта пряжаси билан уч ердан боглана­
ди. Богланган жойнинг узунлиги 16—40 см булиши 
лозим, яъни калаванинг энидан 3—4 см ортик,. Эпонж 
калавани 333 тексдан ортик булмаган ва 100 тексдан 
паст булмаган пряжа билан богланади. Ипак хом 
ашёдан тайёрланган пишитилган тасмалар, шнурлар 
фацат 2 еридан богланади.

Ипларнинг учини богланган богичга боглаб куйи- 
лади, бундай \олат кейинги кайта ишлов беришда ен- 
гиллик тупшради.

Калава ипларни боглаш учун махсус механизмлар 
ишлатилиши мумкин. Бундай механизм автоматик ра- 
вишда калаваларни боглайди. тугунлар ту гад и ва учла- 
рини узи киркади.

4. Эшилган ипларни галтакларга кайта ураш

Ип эшиш ва тукиш корхоналари булган фабрикалар 
эшилган ипларни бевосита эшиш машиналарининг 
тайёр урамларидан (бобиналардан ёки галтак лежней- 
лардан) аркок найчаларига уралади. Пишитилган ип­
ларни бошк,а корхоналарга юбориш лозим булган 
тацдирда, коидага кура буглатилгандан кейин, эшиш 
машинадаги тайёр урамлардан чуватилиб бобиналарга 
ёки икки фланецли галтакларга цайта уралади. Эшилган 
ипларнинг куринишига, шаклига ва чизикли зичлигига 
кура, уларни икки фланецли галтакларга 100—230 
м/мин тезлик билан 10—15 дан 30—40 сН гача таранг- 
ликда кайта уралади. Урам ип тупчасининг массаси 50 г 
дан 130 гача булади.

Пишитилган ипларнинг сифати кайта Ураш пайти- 
да яна бир бор назорат килинади.

5. Кайнатилган ва буялган пишитилган 
ипларни кайта ураш

Ипак хом ашёдан тайёрланган пишитилган ип­
ларнинг айрим хиллари кайнатилади ва буялади,
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89-расм. МГ-1 машинаси та^симлагич мсханизмининг тизими.

кимёвий ипларлан тайёрланган ва пишитилган ип­
ларнинг айрим хилларини буялган \олда чикарила- 
ди. Бундай иплар одатда калаваларга урнатилади 
ёки гилдирак, тешик бобиналарга бушрок \олда 
Кайта уралади.

Пишитилган ипларни кайнатилган ёки буялган 
\олда кенг истеъмолчилар учун (тикиш, кашта- 
чилик, жарро\лик ишлари ва бошкалар сифатида), 
техника учун (изоляцион иплар, к&чкд шаклидаги 
иплар ва бошк,алар), шунингдек, т^кимачиликда 
ишлатиладиган фасонли иплар сифатида ишлаб 
чик,арилади.
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Пишитилган ипларни кдйнатиш ва буяш ишлари 
ип пишитиш корхоналарилаги махсус ёки буяш цсх- 
ларила бажарилали. Пишитилган иплар калавалари 
кдйнатилгандан ва буялганлан кейин одлий (ПМШБ- 
2, М-150 ва бошца) кдйта ураш машиналарила галтак- 
ларга ёки бобиналарга кбайта уралади ёки кичик 
\ажмлаги урамларга махсус машиналарла кдйта урала­
ди.

Тикув ипларини ишлаб чицаришла икки фланецли 
галтаклардан, бобиналардан ёки калавалардан фойда- 
ланилади. Урамлардаги иплар микдори талабга кура 
25, 30, 40 г дан кам булмаслиги керак. Тикув иплари­
ни яна 65 дан 200 м гача узунликда картон найчаларга 
уралган \олла \ам тайёрлаб чикдрилади. Ипни картон 
найчаларига махсус машиналарла 80 м/мин тезликла 
уралади. Ипни лозим булган, талаб килинган узун­
ликда ураш пайтида маши нала \исоблаш асбоби ва 
урчук^и тухтатиб колувчи механизмлар ишлаб туради.

Жарро\лик ипларини кдйнатилгандан кейин кала­
валардан галтакларга уралади, ундан кейин ипларни 
9 ± 0,5 дан 45—1 гача узунликда галтаклардан калава- 
чаларга уралади. Бундай калавачаларни олиш учун 
чархнинг периметри 1 м булган калавалаш машинала- 
ри кулланилади. Битта чархга бир вак,тнинг узила 34 
та калавача уралаётган ип узунлигини курсатиб тура- 
диган \исоблаш асбоби билан \амла маълум узунлик- 
даги ип уралиб булгандан кейин \аракатга келувчи 
узи тухтатгич механизми билан жи\озланган машина- 
да кдйта уралади. Калавачалардан чуватиш енгил 
булиши учун махсус чархлар ишлатилади.

И пак хом ашёдан тайёрланадиган бир >^ватли изо- 
ляцион иплар «Пионер* типидаги галтакларда 45 г 
дан кам булмаган микдорда ишлаб чикдрилади. Турли 
чизнкди зичликка эга булган ипларни бир-бири билан 
аралаштириб юборилмаслик учун галтак фланецлари- 
ни турли рангларга буяб куйилади. Бир нечта ипдан 
кдватланган (масалан 2, 3 ва 4) изоляцион ипларни 
УВ-З-В типидаги толадор ип массаси 145 г булган 
галтакларга уралади.
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6. Пишитилган ипларни цайта ураш жараёнкда 
\осил буладиган нукдонлар

Ипни кдйта ураш пайтида тайёр урамларда ип ва 
унинг ураш жараёнида турли нукдонлар \осил булиши 
мумкин. Ипни кдйта ураш жараёнида ипнинг \ар кдн- 
дай турида \ам турли нукдонлар \осил булади: ураш- 
нинг шакли ва тузилиши бузилиши, иплар кирланади, 
Урамдаги ипларнинг микдори ёки узунлиги мукдррар- 
ликка эта булмай колади, нотуфи тугунчаклар пайдо 
булади, битга урамга турли хил эшилган иплар арала- 
шиб кетади ва *акозо. Бундай \олат ишчиларнинг эъти- 
борсиз ишлаши окибатида, шунингдек, кдйта Ураш 
цехларидаги жи\озларнинг тартибсиз *олатда сакдан- 
ганлигидан булиши мумкин.

Балтак ва бобиналарда тайёрлаб чикдрилаётган ип 
урамларининг ва ипларнинг узига хос нукдонлари 
фгйидагилар:

Урам зичлигининг узгариши (буш ёки ута сикиб 
Ураш), бундай \олат муайян ип ассортимент учун 
белгиланган тарангликни назорат килинмаслигидан, 
жи^ознинг ярокдизлигидан косил булади.

Урашнинг нотуфи шаклда бир томонлама урали- 
ши, галтакка уралган ипнинг тулиб-тошиши, галтак 
гардишларидан ошиб кетиши, ипнинг кдват-кават 
жгутсимон уралиши, бобинанинг пастки, чет цисмида 
хорднинг купайиши ва \оказо.

Тугунча белгиланган шаклининг бузилиши, учла- 
рининг белгиланган микдордан узунлиги, туцимачи- 
ликка хос тугунчак урнига оддий тугунчакнинг 
цулланиши ва бошкалар, тугунчакнинг бобина 
ю^ори томондаги чет цисмига чи^арилмаслиги, 
нотуфи \аракатланиш, узук-юлукнинг косил булиши 
ва \акозо.

Калава \олида тайёрлаб чикдриладиган пишитил­
ган ипларда учрайдиган узига хос нукдонлар куйида- 
гича:

Ипларнинг пахмонлиги — бундай нукдонли иплар 
йуналтирувчи ва чузувчи жикозларни ишлатганда, шу­
нингдек, сиртида зирапчалари бор, нотекис чархларни 
ишлатиш окибатида косил булади;

Калаванинг нотуфи тузилиши урашдаги ромбсимон 
шаклнинг бузилиши, ип такдимловчи механизмнинг 
бузилиши окибатида юз беради;
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Калаванинг периметридаги урнатилган кийматга 
туфи келмайдиган нуксон, 6у \олат белгилангандан 
кичик ёки катта пернмефли чархнинг ишлатилиши 
натижасида \осил булади;

Кисоблагичнинг носозлиги натижасида \осил 
булган калаванинг массасидаги нотуфилик;

Чарх ишга туширилган пайтда ипни нотуфи за­
правка килиш натижасида айрим ипларнинг халк,об 
булиб осилиб крлиши;

Калавани нотуфи боглаш, тугилган богичлар со- 
нининг бир текисда эмаслиги, богичга ишлатиладиган 
ипларнинг чизи^ли зичлиги ва ранги белгиланган 
\олатда булмаслиги, богичларнинг жуда цаттик, бома- 
ниши ва \оказо.

Ип эшиш корхоналарида эшилган ипларни йишб 
олиш сунгги операция \исобланади. Шунинг учун 
эшилган ипларни йигиш пайтида олдин \осил булган 
*амма нуксонларга бархдм беришга ва янги нуксон- 
ларга йул куймасликка \аракат кдлинади.

7. Пишитилган ипларни назорат цилиш, 
упаковка килиш ва белги куйиш

Тук^мачилик ёки фикотаж корхоналарига юбори- 
лаётган пишитилган ипларни упаковка килишдан ол­
дин тайёр чикдриладиган урамларнинг устини куздан 
кечирилади.

Шунингдек, боманган пишитилган иплар калава- 
си *ам куздан кечирилади: нуксонни текширувчи ка­
лавани махсус швилга илиб, ундаги нуксонларни бар- 
тараф килади, гуррачаларни ва нотуфи тугунчаларни 
кесиб ташлайди ва янгидан учларини бир-бирига 
туфилаб боглайди, каттик богланган калаваларни 
туфилайди.

Калаваларни пакетларга унта-унтадан жойлашти- 
риб боглайди.

Пакетлар кипларга солиниб упаковка кдлинади. 
унинг массаси 55—60 кг атрофида булади. Киплар 
цогозларга ураб, икки к,ават муста\кам к,оп матога 
ураб упаковка килинади.

Жарро\лик иплари калавачалари 100 донадан цел- 
лофанга уралади ва картон кугичаларга жойлаштири- 
лади, кейин уларни 10 донадан умумий бир пачкага 
упаковка ^илинади.
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I
\a p  бир пачкалаги ип аник, со\ага кдтъий белгн- 

ланган булмоги лозим.
Эшилган вискоза ипларнинг кичик калавачалари- 

ни 25 донадан боглаб пакетга ва 10 та пакет битга 
умумий пачкани ташкил килади.

Бобина ва галтаклар \ам куздан кечирилади, жа- 
рохатланган нотуфи уралган урамлар булса чнкдриб 
ташланади. Хар кайси бобина ва галтаклар к,огоз- 
ларга фалади ва тахта яшикларга солиниб упаковка 
^илинади, унинг массаси 30—50 кг атрофида бу­
лади.

Урамларнинг сиртци каватидаги иплар галтакларга 
ёки яшик деворларига ишцаланиб жаро\атланмаслиги 
учун ^ар бир галтак орасига картонлар куйиб чици- 
лади.

Хар бир тойга, яшикка картон ёрлиц биркитиб 
чикдлади, унда тайёрлаб чикдрилган фабрика номи, 
пишитилган иплар тури, эшилган ип номи, чизикди 
зичлиги, эшиш хусусияти, унинг йуналиши ва 
тойнинг массаси (нетто, брутто) курсатилиб куйилади.

XI I I  Б О Б
ЭШИШ РЕЖАЛАРИ ВА ТЕХНОЛОГИК КАРТАЛАР

Эшиш режаси деб технологик жараённи характер- 
ловчи параметрлар руйхати, ипларнинг кдтлами, чи- 
зикдн зичлиги, эшишнинг микдори, йуналиши, ма- 
шинанинг тезлиги ва \оказолар мажмуига айтилади.

Эшиш корхоналарида ип эшиш режаси технологик 
карталар тузишда асос хисобланади, бунга эшилган 
мздсулот ишлаб чикдришнинг \амма технологик па- 
раметрлари ва тартиблари киради.

Эшиш ва технологик режалари ипнинг хар бир ту­
ри учун ало\ида ишланади. Бунинг асос ид а — кам 
харажат билан юк,ори сифатли стандарт га мос келади- 
ган иплар олинишининг, эшиш режаси ишлаб 
чицилади ва юк;ори техник-иктисодий курсаткичлар 
Кулга киритилади, жумладан, иш унумдорлигига ва 
паст ма\сулот таннархига эга булинади.

Шундай цилиб эшиш режаси — ип эшиш ишлаб 
чикдриши фаолиятининг техник икдисодий натижа- 
сини аникдовчи асосий технологик хужжат \исобла- 
нади.
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Эшиш режалари ва технологик карталарни юкори 
унумдорлик бералиган жи\озларни ишлатиш пайтида 
утиш мнкдорини технологик жараёнла кетма-кетлик 
дастгоумрини максимал даражала кискаришини ва 
катор жараёнларни, масалан, куйиш ва эшишни, син­
тетик ипларни ч^зиш ва текстурлашни ва \акозо бир- 
лаштиришни хисобм олган \олда тузиш керак. Бунда 
катта массали урамларни ишлатишни мулжаллаш ло- 
зим, шунда урамни ташишда жи\озлар ишидаги та- 
наффуслар кис карали.

Харакатдаги корхоналарда эшиш режаси жи\озлар 
мицдорини. утиш буйича машиналар туташлигини 
кисобга олиб тузилади. Шунинг учун айрим корхона­
ларда эшилган ма^сулотлар ишлаб чикаришнинг тех­
нологик картаси \озирги замон технологияси ва 
эшиш техникаси нуктаи назаридан оптимал хисоблан- 
майди. Янги курилиш лойи\асини ишлаш пайтида 
ёки мавжуд корхоналарни реконструкция килишда — 
прогрессив техника ва технологиям асосланган ип 
эшишнинг рационал режаларидан фойдаланиши ке­
рак.

Ип эшиш режалари ва технологик карталар эшил­
ган ма\сулотлар ишлаб чикаришнинг регламентланган 
технологик режими тартиби \исобланади. Бу режим- 
лар вакти-вакти билан ассортиментда, техникада, тех- 
нологияда юз берган узгаришларни \исобм олиб кай- 
та караб чикилади.

Эшиш режимлари эшилган махсулот ишлаб 
чикариш технологияси тавсифини киритади. шунинг- 
дек, жихозларга караш коидаларини (назорат, айрим 
узеллар \олатини, машиналарини тозалаш ва ёклаш- 
ни) киритади, корхона ичидаги харорат намлик шаро- 
итини, технологик параметрлар ва режимлар устидан 
лаборатория ва ишлаб чикариш назорати урнатишнм 
киритади.

Эшиш режасининг асоси булиб, технологик жа- 
раённинг тавсифи ва ассортиментнинг \амма rypyyia- 
ри буйича эшилган махсулот ишлаб чикаришнинг тех­
нологик картаси \исобланади.

Технологик жараённинг ва технологик картанинг 
тавсифи аник максадга мулжалланган эшилган махсу- 
лотлар буйича алохида келтирилади: 1. Тукимачилик 
ва трикотаж корхоналари учун эшилган махсулотлар; 
2. Техникам м^лжалланмн ва кенг истеъмол килина-
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диган эшилган махсулотлар. Шунинг билан бирга, 
технологик режим ва технологик карталар ипак хом 
ашё ва кимёвий иплардан тайёрланган эшилган 
ма\сулот учун берилади.

Дастлабки маълум ассортиментли эшилган махсу­
лот тайёрлашнинг умумий масалалари тасвирланади: 
технологик жараённинг тизими, хом ашёнинг партия- 
си, тупини танлаш тартиби, хом ашёни эшишга 
тайёрлаш, яримфабрикат сифатини ва тайёр эшилган 
ипни назорат цилиш, урамни штапеллаш, эшишда бу- 
рамларни муста.\камлаш.

Белгилаш ва тайёрлаш технологияси буйича бир- 
бирига яхин эшилган иплар гурухи учун технологик 
карталар тузилади. Эшилган ипларнинг катта цисми 
газлама ва трикотаж тайёрлаш учун ишлатилади.

27-ж а д в а л

Табиий ипаклан креп ииларини ишлаб чимрнш  
технологик картаси

Жараёнлар Кбайта ураш КУшиб. 
бурам бериш

Эшиш Йигиш

1 2 3 4 5

Машина К^йта ураш КУшиб.
эшиш

Эшиш К,айта ураш

Дастлабки 
хом ашё 

тури
паковкаси

Калава Ралтак
(валокнит)

Ралтак КТ- 
6-В КТ-

8-ВС

Цилиндрси- 
мон бобина, 

галтак- 
лсжсн

Чикзрила- 
ётган ип 

массаси. г

70-100 70-85 100-125 80-100
250-270

Тайёр 
Урал ад и га н 

паковка 
тури

Ралтак
(валокнит)

Ралтак КТ-6- 
В КТ-8-ВС

Цилиндрси- 
мон бобина, 

галтак- 
лежен

Ралтак УВ-1, 
УВ-ЗВ

Тайёр
паковкадаги 
ип массаси, 

г

70-85 100-125 80-100
250-270

80-130

Урам
узунлиги,

мм

100 100 95 80-90
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1 2 3 4 5

Бегунок, 
(югурдак) 
ро гулка 

тури

Бурам
бериш

югурдак

Т^фИ. икки 
\алк,али 
ро гулка 
капрон, 
эбонит 

втулкали 
ёки 0 ВС 

сим 0,6 мм 
диаметрли

Бурамлар
йуналиши

— S ва Z S ва Z —

Урчук 
айланиш 

частотаси. 
минг'

7200-9500 1300-14500

Бурамлар
бр/м.

— 100 2600х'
2200х‘

—

Таранглик,
Сн

10-15
(20-гача)

— — —

Ураш
зичлиги,
шартли
бирлик

60-70 70-80 45-50 50-65

У рам 
Кодами, 

мм

1.6 и 32-37

#

1.6

Тугун
туггич
номери

0 №1 N91 №1

Тугун тури Оддий ТУкувчилик Оддий Тукувчилик
Узилиш

нормаси.
уз/кг

25-45 3 -7 5 -1 0

Тук^мачилик корхоналари учун табиий ипакдан 
асосан куйидаги гуру\лардаги эшилган иплар 
тайёрлаб чикдрилади:

Муслин ипак хом ашёнинг бир ипидан, чизикди 
зичлиги 3,2 текс I ва II навли эшиш билан (800 бр/м), 
Z йуналишида.

I ва II навли ипак хом ашёдан, тандаси 3,2 текс х 2 
ёки 2,3 текс х 3; дастлаб \ар кдйси ип эшилади (450
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бр/м), S йуналишида, кейин 2 ёки 3 та ипни бирлаш- 
тириб эшилади (350 бр/м), Z йуналишида; I ва II 
навли ипак хом ашёдан 3,2 текс х 4 аркок. эшилади 
(90 бр/м), S йуналишида;

Креп 1,6 текс х 2; 1,6 текс х4; 2,3 текс х 2; 2,3 текс 
х 3; 2,3 текс х 4; 3,2 текс х 3 ва 2,3 текс х 5; 27-жад- 
валда креп ипларни ишлаб чикдриш технологик кар- 
таси берилган 1,6 текс х 4; 2,3 текс х 2; 2,3 текс х 3; 
2,3 текс х 4; 2,3 текс х 5; 3,2 текс х 3.

Бозор талабларига жавоб берадиган истеъмол мол- 
ларини, матоларни, трикотаж буюмларни тикиш, 
жарро\лик, текстурланган, шаклдор, техник иплар ва 
бошкд турдаги ма^сулотларни ишлаб чикдриш табиий 
ипак, ипак ва пахта, жун, сунъий ва синтетик ипак- 
ларни кушиш, эшиш, пардозлаш йуллари билан 
купайтириш мумкин.

Йигириш жараёнининг имкониятлари жуда катта, 
бу со\ада илмий текшириш муассасалари ходимлари, 
олий укув юртлари олимлари, ишлаб чикдриш мута- 
хассислари билан \амкорликда ишлашлари зарурдир.

Мамлакатимизда ишлаб чицилган, ма\сулотлар 
турларини купайтириш ва жа\он бозорига рак,обат- 
бардош килиб етказиш й^лида ипак эшиш имконият- 
ларидан кенг фойдаланиш мацсадга мувофикдир.
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